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Prof. mgr inz. JERZY WEBER

W sprawie wykorzystania zeliwa wysokojakosciowego

jako materiatu

Konieczno§¢ podawania dla cze$ci zeliwnych
okre§len wedlug normy. Przeszkody w stosowa-
niu wyzszych naprezen dopuszczalnych dla wyso-
kojakosSciowych gatunkéow zeliwa. Koniecznos$é u-
tworzenia Komitetu dla zeliwa wysokojakoscio-
wego. Konieczno$¢ przeprowadzenia badan posta-
ciowo-zmeczeniowych przy réznych rodzajach obh-
cigzenia nie wylgczajac obcigzen wywotujacych na-
prezenia ztozone.

Przy podawaniu na rysunkach wykonaw-
czych materialu, z ktérego nalezy wykona¢ da-
ng czes¢ maszyny, konstruktor nie zadawalnia
sie og6lnym okresleniem, jak np. stal, braz, mo-
siadz lub t.p., lecz postuguje sie okreslemem
wedtug norm polskich.

Tylko wzgledem jednego materlalu utrzymat
sie dawny sposéb ogélnego okreflenia, materia-
lem tym jest zeliwo.

Artykuty: ,,O zeliwie maszynowym wysoko-
jako$ciowym i jego wlasciwym wykorzystaniu‘
(,,Przeglad mechaniczny*, zeszyt 10—11/1949)
oraz: ,,O pelne wykorzystanie zeliwa jako ma-
teriatu konstrukeyjnego (,,Przeglad mechani-
czny“, zeszyt 7—=8/1950) przypominajg konstru-
ktorom, ze wydana jest norma polska, dotycza-
ca gatunkoéw zeliwa produkowanych przez na-
sze odlewnie (norma PN/H-83101) i ze nalezy
postugiwaé¢ sie okresleniami tej normy przy
podawaniu materiatu, z ktérego ma sie wyko-
na¢ zeliwny odlew.

Lecz przypomnienie o klasyfikacji produko-
wanych gatunkéw zeliwa nie jest gléwnym ce-
lem wymienionych artykutéw, ich giéwny cel
to — apel odlewnika, skierowany do konstru-
ktora, aby mnalezycie wykorzystal wlasnosci
zeliwa wysokojakosciowego, przede wszystkim
wlasno$ci wytrzymatosciowe.

Zachodzi jednak pytanie, czy poszczegolny
konstruktor z wlasnej inicjatywy moze p6jsé
po linii wytycznej tego apelu, czy ma prawo
w swoich obliczeniach stosowaé, zamiast do-

konstrukcyjnego

tycheczas stosowanych naprezen dopuszczalnych
naprezenia wyzsze i to w stosunku doraznej
wytrzymalo$ci na rozerwanie zeliwa wysoko-
jakosciowego do wytrzymatosci zeliwa zwy-
ktego?

W zwigzku z tym pytaniem nie mozna po-
ming¢ milczeniem faktu pewnej hierachii lite-
ratury technicznej (rozumiejgc pod stowem ,,li-
teratura® wszystko co sie ukazalo drukiem):
otoz na najwyzszym szczeblu znajdujg sie prze-
pisy (jak np. przepisy budowy kotiow parowych)
potym idg w kolejnos$ci: poradniki, podreczniki,
a na samym koncu artykuly w czasopismach.

Konstruktor nie jest uprawniony na podsta-
wie artykulu chociazby w ,,Przegladzie Mecha-
nicznym‘ przekroczy¢ naprezenia dopuszczal-
ne podane np. w najnowszym poradniku ,,Me-
chanik“. A wlasnie w tym poradniku trafiamy
w czwartym tomie (wydanym w roku 1949) na
stronicach 176 do 395 na wartosci Wytrzyma—
loSciowe zeliwa (dopuszczalne naprezenia) ni-
czym nie réznigce sie¢ od dopuszczalnych na-
prezen podawanych w latach 1900 — 1910,
kledy przecietna wytrzymalosé zeliwa na roz-
c1qgan1e wynosita 14 kG/mm?, a za szczyt osig-
gnie¢ uwazalo sie wytrzymalosc tak zwanego
»zeliwa specjalnego lub ,,cylindrowego®, kto6-
ra wynosita 18 kG/mm?.

Nie ulega watpliwosci, ze podanie w najnow-
szym wydaniu poradnika ,,Mechanik’ pewnych
wartosci dopuszczalnych naprezen dla czesci
zeliwnych obowigzuje kostruktora i bytoby
bardzo pozadanym, aby Instytut Wydawniczy
SIMP wydat i rozestat dodatkowe wyjasnienie
dotyczace dopuszczalnych naprezen zeliwa, ze
dane te (o ile wyraznie nie zaznaczono inaczej)
odnoszg sie do zeliwa zwyklego o wytrzymalo-
$ci na rozcigganie 14 kG/mm? i ze mozna w ob-
liczeniach wytrzymatosciowych zeliwnych cze-
$ci maszynowych dopuS$ci¢ wyzsze naprezenia
w tych wypadkach, kiedy ma sie¢ pewno$¢, ze
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odlewnia dostarczy dang cze$¢ z zeliwa wysoko-
jakoSciowego o wyzsze] wytrzymalosci na ro-
zerwanie, niz 14 kG/mm?.

Jakkolwiek wydanie takiego wyjasnienia do
pewnego stopna rozwigze skrepowanie spowo-
dowane przez wspomniany poradnik ,,Mecha-
nik“, nie przyczyni sie ono do radykalnego
wprowadzenia zeliwa wysokojakosciowego do
naszego przemystu metalowego. Musimy prze-
ciez przyzna¢, ze zeliwo to (pomimo jego istnie-
nia od kilkudziesieciu lat) ciggle jeszcze jest ma-
terialem ,nowym‘, niezbadanym. Swiadczy o
tymh replika, zawarta w artykulach przytoczo-
nych na wstepie niniejszego artykulu, replika
konstuktora (skierowana do Instytutu Badaw-
czego), w ktorej wzywa do podania danych wy-
trzymalosciowych odlewéw z zeliwa wysokoja-
kosciowego z uwzglednieniem rozmaitych po-
staci tych odlewoéw (przekroje okragle, kwadra-
towe, plyty, skrzynki itp.).

Aby naprawde wprowadzi¢ ten ,nowy‘‘ ma-
terial do przemystu, potrzeba innych sposobéw
i krokéw, niz artykutéw lub odczytéw na ze-
braniach technicznych.

Wprowadzenie winno by¢ zorganizowane; po-
zgdanym byloby, aby przy Polskim Komitecie
Normalizacjnym powstat specjalny Komitet
dla zeliwa wysokojakosciowego, ktorego zada-
niem byloby miedzy innymi ustalenie:

1. do jakich celéw nalezy stosowaé poszcze-
gbélne gatunki zeliwa, z uwzglednieniem
réwniez tych wypadkow, w ktorych zeli-
wa dotychczas nie stosowano;

2. jakie naprezenia dopuszczalne nalezy
przyjmowaé¢ w poszczegdlnych wypadkach
w obliczeniach;

3.0 jaki procent mozna podnies¢ obcigzenia
czeSci maszyn przy zmianie zwyklego zeli-
wa na zeliwo wysokojakosciowe.

Ad 1. W zwigzku z wprowadzeniem r6znych ga-
tunkow zZeliwa, zamiast dotychczas uzy-
wanego materialu znanego pod okresle-
Sleniem ogdlnym ,zeliwo*, nalezy ustalié¢
dla ktérych wyrobow nie przewiduje sie
i nie nalezy stosowaé¢ wyzszych gatunkow
i dla ktérych wyrob6éw nadajg sie poszcze-
gélne gatunki zeliwa wysokojakos$ciowego.
Poza tym nalezy dokladnie przebadaé
mozliwosci zastgpienia np. stali, staliwa
lub innych materiatéw przez zeliwo wyso-
kojakosciowe, i réwniez w tych wypad-
kach okresli¢ stosowalnosé réznych gatun-
kéw zeliwa do rozmaitych celéw (np. waly
wykorbione z zeliwa, cylindry na wysokie
ci$nienie z zeliwa).

Ad 2. Ze wzgledu na to, ze zeliwo (ogdlnie
biorac) nie podlega prawom Hooke’a, okre-
Slenie dopuszczalnych naprezen dla rozne-
go obcigzenia natrafia na duze trudnoéci,
dlatego nalezy sie spodziewaé, ze okresle-

nie dopuszczalnych naprezen na poczatku
bedzie bardzo ostrozne, ale mozna byloby
sie zadowolni¢ (do czasu przeprowadzenia
obszernych bddan oraz zebrania danych do-
Swiadczalnych) wydaniem tymczasowych
przepisow odnosnie dopuszczalnych napre-
zen roznych gatunkéw zeliwa na zginanie,
rozcigganie, Sciskanie, $cinanie i skrecanie
z uwzglednieniem obcigzen statych, tetnig-
cych oraz dwukierunkowo zmiennych.

Ad 3. Istnieje caly szereg czeSci maszyn znor-
malizowanych (jak np. armatura wodocig-
gowa, powietrzna i parowa), dla ktérych
podane sg granice stosowalnosci pewnych
typow tych czesci; nalezaloby ustalié no-
we granice stosowalno$ci tych czesci za-
leznie od gatunku zeliwa wysokojako$cio-
wego, z ktérego zostaly one wykonane.
W ten sposéb bedzie mozna przy stosunko-
wo drobnych zmianach modeli (np. zmiana
kryz armatury odpowiednio do norm dla
podwyzszonego cisnienia) otrzymaé nowe
typy dane]j czesci odpowiadajacej wyzszym
obcigzeniom.

Poza glownym Komitetem dla zeliwa wyso-
kojakosciowego powinny powstaé¢ przy wszyst-
kich biurach konstrukeyjnych subkomisje, za-
daniem ktérych byloby opracowanie projektéw
wstepnych norm dopuszezalnych naprezen dla
dane]j gatezi przemystu. Podawanie sposobu zor-
ganizowania w. w. Komitetu i Subkomitetu wy-
chodzitoby jednak poza ramy niniejszego arty-
kutu.

Jak juz wyzej wspomniano w replice zawar-
tej we wspomnianych artykutach konstruktor
domaga sie danych wytrzymatosciowych, lecz
nie podaje wyraznie, czy chodzi mu o wytrzyma-
o$¢ dorazna, czy tez tak zwang ,,zmeczeniowa.

Trzeba podkre$li¢, ze dla ustalenia dopusz-
czalnych naprezen zeliwa nie wystarcza dane
wytrzymalosci doraznej,. nie wystarcza dane
wytrzymaloSciowe wylgcznie na rozerwanie
lub zginanie. ’

Trzeba sobie tez zdac¢ sprawe z tego, ze w cze-
sciach maszyn naogél! wystepujg naprezenia
zlozone (normalne i styczne) i ze dla zeliwa
(jako materiatu niepodlegajgcego prawu Hoo-
ke’a) nie majg zastosowania zadne hipotezy wy-
trzymatosciowe.

Wynika z tego, ze dla ustalenia dopuszczal-
nych naprezen rozmaitych gatunkow zeliwa
koniecznym bedzie przeprowadzenie obszernych
badan, polegajgcych nie tylko na ustaleniu wy-
trzymalo$ci doraznych lecz réwniez na ustale-
nie zmeczeniowych itp. réznych postaci prébek
(czyli wytrzymalosci zmeczeniowo-postacio-
wych) przy réznych rodzajach obcigzenia nie
wylgczajac obcigzen wywolujacych naprezenia
zlozone.

PLANOWA OBSERWACJA ZJAWISK

I SYSTEMATYCZNA REJESTRACJA WYNIKOW —

TO PODSTAWA UNAUKOWIENIA
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Mgr inz. MIKOLAJ DUBOWICKI

Obrébka cieplna zeliwa szarego

W ostatnich latach jestesmy $wiadkami cig-
glych poszukiwan nowych materiatéw konstruk-
cyjnych; jednym z takich jest zeliwo szare obro-
bione cieplnie. Autor uczynit proébe ujecia kwestii
obrobki cieplnej zeliwa szarego, opierajgc sie na
wiadomog$ciach teoretycznych i praktycznych. Po-
dano klasyfikacje i definicje zabiegdéw cieplnych.
Omoéwiono wplyw obrobki cieplnej na wtasnosci
odlewoOw z zeliwa szarego, przytaczajgc przykitady
stosowania w przemysle. RoOwniez omodwiono
obrébke chemiczno-cieplng i widoki rozpowszech-
nienia w praktyce. W koncu podaje autor obrébke
cieplng stosowang po spawaniu i ro$niecie zeliwa
spowodowane ogrzewaniem.

Artykul ten ma na celu zaznajomi¢ ogo6t odlew-
nik6w z podstawami obroébki cieplnej zeliwa sza-
rego oraz wskaza¢ mozliwosci stosowania obrébki
cieplnej dla zeliwa, by otrzymaé polepszenie od-
powiednich wlasnosci, a glownie witasnoSci wy-
trzymato$ciowych i mechanicznych.

‘WSTEP

Przez obrébke cieplng zeliwa rozumiemy je-
den lub szereg zabiegéw cieplnych, pod wply-
wem ktérych zmieniamy w stanie stalym jego
strukture oraz wlasno$ci lub zmniejszamy
wzglednie usuwamy naprezenia odlewnicze.
Obroka cieplna zeliwa moze odbywaé sie bez
zmiany skladu chemicznego lub ze zmiang
skladu chemicznego. W wypadkach zmiany
sktadu chemicznego podczas obrébki cieplnej
wprowadza sie lub usuwa z warstwy powierz-
chniowej wyrobu pewne pierwiastki (np. C)
na skutek wygrzania w odpowiednim os$rodku;
taka obrobke cieplng nazywajg takze cieplno-
chemiczng. Odrézniamy obrobke cieplng zeli-
wa biatego od obroébki cieplnej zeliwa szarego.

W dalszej tresci artykulu omoéwie gléwnie
obrobke cieplng zeliwa szarego.

Kazda obrobka cieplna, jak réwniez i zeliwa
sklada sie z nastepujacych czynno$ci (wedlug
PN/H-01200 — projekt):

a. grzanie i

b. chlodzenie (studzenie, oziebianie).

Grzanie jest to nazwa ogélna czynnosci po-
legajgcej na podnoszeniu i ewentualnym u-
trzymywaniu temperatury przedmiotu.

Okres grzania dzieli sie na: nagrzanie i wy-
grzanie.

Nagrzanie jest to grzanie ciggle lub stop-
niowe do temperatury przewidzianej dla dane-
go rodzaju obrobki cieplnej. W przypadku, gdy
wzgledy technologiczne wymagajg stopniowe-
go nagrzania, dzieli sie je na: podgrzanie i do-
grzanie. Podgrzanie jest to grzanie do tempe-
ratury nizszej niz wtaSciwa temperatura obréb-
ki cieplnej; dogrzanie jest to grzanie od tem-
peratury podgrzania do wlasciwej temperatury
obrébki cieplnej.

Wygrzanie jest to utrzymywanie przedmio-
tu obrabianego w odpowiedniej temperaturze
obrébki cieplnej przez okre§lony okres czasu,
potrzebny dla:

a. wyréwnania temperatury na calym prze-

kroju obrabianego przedmiotu,

b. przejscia do roztworu sktadnikéw trud-
niej rozpuszczalnych, lub

c. przebiegu zjawisk dyfuzyjnych.

Chtodzenie jest to nazwa ogélna czynnoS$ci
polegajacej na cigglym lub stopniowym obni-
zaniu temperatury przedmiotu do temperatury
otoczenia lub okreslonej warunkami stosowa-
nego zabiegu. Chlodzenie powolne nazywamy
studzeniem i odbywa sie np. w piecu, popiele,
piasku, powietrzu; chlodzenie szybkie przez za-
nurzenie w wodzie, oleju, podgrzanych kapie-
lach solnych lub metalowych itp. nazywamy
czesto oziebianiem.

Naog6t obrobka cieplna zeliwa szarego opie-
ra sie na tych samych zasadach, co i stali, lecz
rézni sie tym od obroébki cieplnej stali, ze pod-
czas obrébki cieplnej zeliwa zjawiska sg bar-
dziej skomplikowane.

Nalezy zauwazy¢ niektére osobliwosci w za-
chowaniu sie austenitu w zeliwie:

1. Niezgodno$¢ sktadu chemicznego auste-
nitu ze skladem chemicznym zeliwa przy
rozmaitych warunkach ogrzewania, wsku-
tek czego przy rozpatrywaniu wplywow
roznych czynniké4w na Kkinetyke rozpadu
austenitu, moga by¢ otrzymane rozmaite
niespodzianki.

2. Brak jednorodnosci skladu chemicznego
austenitu. Obecnos¢ w zeliwie obcych
faz — grafitu i eutektyki fosforowej zmie-
nia sklad chemiczny przylegajacych do
niej stref austenitu. W strefach granicza-
cych z eutektykg fosforowg zawartose
wegla w austenicie jest wyzsza; strefy
za$ graniczace z grafitem sg ubozsze
w wegiel. Stopien niejednorodnos$ci auste-
nitu w znacznym stopniu zalezy od skla-
du chemicznego zeliwa, a przy danym
skladzie chemicznym zeliwa — zalezy od
postaci grafitu.

3. Mozliwos¢ dzialania zmiany skladu che-
micznego zeliwa na zachowanie sig¢ auste-

nitu moze by¢ bezposrednia — droga
zmiany skladu chemicznego austenitu
i posrednia — drogg dzialania na proces

tworzenia sie grafitu. Przy danym skla-
dzie chemicznym zeliwa, lecz przy roz-
maitych postaciach grafitu zachowanie
sie austenitu moze by¢ niejednakowe.

Obroébke cieplng mozna z powodzeniem sto-

sowa¢ do zeliwa zwyczajnego (weglowego)
i stopowego.
Zasadniczymi skladnikami strukturalnymi

zeliwa szarego, zwyczajnego i niskostopowego
sq: grafit, ferryt, perlit, wyjatkowo cementyt
wolny, ktére stanowig konglomerat skladajgcy
sie z osnowy metalowej i grafitu. Osnowa me-
talowa zeliwa moze by¢ ferrytyczna, ferrytycz-
no-perlityczna, perlityczna i nadperlityczna.
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Grafit jest bardzo miekkim  skladnikiem
strukturalnym i dzialanie jego w zeliwie jest
zblizone do dzialania pecherzy (porowatosc¢)
lub niektérych wtracen niemetalicznych.

Czysty ferryt praktycznie wolny od domie-
szek, posiada twardo$¢ Brinella okolo
60 kG/mm2. W szarym zeliwie o zawartoSci
2% Si i 0,3% P twardo$¢ ferrytu wynosi
130 kG/mm?, w zeliwie ciggliwym o zawartosci
0,85% Si i 0,15%0 P twardo$¢ wynosi okolo
100 kG/mm?.

Twardo$¢ cementytu jest bardzo duza i wy-
nosi okoto 750 kG/mm?2.

Perlit w czystych stopach zelaza z weglem
zawiera okoto 0,8% C. W zeliwie szarym perlit
zawiera znacznie mniej wegla; przy zwieksze-
niu zawartosci krzemu w zeliwie punkt perli-
tyczny przesuwa sie ku mniejszym zawarto-
$ciom wegla (np. dla zawartosci 29 krzemu,
zawarto$¢ wegla w perlicie wynosi 0,4%0 do
0.6%0 wegla). Cementyt perlitu moze posiada¢
r6zng postac: pasemkows lub kulistg (ziarnistg);
ostatnig strukture spotyka sie po specjalnej
obrobce cieplnej tj. po wyzarzeniu zmiekcza-
jacym. W zalezno$ci od postaci perlitu ulegaja
zmianom wlasnoSci mechaniczne: twardosé
perlitu kulkowego (dla okolo 0,8°/o C) wynosi
okolo 200 kG/mm? pasemkowatego za$ jest
wyzsza i wynosi okolo 225 kG/mm?2, _

Austenit w zwyczajnym zeliwie wystepuje
tylko przy wysokich temperaturach; w zeli-
wach zawierajacych duzg zawarto$¢ specjal-
nych domieszek np.: manganowych, niklowych
i chromowo-niklowych mozna zachowa¢ auste-
nit przy zwyczajnych temperaturach. Austenit
posiada twardo$¢é okoto 200 kG/mm?2 —
250 kG/mm?, czyni zelazo niemagnetycznym.

Przez obrébke cieplng mozemy otrzymaé
w zeliwie szarym oprécz podstawowych sklad-
nikéw strukturalnych (grafit, ferryt, perlit, ce-
mentyt, wyjatkowo austenit) przejsciowe struk-
tury: martenzyt, troostyt, sorbit, lub ich mie-
szaniny a takze pseudomartenzyty (bainity).

W praktyce znajdujg zastosowanie zeliwa
o strukturze sorbitycznej, np. szare obrobione
cieplnie lub stopowe (bez lub po obrébce ciep-
Inej), gdyz posiadajg one podwyzszone wlasno-
$ci wytrzymatosciowe i twardo$¢, a réwnocze-
$nie nie sg nadmiernie kruche. Poza tym znaj-
dujg zastosowanie zeliwa wysokostopowe
o strukturze austenitycznej. Wyjatkowo tylko
stosuje sie zeliwa o strukturze martenzytycz-
nej.

Obroébka cieplna zeliwa szarego ma gléwnie
na celu:

1. usuniecie lub zmniejszenie naprezen od-

lewniczych,

2. zmniejszenie twardoéci 1 zwigkszenie
obrabialno$ci mechanicznej (skrawalno-
Sci),

3. podwyzszenie wlasnosci wytrzymatoscio-

wych (jak np.R: Rs), twardoéci i innych

(np. odpornosci na $cieranie) drogg harto-

wania, ulepszania cieplnego itp.

Omoéwie kolejno rézne rodzaje
cieplnej zeliwa szarego.

obrobki
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1. Usuniecie lub zmniejszenie naprezen odlew-
niczych w zeliwie szarym.

W odlewach, zwlaszcza o réznych gruboSciach
$cianek, powstajg po skrzepnieciu podczas
ochladzania do zwyczajnych temperatur na-
prezenia wewnetrzne, czesto nazywane odlew-
niczymi. Naprezenia odlewnicze mogg czasem
przewyzszaé granice wytrzymatosci, powodujac
zniszczenie odlewu przez tworzenie sie peknie¢
i rys natychmiast po odlaniu wzglednie nawet
po pewnym czasie pracy. Naprezenia te powo-
dujg prawie zawsze niebezpieczne odksztal-
cenia odlewéw badZz po obrébce mechanicznej,
badz tez w po6zniejszej pracy. Odksztatcenia od-
lewu moga spowodowa¢ w praktyce duzo klo-
potu np. znieksztalcenie toza obrabiarki zmniej-
sza jej doktadno$¢ lub odksztalcenie tloka
silnika w czasie pracy moze spowodowaé jego
zatarcie sie itp.

Celem usuniecia lub zmniejszenia naprezen
wewnetrznych stosuje sie odprezanie samo-
rzutne (lezenie) odlewow w temperaturze oto-
czenia lub przyspieszone (wyzarzanie odpreza-
jace). Odprezanie przeprowadza sie zwykle na
surowych odlewach, czasem po obrobce wstep-
nej, a w szczegblnych wypadkach wymagaja-
cych precyzyjnosci w zachowaniu wymiaréw
i ksztaltu, wykonuje si¢ je dwukrotnie w sta-
nie lanym i po obrébce surowe;j.

Odprezenie samorzutne polega na lezeniu
wzglednie magazynowaniu odlewéw (np. wal-
cow) przez dluzszy okres czasu (np. od 6 do
18 miesiecy) dla umozliwienia czeSciowego
chociaz uwolnienia odlewu od naprezen we-
wnetrznych. To odprezenie odlewu jest w prak-
tyce nie zawsze ekonomiczne, gdyz wymaga
dtuzszego czasu (zamrozenie kapitatu) i duzego
sktadowiska i dlatego obecnie odlewy tego
typu poddaje sie zwykle obrébce cieplnej tj.
wyzarzaniu odprezajacemu.

Wyzarzanie odprezajace (nazywane takze
odprezaniem) ma na celu usuniecie lub zmniej-
szenie naprezen w odlewach zeliwnych bez
wydatnych zmian struktury. Proces zanikania
naprezen wewnetrznych rozpoczyna sie juz
przy temperaturach niskich (okoto 200 C); dla
catkowitego usuniecia naprezen jest potrzebna
wyzsza temperatura siegajaca do 630 C, a na-
wet 650 C.

W miare podwyzszania temperatury, oprocz
zmniejszenia naprezen, zaczynaja wystepowac
zmiany strukturalne, gdyz moze zachodzi¢ roz-
klad cementytu, czyli czeSciowa grafityzacja
(mniej lub wiecej widoczna pod mikroskopem);
dlatego w praktyce temperatura oprezania nie
powinna przekraczaé¢ 500 C.

Czas wygrzewania przy maksymalnej tem-
peraturze odprezania ustala sie praktycznie za-
leznie od rodzaju odlewu, grubo$ci jego S$cia-
nek i od temperatury odprezania a wynosi on
od 1 do 8 godzin. Niektorzy przyjmuja, ze od-
lewy do grubosci okoto 25,4 mm (1 cala), wy-
trzymuje sie w piecu przez okres 1 godziny,
a odlewy grubsze — przez tyle godzin, ile cali
wynosi grubosé Scianek odlewu. Nalezy zazna-
czy¢, ze krotkotrwate wyzarzanie (okolo 2 go-
dzin) przy wyzszej temperaturze (np. w pobli-



zu 550 C) daje podobne wyniki, jak dlugotrwate
(tj. 4 i wiecej godzin) w temperaturze nizszej
(np. 450—500 C). Im wyzsza jest temperatura
ogrzewania, tym kroétszy jest czas wytrzymy-
wania, tym wiecej dajg sie usuna¢ naprezenia
wewnetrzne (i odwrotnie).

Ogrzewanie i chlodzenie przy wyzarzaniu
odprezajacym powinno by¢ mozliwie wolne,
by z powodu nier6wnomiernych zmian tempe-
ratury w poszczegdlnych czeSciach odlewu nie
powstaly nowe dodatkowe naprezenia we-
wnetrzne. Zaladowanie odlewéw odbywa sie
zwykle do zimnych piecow; mozna tez fadowa¢
odlewy do pieca podgrzanego o temperaturze
200 do 300 C. Szybko$¢ podgrzewania przy wy-
zarzaniu odprezajagcym zalezy gtéwnie od
ksztaltu i grubosci $cianki odlewu i wynosi od
60 do 170 C na godzine.

Ochladzanie od temperatury wyzarzania od-
prezajacego do okoto 150—200 C powinno by¢
mozliwie wolne (ochtadzanie z piecem o szyb-
kosci 25—75 C na godzing); ponizej tempera-
tury 150—200 C mozna chlodzi¢ szybciej np.
na powietrzu.

Nalezy zaznaczy¢, ze poglady dotyczace tem-
peratury i czasu ogrzewania celem usunigcia
naprezen odlewniczych sa bardzo rozbiezne,
gdyz wplywaja tutaj rézne czynniki; oprocz
rodzaju odlewu (ksztattu i grubo$ci Scianki)
wplywa tu sklad chemiczny zeliwa (w szcze-
goélnosci zawarto$é krzemu i fosforu), warunki
odlewania, krzepniecia i stygniecia zeliwa itp.

Zeliwa, 0 zwiekszonej zawarto$ci krzemu
przy wysokich temperaturach wyzarzania od-
prezajacego, beda miaty skionno$¢ do czescio-
wego rozpadu cementytu, co znéw jest przy-
czyng obnizenia twardosci i zjawiska rosniecia
zeliwa.

Wyzarzanie odprezajgce stosuje sie gtéwnie
w przemysSle maszynowym (np. do odlewow
obrabiarkowych — 16z obrabiarek, dla ttokéw
i cylindréw samochodowych itp.), celem usunie-
cia niebezpieczenstwa paczenia sie tych odle-
woéw w czasie obrobki i p6ézniejszej pracy.

Tloki i cylindry samochodowe wyzarza sie
odprezajgco w zakresie temperatur 350—550 C.
Wyzarzanie odprezajace powinno by¢ jednak
stosowane we wszystkich wypadkach, w kto-
rych konstruktor obawia sie, aby naprezenia
wewnetrzne nie spowodowaty, czy to odksztal-
cenia odlewu, czy tez oslabienia pewnych jego
miejsc. Dlatego C. Kalata i A. Paraszczak *
proponuja, aby do normy klasyfikujacej zeli-
wo szare wprowadzi¢ obok istniejgcych klas
zeliwa, klasy dodatkowe, wymagajace wyza-
rzania odprezajgcego. Klasy te bylyby np.
znaczone przez dodanie litery ,,S. Tak np.
obok klasy ,,Z1 22 figurowa¢ moglaby klasa
Z1 228% co oznaczaloby, ze odlewy z tego ze-
liwa muszg by¢ poddane wiyzarzaniu odpreza-
jacemu. Poniewaz wtasnoS$ci zeliwa przez wy-
zarzanie odprezajgce nie ulegaja jakoSciowo za-
sadniczym zmianom, trudno moéwi¢ o nowej
,Klasie“, a raczej nalezaloby wprowadzi¢ stan
»cieplny* np. zeliwo odprezone itp.

* Przeglad Mechaniczny 1949, zeszyt 10/11, str. 327.

2. Zmniejszenie twardoSci i zwiekszenie obra-
bialno$ci mechanicznej i skrawalnoSci zeliwa.

Zmniejszenie twardoSci zeliwa szarego odby-
wa sie najczesciej kosztem rozkladu cementytu
na ferryt i grafit. Czasem obnizenie twardos$ci
moze odbywa¢ sie bez zmiany ilosci wegla
zwigzanego, kosztem koagulacji cementytu
eutektoidalnego, a takze w mniejszym stopniu
kosztem usuniecia naprezen wewnetrznych.
Obnizenie ilo$ci wegla zwigzanego kosztem
zmniejszenia ilo$ci perlitu, a takze obnizenie
twardosci kosztem koagulacji cementytu eutek-
toidalnego za pomocg obrobki cieplnej moze
sie odbywa¢ droga ogrzewania w réznych tem-
peraturach, a mianowicie:

a. ponizej Acit czyli przez wyzarzanie

zmiekczajgce (zmiekczanie, sferoidyzacje),

b. powyzej Acs i powolne studzenie w za-

kresie temperatur krytycznych czyli przez
wyzarzanie zupelne i normalizujace (nor-
malizowanie), wyjatkowo przez wyzarza-
nie ujednoradniajgce (homogenizacja, u-
jednorodnienie),

c. powyzej Acs w polagczeniu z nastepnym

chtodzeniem do temperatury nieco ponizej
Act i wytrzymywaniem dlugim przy tej

temperaturze czyli przez wyzarzanie
z przemiang izotermiczna.
a. Wyzarzanie zmiekczajace (zmigkczanie)

zeliwa polega na nagrzaniu odlewu do tempe-
ratury zblizonej do przemiany eutektoidalnej
Aci (zazwyczaj nieco ponizej Aci), niekiedy
z wahaniem temperatury dookola Aci i wy-
grzanie przy niej w ciggu dluzszego czasu z na-
stepnym powolnym studzeniem; celem tej
obrébki cieplnej jest otrzymanie cementytu
kulkowego (pasemka cementytu w perlicie
koagulujg); sferoidyzacja powoduje zmniejsze-
nie twardo$ci, wytrzymatosci na rozcigganie
i zginanie, polepszenie za§ skrawalno$ci oraz
wlasnos$ci magnetycznych. Pewne domieszki
jak Cr, P utrudniaja koagulacje cementytu; na
koagulacje cementytu ma wplyw réwniez pier-
wotna struktura, ktéra znow zalezy od gru-
bosSci Scianek odlewu.

Dla zeliwa o twardosci powyzej 300 kG/mm?
(np. zawierajgcego chrom) przeprowadza sie
wyzarzanie zmiekczajgce w temperaturze wyz-
szej (do 825 C); wtedy tworzy sie z perlitu pa-
semkowego kulkowy oraz nastepuje czeSciowa
grafityzacja.

Wygrza:ie zeliwa o strukiurze perlitycznej
i ferrytyczno-perlitycznej przez okreslony czas
przy temperaturze 700 do 750 C i nastepnie po-
wolne studzenie powodujg rozpad cementytu
perlitycznego na ferryt i wegiel zarzenia,
z czym wigze sie znaczne zmiekczenie zeliwa.

Chcac otrzyma¢ catkowita grafityzacje zeli-
wa, w ktorym wystepuje cementyt wtoérny
i eutektyczny przeprowadza sie nagrzewanie
przy temperaturach powyzej przemiany eutek-
toidalnej; nalezy ogrzewa¢ dostatecznie diugo,
aby mogta sie ustali¢ rownowaga austenit—gra-
fit, poczem nastepuje powolne studzenie w za-
kresie temperatur krytycznych (szybkos$¢ stu-
dzenia 1 do 3 C na minute zabezpiecza zupelnie
rozktad eutektoidalnego cementytu).
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Odlewy o skomplikowanym ksztalcie nalezy
w czasie wyzarzania zmiekczajacego podgrze-
waé wolno, celem unikniecia powstawania na-
prezen wewnetrznych i ochrony przed tworze-
niem sie odksztalcen a nawet rys; réwniez stu-
dzenie w zakresie temperatur 600 do 250 C
musi by¢ wolne.

Jezeli wyzarzanie zmiekczajgce mialo na celu
tylko ulatwienie obroébki skrawaniem, mozna
odlewy po wyzarzeniu zmiekczajagcym podda¢
dodatkowym zabiegom cieplnym np. normali-
zowaniu wzglednie ulepszaniu cieplnemu celem
podwyzszenia twardo$ci i wlasno$ci wytrzyma-
losciowych. Wyzarzanie zmiekczajace zeliwa
szarego stosuje sie gléwnie celem polepszenia
obrabialnosci skrawalniczej elementow maszyn
np. dla przemystu maszynowego, tekstylnego
itp.

b) Wyzarzanie zupelne i normalizujgce (nor-
malizowanie) polega na nagrzaniu odlewu do
temperatury nieznacznie przekraczajgcej Acs
osnowy (zwykle o 30 do 50 C) i wygrzaniu przy
niej z nastepnym studzeniem z piecem (wyza-
rzanie zupelne) lub w spokojnym powietrzu
(normalizowanie).

Przez wyzarzanie zupelne wzglednie norma-
lizujgce zachodza zmiany w strukturze, przy-
czym uklad nietrwaty przechodzi w trwaty
(stabilny) czyli cementyt (w caltosci lub cze-
Sciowo w zalezno$ci od warunkéw) ulega roz-
kladowi na grafit i ferryt. W obecnosci krzemu
w zeliwie reakcja rozpadu cementytu przebiega
szybciej, podczas gdy zwiekszona zawarto$¢ fo-
sforu przemiane te utrudnia. W praktyce sto-
suje sie wyzarzanie zeliwa niestopowego przy
800 do 925 C dla usuniecia twardych miejsc lub
ogblnego zmiekczenia. Dla stopowego zeliwa
np. chromowego stosuje sie wyzarzanie w tem-
peraturze okolo 900 C i czas od 8 do 10 godzin,
gdyz wegliki chromu trudno ulegajg rozkla-
dowi.

Wyzarzanie zupelne stosuje sie w praktyce
dla rur lanych od$rodkowo i dla réznych czesci
maszyn, celem cze$ciowego rozkladu cementy-
tu a zatem ulatwienia obrébki widérowej jak
toczenie, wiercenie, frezowanie itp. Czasem
stosuje sie wyzarzanie zupelne dla odlewéw
pracujgcych w podwyzszonych temperaturach,
aby nastepnie w pracy zwiekszyé odpornosé
zeliwa na ro$niecie (zmiane objetosci). Rowniez
dla celéw specjalnych np. elektrycznych i ma-
gnetycznych stosuje sie wyzarzanie zupelne ze-
liwa.

Normalizowanie (wyzarzanie normalizujgce)
moze by¢ stosowane dla odlewow odbielonych,
celem zmniejszenia iloSci wegla zwigzanego
a przez to obnizenia twardo$ci. Przy normali-
zowaniu zeliwa szarego o wyjsciowej struktu-
rze ferryt + grafit lub ferryt + perlit + grafit
koniecznym jest nagrzanie do temperatury po-
wyzej Acs (osnowy), i wygrzaniu dla rozpusz-
czenia pewnej iloSci wegla w austenicie i ochta-
dzanie na powietrzu dla otrzymania produk-
tow rozpadu austenitu (perlitu lub sorbitu).
Przy normalizowaniu zZeliwa o strukturze per-
lit + grafit nagrzewanie powinno by¢ réwniez
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powyzej temperatury krytycznej z krotkim
wygrzaniem (tylko dla wyréwnania temperatu-
ry na calym przekroju) oraz ochladzanie jak

poprzednio. Odlewy o nieskomplikowanym
ksztatcie mozna ochtadza¢ na powietrzu az do
normalnej temperatury; odlewy zlozonego

ksztalttu nalezy ochladza¢ na powietrzu tylko
do temperatury 650—600 C, dalsze ochtadzanie
powolniejsze, analogiczne jak ochladzanie przy
wyzarzaniu (dla unikniecia wewnetrznych na-
prezen).

Jezeli po wyzarzeniu musi sie ochladza¢ od-
lew na powietrzu, wskazanym jest bezposred-
nio po normalizowaniu przeprowadzi¢ wyza-
rzenie odprezajace przy temperaturze 550—
600 C.

Ilo$¢ zwigzanego wegla, otrzymanego po
normalizowaniu zalezy od skladu chemicznego
i stosunku objeto$ci odlewu do jego powierz-
chni; w miare zwiekszenia stosunku objetosci
do powierzchni (tj. im wieksza masa odlewu)
i ilosci krzemu zmniejsza sie ilos¢ wegla zwig-
zanego po normalizowaniu. Chcac otrzymaé
wieksza ilos¢ wegla zwigzanego w odlewach
o duzej masie a takze w odlewach o wysokie]
zawartosci krzemu nalezy je chlodzi¢ szybcie]j
niz na powietrzu np. w olejach.

Przez wyzarzanie normalizujace odbielonego
zeliwa zmieniajg sie wlasnosci a gléwnie obni-
za sie twardo$é i krucho$é. Normalizowanie
za$ zeliwa o strukturze perlitycznej, perlitycz-
no-ferrytycznej lub ferrytycznej podwyzsza
twardos¢ i wytrzymalo$é na rozcigganie.

Wyzarzanie z przemiang izotermiczng znaj-
duje dotychczas male zastosowanie zwtaszcza
dla zeliwa. Celem wyzarzania tego jest skro-
cenie czasu wyzarzania zupelnego wzglednie
wyzarzania zmiekczajgcego. Wyzarzanie z prze-
miang izotermiczng polega na ogrzewaniu
przedmiotu stalowego wzglednie zeliwnego
o 30 do 50 C powyzej przemiany Acs osnowy,
wygrzewaniu w tej temperaturze i nastepnym
szybkim ochtodzeniu do temperatury przemian
perlitycznych i znéw wytrzymaniu w tej tem-
peraturze az do zakonczenia przemiany auste-
nitu w perlit.

Jezeli zeliwo szare o strukturze perlitycznej
i perlityczno-ferrytycznej nagrzeje sie i wy-
trzyma w temperaturze okoto 900 C, nastep-
nie ostudzi sie z okreS$long szybkoscia do
700—750 C oraz wytrzyma sie w tej tempera-
turze odpowiedni czas i znéw wolno ochtodzi
sig, zachodzi czeSciowy lub nawet catkowity
rozpad perlitu na ferryt i wegiel zarzenia; pro-
ces ten zachodzi dokladniej, niz przy ogrzewa-
niu tych zeliw tylko do 700—750 C, a zeliwo
po takiej obrébce cieplnej jest najmieksze.

Wyzarzanie grafityzujace czyli grafityzacja,
polega na nagrzaniu zeliwa zwykle bialego do
takiej temperatury (okoto 900 C), przy ktoérej
nastepuje rozklad cementytu na grafit (wegiel
zarzenia) i ferryt. Grafityzacja moze byé cze-
Sciowa lub catkowita.

Proces catkowitej grafityzacji zeliwa biatego
w o$rodku obojetnym nazywamy takze ferryty-
zacjg i stosuje sie w praktyce przy otrzymy-



waniu zeliwa ciggliwego o czarnym zlomie.
Nalezy jeszcze wspomnie¢ o innych rodza-
jach wyzarzan stosowanych dla stopéw zelaz-
nych -a niestosowanych dla zeliwa jak np.: wy-
zarzanie ujednoradniajgce i rekrystalizujace.
Wyzarzanie ujednoradniajgce (ujednorodnie-
nie, homogenizacja) jest to ogrzewanie przy
wysokich temperaturach, malo co ponizej tem-
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peratury topliwosci i ma na celu zmniejszenie
niejednorodnos$ci sktadu chemicznego.
Wyzarzanie rekrystalizujgce czyli rekrystali-
zacja polega na ogrzewaniu stali zgniecionej do
temperatury rekrystalizacji (ponizej Aci), wy-
grzaniu w tej temperaturze i nastepnym chlo-
dzeniu; celem tej obrobki cieplnej jest usunie-

cie skutkow zgniotu. c. d. n.

Zasady projektowania modelarni

Analiza programu modelarni. Obliczenie roz-
chodu drewna modelarni i naktadu roboczo-godzin
w zaleznosci od programu produkcji wspoipracu-
jacej odlewni. Obliczenie powierzchni modelarni
i jej podzial na poszczegdlne sekcje. Obliczenie po-
wierzchni sktadu drewna i sktadu modeli. Przy-
klady projektowania warsztatéw modelarskich.

Plan 6-letni postawit przed odlewnikami pol-
skimi zadanie budowy nowych lub moderniza-
cje istniejacych juz modelarni. W zwiazku
z tym wielokrotnie zachodzi konieczno$¢ uzgo-
dnienia zalozen, czy tez konkretnych rozwig-
zan technicznych miedzy projektantem a od-
lewnikami pracujgcymi w ruchu. Artykul ni-
niejszy jest préba ujecia zasad projektowania
warsztatéw modelarskich wykonujgcych modele
z drewna. Dla zaprojektowania modelarni po-
trzebna jest znajomo$§¢é rocznego przerobu
drewna w m3 oraz roczna ilo$¢ roboczo-godzin.
Wyzej wymienione wielkosci mozna obliczye:
a. na podstawie dokladnego programu pro-
dukcji modelarni opartego na rysunkach
i przewidzianej ilosci modeli lub czesciej

b. na podstawie programu produkcyjnego
(rozbitego na asortymenty i grupy cieza-
rowe) odlewni, ktérej potrzeby dana mo-
delarnia ma zaspokoic.

W wypadku pierwszym roczny przeréb dre-
wna i roczng ilo$¢ roboczo-godzin oblicza sie
na podstawie rysunkoéw, kalkulujgc dla kazde-
go modelu potrzebng ilo$¢é drewna i czas wy-
konania.

W wypadku drugim modelarnie projektuje
sie w oparciu o program produkcyjny wspo6t-
pracujacej odlewni, ktory czesto jest tylko pro-
gramem przyblizonym. Wtedy roczny przeréb

drewna i roczng ilo$¢ roboczo-godzin oblicza
sie na podstawie danych statystycznych.

Na poczatku podane sg pewne podzialy, kté-
rymi bedziemy sie postugiwa¢ w toku niniej-
szego artykutu.

W zaleznosci od ciezaru odlewy dzieli sie na:

1. lekkie do 50 kg/sztuka
2. $rednie od 50 do 200 kg/sztuka
3. ciezkie od 200 do 1000 kg/sztuka

4. bardzo ciezkie  ponad 1000 kg/sztuka

W zaleznosci od ilo$ci sztuk wykonywanych
z danego modelu odlewy dzieli si¢ na:

1. jednostkowe i malo seryjne wykonywane

w ilosci do 10— 15 sztuk
2. Srednioseryjne wykonywane

w ilosci do 100—150 sztuk
3. wielkoseryjne i masowe

wykonywane w iloSci ponad 150 sztuk
W zaleznosci od sposobu wykonania modele
dzieli sie na trzy klasy:
I klasa — to modele, z ktérych wykonuje
sie wiecej niz 50 sztuk
II klasa — to modele, z ktéorych wykonuje
sie od 5 do 50 sztuk

III klasa —to modele, z ktérych wykonuje
sie do 5 sztuk.

W zaleznos$ci od trudnosci wykonania modele

dzieli sie na:

a) proste (bez rdzennic), np. rézne wzorniki,
modele plyt, rusztéw itp.

b) $rednio trudne (z ograniczong iloScig
rdzennic), np. modele wspornikéw, *o-
zysk, sprzegiel itp.

¢) trudne (z duzg iloScig rdzennic), np. mo-
dele cylindrow parowozowych, blokow
samochodowych itp.

» TA o
Rozchéd drewna w m?® na 1 t odlewu BLECR X
Rozch6d drewna w m? na 1 t odlewu
Grupa odlewow
odlewy jednostkowe odlewy odlewy

maloseryjne seryjne *) wielkoseryjne
lekkie 0,04 — 0,05 0,03 — 0,04 0,004 — 0,005
$rednie 0,03 — 0,04 0,02 — 0,03 0,002 — 0,003
ciezkie i bardzo ciezkie 0,02 — 0,03 0,01 — 0,02 0,001 — 0,002

*) Seria w danym wypadku oznacza ilo$¢ sztuk odlewéw do wykonania z jednego modelu w ciggu roku.

Uwzgledniona jest tym samym powtarzalnose¢.
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Celem obliczenia wielkosci modelarni nale-
zy poda¢ roczny program produkcyjny odlewni
obejmujacy:

a) rozbicie na grupy ciezarowe

b) rozbicie na grupy asortymentowe (np.

walce, wlewnice, odlewy parowozowe,
odlewy dla przemystu obrabiarkowego,
samochodowego, radiatory itp.

¢) wielkos¢ serii, w jakich odlewy bedzie sie

wykonywaé.

Wielkos¢ serii oraz ich powtarzalno$¢ w cig-
gu roku potrzebne sg do okreSlenia klasy, wg
ktérej modele bedg wykonywane i do ustalenia
procentu calkowitej produkecji, ktéra ma byé¢
wykonana przy uzyciu modeli metalowych.

Do iloéci drewna obliczonego na podstawie
tablicy I nalezy doda¢ na wewnetrzne po-
trzeby odlewni i modelarni (sprawdziany, ply-
ty podmodelowe):

dla odlewéw jednostkowych i matoseryjnych

10—20%0
dla odlewéw S$rednioseryjnych 20—30%0
dla odl. wielkoser. i masowych 25—40%

Przecietny podzial pracownikow fizycznych
modelarni przedstawia sie nastepujaco:

1. modelarze 65—80%
2. stolarze 10—15%0
3. obstuga maszyn 2—10%
4. kontrolerzy 5— 8%
5. lakiernicy 3— 5%

W nowoczesnych modelarniach jeden mode-
larz przerabia na modele rocznie od 9 m? (mo-
dele cze$ci samochodowych, lotniczych) do
15 m3 drewna (modele dla hutnictwa).

Obliczenie powierzchni modelarni.

Obliczenie powierzchni modelarni przepro-
wadzamy w zalozeniu, ze na jeden warsztat
modelarski (stolarski) wraz z pracownikiem
przypada $rednio 15—20 m? *), na jedng obra-
biarke do drewna, w zalezno$ci od rodzaju
i wielkoéci, wraz z obslugg S$rednio
25—35 m?2 *¥).

Przyjmuje sie, ze kazdy modelarz pracuje na
osobnym warsztacie. Ilo§¢ obrabiarek okresla
sie na podstawie tablicy IIIL.

TABLICA IL

Naklad roboczo-godzin na 1 m? przerobionego drewna w zaleznoSci od rodzaju modelu

Wielkoé¢é odlewu wediug grup ciezarowych

Grupa trudnosci wykonania
(II klasa wykonania)

lekkie

Svedn ieskie bardzo
$rednie ciez ciezkie

Naktad roboczo-godzin na 1 m3 przerobionego drewna

Proste - 200—225 175—200 150—175 150
Srednio trudne 225—250 200—225 175—200 175
Trudne 300—350 250—300 200—250 200

Na cele remontowe nalezy doliczy¢ 10—20%
ilosci potrzebnego na wykonanie modeli drew-
na. (Odpady wynosza Srednio 40%¢ ogdlnego
rozchodu drewna).

Przy przyblizonych obliczeniach mozna przy-
ja¢, ze modelarnia rozchoduje:

drewna drzew szpilkowych

drewna drzew liSciastych

70—80%0
30—20%

Obliczenie roboczo-godzin

Roczny naklad roboczo-godzin okresla sie na
podstawie danych z tablicy II i rozchodu
drewna, ktoéry oblicza sie opierajac sie na cie-
zarowym i asortymentowym programie pro-
dukcji odlewni.

Powyzsza tablica opracowana jest dla modeli
wykonanych wedtug II klasy, poniewaz w prak-
tyce wiekszo$¢ modeli wykonuje sie wg tej
klasy.

Dane tablicy II mnozy sie przez wspotczyn-
nik 1,3—1,4 dla modeli klasy I, a przez wsp61-
czynnik 0,7—0,8 dla modeli klasy II.

Otrzymany roczny naklad roboczo-godzin
dzieli sie przez ilo$¢ roboczo-godzin jednego
pracownika w ciggu roku i w ten sposéb otrzy-
muje sig ilo§¢ pracownikéw.
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Do powierzchni modelarni obliczonej na pod-
stawie ilosci warsztatéw i obrabiarek dolicza
sie 15—30%0 na pozostale operacje produkecyj-
ne, jak: sklejanie, skladanie, lakierowanie,
kontrola i odbiér modeli.

Modelarnia sktada sie z nastepujacych sek-
cji (wymienionych zgodnie z kierunkiem ru-
chu drewna):

1. przygotowania drewna

2. wykonania elementéw modeli

3. obrébki modeli na obrabiarkach

4. skladanie modeli (tylko przy Srednich

i duzych modelach)

5. lakierowania modeli

*) W wypadku drobnych modeli na warsztat mode-
larski wraz z pracownikiem przypada okoto 12 m? po-
wierzchni.

**) W sekcji wstepnego przygotowania drewna, gdzie
niejednokrotnie operuje sie deskami o dtugosci 6—7 m
jedna obrabiarka zajmuje okoto 60—90 m? powierzch-
ni. W sekcji obrébki modeli na obrabiarkach, po-
wierzchnia zajeta przez poszczegdélne obrabiarki zalezy
od typu maszyny i wielko$ci modeli i moze w wypad-
ku drobnych modeli wynosi¢c 12—20 m? na obrabiarke
wraz z obstuga (patrz schematy ustawienia typowych
obrabiarek do drewna, Maszinostrojenje t. 14, str. 238
i nastepne).



6. kontroli i odbioru modeli

7. sktadu miedzyoperacyjnego.

Sekcja przygotowania drewna ma za zadanie
dostarczenie modelarzom desek pocigetych na
odpowiednig diugo$¢ i szeroko$¢ oraz prze-
struganych na pozadana grubo$¢. Do tego celu
stuzg: pila tarczowa wahadlowa (&7 tarczy
okolo 700 mm), pila tarczowa uniwersalna (¢
tarczy 500 mm; wysoko$¢ ciecia 120 mm) i stru-
garka grubosciéwka (szeroko$¢ strugania 600
mm). Obrabiarki te sg podstawowymi urzadze-
niami omawianej sekcji. Sekcja powinna by¢
odgrodzona $ciang od reszty warsztatu, celem
zmniejszenia hatasu w modelarni.

gryzarka (z ramg do czopoéw; (~ wrzeciona
30 mm, diugos$¢ karetki okoto 1000 mm),

frezarka uniwersalna (¢ wrzeciona 30 mm),

szlifierka (¢ tarczy 800 mm, wymiar stolu
850 X 425 mm),

pita tasmowa (¢ kota 800 mm albo 1000 mm)

strugarka roéwniarka (szeroko$¢ strugania
450 mm albo 600 mm).

Obrabiarki te powinny by¢ ustawione razem
w jednym lub dwoéch rzedach wzdluz kanatu,
a to celem ulatwienia zainstalowania urzgdzen
do odprowadzania trocin. Jezeli obrabiarki
rozrzucone sg po calym warsztacie, to wtedy

TABLICA IIL

110§¢é obrabiarek w zaleznosci od ilosci modelarzy

. Ilo$¢ réwnocze$nie pracujacych modelarzy
R do20 | 21-80 | 3145 | 4660 | 6185

Pila tarczowa wahadlowa 1 1 1 1 1
Pila tarczowa uniwersalna do cigcia 1 1 1 1 1

podtuznego
Pila tasmowa 1 2 3 4 5-—6
Strugarka rowniarka 1 1 2 2 2—3
Strugarka grubosciéwka 1 1 1 1 1--2
Frezarka uniwersalna 1 1 1 1--2 2—3
Tokarka 1 1—2 2—3 3—4 4—6
Szlifierka — 1—2 2 2—3 3—4
Pita wyrzynarka — S 1 1 1—2
Frezarki i wiertarki poziome 1 9 3 4

(w zalezno$ci od potrzeb) 5
Wiertarka pionowa lub wiertarko . . 1 1 19

frezarka
Ostrzarka 1—2 2 2 3 4
Razem obrabiarek 9—10 13—15 20—21 24—27 30—39

Sekcja wykonania modeli obejmuje po-
wierzchnie zajeta przez warsztaty modelarskie
(stolarskie). W duzych modelarniach sekcja ta
dzieli si¢ na podsekcje wykonania drobnych,
Srednich i ciezkich modeli.

Wsrod warsztatow modelarskich ustawione
Sa parami najczeSciej uzywane obrabiarki do
drewna, a mianowicie: pila taSmowa i strugar-
ka réowniarka. Para takich obrabiarek wystar-
czy do obstugi od 8 do 12 modelarzy. Tutaj tez
znajdujg sie toczaki do ostrzenia narzedzi
recznych.

W sekcji obrébki modeli na obrabiarkach po-
winny znajdowa¢ sie:

tokarka (wznios ktéw 300 mm, rozstaw klow
1000 mm),

tokarka czotowa (wznios k6w 300 mm, roz-
staw kiéw 1500 mm albo 2000 mm),

wiertarka pionowa (&7 wiertla 50 mm, gte-
boko$¢ wiercenia 120 mm),

wiertarka pozioma z dlutownica (& wiertla
25 mm, gleboko$¢ wiercenia 100 mm),

nalezy wykona¢ 'niepotrzebnie szereg kanalow
taczacych kazda z nich z gléwnym kanalem
odpylajacym.

Sekcje skladania modeli przewiduje sie tyl-
ko w modelarniach produkujacych ciezkie
i bardzo ciezkie modele. Sekcje taka nalezy
zaopatrzy¢ w suwnice przewaznie sterowang
z dotu o no$nosci 1,5 albo 3 t.

Rys. 1 przedstawia malo znang w naszych
modelarniach frezarke uniwersalna.

Sekcja lakierowania modeli ze wzgledu na
specyficzne warunki pracy (tatwopalne opary),
powinna sie znajdowa¢ w oddzielnym pomiesz-
czeniu. Zajmuje ona (w zalezno$ci od wielko$ci
produkcji) od 25 do 50 m?, a nawet i wiecej
powierzchni.

Sekcja kontroli i odbioru modeli zaopatrzo-
na jest w stoly traserskie, ktérych wielko$é
zalezna jest od wielkosci produkowanych mo-
deli. Orientacyjnie mozna podaé, ze na 10—15
modelarzy powinna przypadaé jedna plyta tra-
serska.
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Sktad miedzyoperacyjny stuzy do przygoto-
wania modeli do wywozu do odlewni lub skila-
du modeli.

Rys. 1. Frezarka uniwersalna.

Oprocz wyzej wymienionych sekcyj produk-
cyjnych modelarnia posiada nastqu]qce sek-
cje pomocnicze:

a) podreczny sklad materialéw pomocni-

czych ( o powierzchni od 15 do 30 m?),

b) pomieszczenie do podgrzewania Kkleju

(o powierzchni 10—20 m?),
¢) podreczny warsztat Slusarski (o powierz-
chni 25—50 m?2).

Zadaniem tego ostatniego jest wykonywanie
czeSci metalowych przy modelach drewnia-
nych, dozor obrabiarek oraz ostrzenie pit i no-
zy strugarek.

Rysunki 2, 3 i 4 przedstawiajag plany war-
sztatow modelarskich. Plany na rysunkach
2 i 4 zaczerpniete sg z Maszinostrojenija tom
XIV. Rysunek 3 przedstawia projekt S$red-
niej wielkoSci modelarni zaprojektowany przez
autora.

Sklady i suszarnie drewna znajdujg sie
przewaznie przy modelarniach.

Wielko$¢ sktadu wilgotnego i suchego drew-
na oblicza sie¢ w oparciu o ponizsze wspo6iczyn-
niki:

Na 1 m? wilgotnego drewna przyjmuje sie:

1,5—2,5 m? powierzchni skladu przy recz-
nym ukladaniu i

1,0—1,5 m? powierzchni sktadu przy mecha-
nicznym ukladaniu.
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Rys. 2. Plan duzej modelarni wg Maszinostrojenja: I — sklad suchego drewna; II — sekcja wstepnego
przygotowania drewna; III — sekcja duzych i $rednich modeli; IV — sekcja skladania duzych mo-
deli; V — sekcja lekkich modeli; VI — sekcja obrabiarek do drewna; VII — narzedziownia i ostrzar-
nia; VIII — sktad narzedzi; IX — podreczny sktad materialtéw pomocniczych; X — biuro mistrza utrzy-
mania ruchu; XI — sklady miedzyoperacyjne; XII — lakiernia; XIII — sktad gotowych modeli; XIV —
sktad miedzyoperacyjny; XV — palarnia; XVI — sanitarne; XVII — szatnie. 1 — pita wahadlowa; 2 —

pita tarczowa uniwersalna; 3 — strugarka réwniarka;4 — strugarka grubosciéwka; 5 — pita tarczowa; 6—7

- - frezarka uniwersalna; 8 — szlifierka; 9 — tokarka; 10 — tokarka (czolowa); 11 — pionowa frezarka-wier-

tarka; 12 — pila tarczowa; 13 — toczak do ostrzenianarzedzi recznych; 14 — ostrzarka; 15 — piece do kle
ju; 16 — ptyta traserska; 17 — suwnica; 18 — prasado klejenia.
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Na 1 m? suchego drewna przyjmuje sie:

0,75—1,25 m?* powierzchni sktadu przy recz-
nym ukladaniu i

0,5—0,75 m3 powierzchni sktadu przy me-
chanicznym ukladaniu.

Zapas magazynowanego drewna zalezy od
miejscowych warunkéw zwlaszcza od regular-
nosci dostaw i waha sie od jednego tygodnia
do kilku miesiecy.

przyjmujac, ze cykl suszenia drewna trwa dla
desek o grubosci do 25 mm 3 dni, dla desek
o grubosci do 50 mm 6 dni.

W Zwigzku Radzieckim buduje sie jako ty-
powe, suszarnie systemu prof. Grum - Grzy-
majly, z naturalnym obiegiem powietrza o po-
jemnosci 20 m? drewna, tadowanych na dwoéch
wozkach w stosach o diugosci 6,5 m kazdy.

Wymiary zewnetrzne orientacyjne takiej su-

Wielko$¢ (objeto$é) suszarni drewna oblicza
szarni wynosza 17,5 m X 2,5 m X 3,56 m.

sie na podstawie rocznego rozchodu drewna
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3. Projekt modelarni $redniej wielkosc: I — skiad suchego drewna; II — wstepne przygotowanie
drewna; III — sekcja érednich i ciezkich modeli; IV — skladanie $rednich i ciezkich modeli; V — sekcja
lekkich modeli; VI — obrdobka modeli na obrablarkach VII — malowanie modeli; VIII — kontrola i od-
biér modeli; IX — sktad miedzyoperacyjny; X — sekcja modeli niedrewnianych (z gipsu, z modelitu itp.);
XI — podreczny warsztat $lusarski i ostrzenie narzedzi; XII — skiad narzedzi; XIII — gotowanie kleju;
XIV — sktad materiatéw pomocniczych; XV — biura i szatnie (budynek jednopietrowy). 1 — pita tar-
czowa; 2 — pita wahadlowa; 3 — strugarka grubosciéwka; 4 — pita taSmowa; — 5 — strugarka rowniar-
ka; 6 — tokarka; 7 — tokarka czolowa; 8 — frezarka uniwersalna; 9 — wiertarka pozioma; 10 — gry-
zarka (frezarka stolowa); 11 — szlifierka; 12 — frezarko-wiertarka pionowa; 13 — strugarka grubosciéwka;
14 — stot traserski; 15 — suszarka o pojemnosci 10 m! drewna w deskach; 16 — suwnica jednobelkowa ste-
rowana z dolu o nosnosci 3 t; 17 — ekshaustor i cyklon do odprowadzania trocin; 18 — warsztaty mode-
larzy.
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Rys. 4. Plan matej modelarni wg Maszinostrojenja: I — suszarka do drewna; II —skiad suchego drew-
na; III — sekcja obrabiarek do drewna; IV — sekcja skladania duzych modeli; V — sekcja skladania ma-
lych i $rednich modeli; VI — lakiernia; VII — ostrzarnia; VIII — skilad podreczny; IX — Kklejarnia; X —
sanitarne; XI — szatnia; XII — biura; XIII — sekcja kontroli i odbioru modeli; XIV — sklad miedzy-
operacyjny. 1 — pila wahadlowa; 2 — pila tarczcowa uniwersalna; 3 — strugarka réwniarka; 4 — strugar-
ka grubosciéwka; 5 — pita taSmowa; 6 — tokarka; 7 — szlifierka; 8 — ostrzarka dla pit i nozy; 9 — to-
czak do ostrzenia recznych narzedzi; 10 — piyta traserska; 11 — warsztaty stolarskie; 12 — stot do lakie-
rowania modeli; 13 — warsztat $lusarski.
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Skiad modeli.

Przyblizong wielkos¢ -sktadu modeli oblicza
sie przyjmujac 3—4 m? powierzchni sktadu na
kazdy m? drewna przerobionego rocznie przy
zalozeniu wysokosci pélek 3,5—4,5 m.

Powierzchnie sktadu modeli oblicza sie na
podstawie wzoru:

A_m.QUtaT).k

g.h
gdzie:
A — powierzchnia sktadu modeli w — m?
Q — roczny rozchdéd drewna w — m3/rok

m — wspoétezynnik charakteryzujacy objetose
sktadowanych modeli w odniesieniu do
rocznego rozchodu drewna — 0,25—0,50

a — wspolczynnik rocznego przyrostu typow
modeli — 0,1—0,2

T — czas skladowania modeli — 5—10 lat

k — wspotezynnik charakteryzujacy objetosé
zajmowang przez model do objetosci prze-
robionego na ten cel drewna dla matych
i $érednich modeli wynosi — 2—3
dla duzych modeli — 3—4

g — wspotczynnik  wykorzystania
sktadu — 0,1—0,15

h — wysoko$é poétek w sktadzie — 3,5—4,5 m.

objetosci

Ogrzewanie.

Modelarnie ogrzewa sie grzejnikami paropo-
wietrznymi lulb przy pomocy centralnego
ogrzewania (parowego lub z gorgcg wodg).

Temperatura wnetrza warsztatu modelar-
skiego powinna wynosi¢ 15 C.

Wentylacja.

Warsztat modelarski musi posiada¢ wenty-
lacje.

Jest ona zazwyczaj polgczona z odpylaniem
(odprowadzaniem trocin). Kazda obrabiarka do
drewna polgczona jest przez sie¢ rur z eks-
haustorem odciggajacym pyl i trociny, ktére
nastepnie Kkieruje sie do zbiornikéw (cyklo-
néw), mogacych pomiesci¢ trzydniowy zapas
trocin. Zasobniki te umieszcza sie na konstruk-
cji stalowej w ten sposéb, aby mozliwe bylo
zsypywanie trocin wprost do podstawionego
samochodu lub wagonu.

Oswietlenie.

Budynek warsztatu modelarskiego powinien
by¢ jasny.

Powierzchnia $wietliko6w i okien powinna
wynosi¢ okoto 30%0 powierzchni podlogi.

Urzadzenie przeciwpozarowe.

Warsztat modelarski i sktad modeli musi po-
siada¢ dostateczng ilo$¢ hydrantéow i gasnic
pianowych.

Drzwi wejsciowe i znajdujgce sie wewnatrz
warsztatu modelarskiego i skladu modeli po-
winny by¢ ognioodporne (wykonane z blachy).

Pozgdane jest, aby warsztat modelarski
i sklad modeli posiadaty automatyczng sygna-
lizacje przeciwpozarowsq. Dziatanie tych auto-
matoéw polega na ogdl na tym, ze po przekro-
czeniu pewnej temperatury (45—50 C) nadajg
one sygnaty dzwiekowe i Swietlne,
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Higiena i bezpieczenstwo pracy.

Jak juz wyzej wspomniano, ze wzgledu na
duzg ilo$¢ pylu, zwlaszcza przy obrabiarkach
warsztat modelarski musi posiada¢ sztucznag
wentylacje.

Wspélezynniki techniczno-ekonomiczne.

Charakterystycznymi dla modelarni sa:

a) roczny przeréb modeli na jednego pra-
cownika produkcyjnego modelarni poda-
ny w m3 $cistego drewna (z m?® drewna
otrzymuje si¢ 0,6 m?® modeli),

b) roczny przer6éb modeli z 1 m? powierzchni
produkcyjnej modelarni podany w m?
Scistego drewna.

W nowoczesnych modelarniach roczny prze-
r6b modeli wynosi na jednego pracownika pro-
dukeyjnego 7—8 m? i 0,25 m? modeli z m? po-
wierzchni produkcyjnej modelarni.

Na osiggniecie wysokich wydajnosci w mo-
delarni ma nie tylko wplyw wyszkolenie za-
togi, prawidlowo zaplanowany i wlasciwie
urzadzony warsztat modelarski, ale przede
wszystkim wlasciwa organizacja zakladu.

Osiaggniecie szczytowych wydajno$ci w mo-
delarni, bez stojacego na wysokim poziomie
i sprawnie dzialajgcego biura fabrykacji nie
jest do pomy$lenia. Zadaniem biura fabryka-
cji jest opracowanie sposobu formowania od-
lewu i z tym zwigzane opracowanie sposobu
wykonania modelu. Wtedy dopiero sekcja przy-
gotowania, obstugiwana przez mniej wykwali-
fikowane sity bedzie dobrze pracowata, a mo-
delarze, ktérym odpada wykonywanie czyn-
nos$ci pomocniczych, mogg osiggna¢ wysokie
wydajnosci.

Odnosnie sktadéw modeli nasuwajg sie na-
stepujgce uwagi. W ramach planu 6-letniego
buduje sie w wielu zakladach pracy nowocze-
sne sklady modeli. Istniejgce sklady, budowane
przez prywatnych wlascicieli sg przewaznie za
male i przestarzate. Z drugiej strony nalezy
zwrécié uwage na wilasciwg gospodarke mode-
larni. Zaklady wystepuja nieraz z wnioskiem
o powiekszenie skladu modeli. Z przeprowa-
dzonych obliczenn wynika, ze istniejace skiady
modeli sg wystarczajace, a jednak faktem jest,
ze sktady sg przepelnione. Przy blizszej anali-
zie okazuje sie, ze w skladzie znajduje sie ol-
brzymia ilo$é starych, bezuzytecznych modeli;
niektére z nich lezg przez kilkanascie lat i ani
razu w tym okresie nie byly uzywane. Zbyt
dtugie przechowywanie modeli nie jest celowe
z powodu duzych kosztéw konserwacji, ktérej
brak powoduje szybkie niszczenie modeli.
W Zwigzku Radzieckim przeprowadza sie stale
segregacje modeli, ktéore na og6é! nie magazy-
nuje sie ponad 10 lat, poniewaz dtuzsze prze-
chowywanie nie jest ekonomiczne.
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Wplyw prowadzenia topu w piecu zasadowym martenowskim
na jako$é¢ odlewédw staliwnych

Wstep. Wady odlewéw staliwnych. Wiasnosci
mechaniczne. Wtracenia niemetaliczne. Powsta-
wanie pecherzy gazowych i walka z nimi. Grubo-

ziarnisto$¢ odlewow. Makrolikwacja. Wytyczne
prowadzenia topu na odlewy staliwne.
Wstep

W Polsce prawie catkowitg produkcje stali
na odlewy staliwne otrzymuje si¢ z zasado-
wego pieca martenowskiego. Nie wielu jednak
stalownikéw zdaje sobie sprawe, ze stal dla
tego celu musi by¢ wytwarzana jako jakoScio-
wa.

Czesto wytopy na odlewy wykonuje sie mniej
starannie, co powoduje powstawanie szeregu
wad, a co za tym idzie duzy procent bra-
kéw. Dlatego istnieje konieczno$¢ znajomosci
przyczyn powstawania i sposobéw walki z wa-
dami w odlewach staliwnych.

Wady odlewow staliwnych

Wady odlewdéw staliwnych! powstale na
skutek ., nieodpowiedniego prowadzenia topu
i jego odlewania sg nastepujace:

1. niskie wlasnosci mechaniczne

2. wtrgcenia niemetaliczne

3. pecherze gazowe

4. gruboziarnisto$¢ odlewu

5. makroliwacja.

Niskie wlasno§ci mechaniczne

Badania wykazaty, ze stale o jednakowe]
analizie chemicznej, jednakowo termicznie
obrobione, réznie zachowujg sie w jednakowych
warunakch pracy. Przyczyna za$ tkwi czesto
w nadmiernej zawartosci tlenu, spowodowanej
niedostatecznym lub nieodpowiednim odtleniem
stali po wys$wiezeniu.

Proces odtleniania stali nie przedstawia trud-
no$ci, nie mniej jednak moga zaj$¢ wypadki,
ze po odtlenieniu, w stali bedzie tlenu wigcej
niz przed odtlenieniem. Tlen ten znajduje sie
przewaznie w postaci produktéw odtleniania
ktére moga obnizy¢ wilasnosci mechaniczne.
Idealne prowadzenie topu jest takie, aby przy
koncu gotowania uzyska¢ jaknajmniej utle-
niong stal. Wtedy ilo$¢ produktéw odtlenienia
spowodowana dodatkiem odtleniaczy bedzie
minimalna.

Czynnikami wplywajacymi na zawartosé tle-
nu w stali s3: rodzaj wsadu, czystos¢ i suchos¢
topnikéw, ilo$¢ i suchos$¢ rudy, a takze dodat-
koéw stopowych, szybkosé wypalania sie wegla,
zawarto$¢ manganu w kapieli w czasie wyra-
biania, stopien zasadowosci zuzla i jego ilosé,
a wreszcie sam sposéb odtleniania.

Proces ‘w piecu martenowskim jest zjawi-
skiem zlozonym i dlatego nie mozna caltkowicie

oddzieli¢ jednych czynnikéw od drugich, gdyz
oddzialywuja wzajemnie na siebie i na wyra-
biang stal. Dlatego zanim przejde do omoéwie-
nia samego procesu odtleniania, oméwie te
czynniki, ktére majg zasadniczy wplyw na za-
warto$¢ tlenu w stali, pomijajagc chwilowo pier-
wszy okres topu tj. sadzenie i topienie.

Po roztopieniu wsadu wprowadzamy rude do
kapieli, celem przyspieszenia reakcji wypala-
nia sie wegla. W tym celu powinno sie stosowa¢
rude kawalkows, suchg.

Sucho$¢ rudy uzyskuje sie latwo przez u-
przednie zagrzanie jej w piecu.

Ilos¢ rudy winna by¢ odpowiednia. Spotyka
sig, ze na tym samym piecu trzech topowych
daje na wyS$wiezenie 0,60%0 C rézne ilosci rudy.
Pierwszy daje 1000 kg, drugi 600 kg, a trzeci
400 kg. Nie ulega watpliwos$ci, ze top, w kto-
rym dodaje sie dwukrotnie wiekszg ilosé rudy,
niz wystarczyloby, jest przetleniony i nie moze
spelni¢ warunkéw odbioru pomimo, ze sklad
chemiczny wytopu jest odpowiedni. Ilo$¢ rudy
jednak nie moze by¢ zbyt mala, gdyz dla dobre-
go odgazowania stali koniecznym jest odpo-
wiednie jej wygotowanie. Intensywne wygoto-
wanie sprzyja poza tym wydzieleniu sie wtrg-
cen niemetalicznych.

Dlatego szybko$¢ wypalania sie wegla
w okresie intensywnego $wiezenia, to jest
w czasie od momentu roztopienia do 15 minut
po dodatku ostatniej porcji rudy winna wyno-
si¢ 0,40%0 do 0,60°0 C/h, zas w nastepnym okre-
sie tj. spokojnego gotowania nie powinna by¢
wieksza od 0,22%¢ C/h; okres ten nie moze by¢
krotszy niz 40 minut.

Nalezatoby wspomnie¢ o roli manganu, ktéry
reguluje szybko$¢ wypalania sie wegla. Jezeli
po roztopieniu mamy duzo manganu, to szyb-
kos¢ wypalania sie wegla jest mata, z drugiej
za$ strony, gdy po roztopieniu mamy za mato
manganu, to szybkos¢ ta jest za duza. W tym
celu koniecznym jest, aby na odlewy staliwne
zawarto$¢ Mn w czasie wyrabiania topu lezata
w granicach 0,23% do 0,30%. W przypadku
za$, gdy zawartos¢ Mn spadnie ponizej 0,23%o,
nalezy wprowadzi¢ Mn, czy to w postaci su-
rowki zwierciadlistej, czy tez ferromanganu.

Czynnikiem przenoszacym; tlen z atmosfery
pieca do glebi kagpieli metalowej jest zelazo za-
warte w zuzlu, ktére utlenia sie na Fe20s.
Powstale Fe:03 w stycznosci z kagpielg metalo-
wa zostaje zredukowane do FeO, a ten w mysl
,»brawa podziatu“ oraz dzieki stalemu ruchowi
kapieli wedruje w glab stali plynnej, gdzie
speinia swoje zadanie.

Aktywno$¢ zuzla, czyli jego sile utleniania
domieszek utrudnia dodatek wapna. Z jednej
strony CaO przyczynia sie do odsiarczenia i od-
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fosforzenia, z drugiej za$ strony przez tworze-
nie trwalych zwigzkéw z Fe203 czyni zuzel
mniej utleniajgcym. Zaleznie od ilo$ci CaO
znajdujacego sie w zuzlu, uzyskany zuzel jest
mniej lub wiecej aktywny.

Z praktyki wynika, ze z podniesieniem za-
warto$ci CaO w zuzlu wzrasta roéwniez zawar-
tos¢ Fe203 i FeO, co mozna wytlumaczyé mie-
dzy innymi wzrostem lepkosci. Podnosi sie¢ ona
ze zwiekszeniem dodatku wapna, przez co szyb-
ko$é dyfuzyjna FeO z zuzla do kapieli jest stab-
szg, niz jego szybkos¢ powstawania w wyzszych
warstwach pod wplywem bezposredniego dzia-
lania utleniajgcego gazu.

Nadmierna zawartos¢ CaO w zuzlu silnie
zmniejsza jego zdolno$¢ utleniajgca a nawet
prowadzi do catkowitego zaniku, chociaz zuzel
ten jest bardzo bogaty w tlenki zelaza.

Przy wysokim stopniu zasadowosci efekt
wypalania sie wegla jest stabszy wskutek
utrudnionych warunkéw wydzielania si¢ pro-
duktu wypalania sie wegla tj. tlenku wegla.

Oprocz jednak lepkoSci odgrywa duzg role
grubo$¢ warstwy zuzla. Badania Iwanowa ®)
wykazaly, ze ze wzrostem warstwy zuzla, ros-
nie zawartos¢ tlenu w kapieli stalowej.

Reasumujac powyzsze wywody mozna po-
wiedzie¢: ,,chcgec mie¢ zdrowg stal, musimy zro-
bi¢ zdrowy zuzel“.

Z punktu widzenia kontroli zuzla interesuje
stalownika fosfor, siarka i tlen.

O ile fosfor dla wySwiezenia swego wymaga
warunkéw zasadowych przy niezbyt wysokie]j
temperaturze, o tyle siarka wymaga silnej za-
sadowo$ci zuzla jak najmniej utleniajgcego
i wysokiej temperatury. Widzimy tu pewng
sprzeczno$¢ wymagan. Na podstawie badan
przeprowadzonych przez Gléwny Instytut Me-
talurgii stwierdzono, ze dla naszych warunkow
wytapiania stali dla dobrego odsiarczania po-
trzebny jest stopien zasadowosci zuzla V =
= (s:floo = 3,0—3,8, zas dla odfosforzenia V =
2,1—2,8. Racjonalnie poprowadzony top powi-
nien tak wyglada¢, ze w okresie intensywnego
wrzenia stopien zasadowos$ci powinien wynosié
okolo V = 3,8, za§ w okresie spokojnego goto-
wania okolo V = 2,8, przez co uzyskujemy
matlo utleniong stal, im nizsza bowiem zasado-
wo$¢, tym mniej tlenkow zelaza znajduje sie
w zuzlu.

W najszerszym pojeciu stala kontrola zasa-
dowosci zuzla ma da¢ nastepujace korzySci:

1. stworzyé w piecu zuzel, ktéry pozwoli
wyswiezy¢ stal z fosforu i siarki do wy-
maganych granic bez nadmiernego zuzy-
cia wapna,

2. zaoszczedzi¢ wapna i odtleniaczy,

3. zapobiec nadmiernym stratom Zzelaza, do
zuzla, do granic zwigzanych z wyswieze-
niem fosforu,

4. skroci¢ czas topienia przez uzycie tylko
koniecznej iloéci wapna do wsadu,

5. przeprowadzi¢ standaryzacje warunkow
Swiezenia tak, aby wykonanie odtlenienia,
dawalo niezawodnie zgdany rodzaj stali.

254

Kontrole stopnia zasadowos$ci zuzla w zasa-
dowym piecu martenowskim mozna przepro-
wadza¢ wieloma sposobami. Nie wszystkie
z nich nadaja sie do badania ruchowego, nie-
ktére z nich wymagaja zbyt diugiego czasu,
inne za$ skomplikowanych urzadzen. Dlatego
do badan ruchowych nadajg sie dwie metody:

1. obserwacji zewnetrznego wygladu zastyg-
lego placka zuzla,

2. miareczkowanie kwasem siarkowym.

Metoda obserwacji odlanego placka zuzlowe-
go, polega na tym, ze do specjalnej wlewniczki
odlewamy ciekly zuzel. Po oziebieniu oglada-
my goérng i dolng powierzchnie oraz przelom
i w zaleznosci od wygladu oceniamy stopieh za-
sadowosci. Sposéb ten przy nalezytym opano-
waniu daje dobre wyniki, ma jednak te wade,
ze jest subiektywny.

Druga metoda bedaca obiektywna polega na
tym, Ze rozdrobiony zuzel lugujemy woda
i miareczkujemy kwasem siarkowym. W zalez-
nosci od zuzytego kwasu, ze specjalnego wy-
kresu odczytujemy stopien zasadowo$ci zuzla.

Do dalszych czynnikéw wplywajgcych na
zawarto$¢ tlenu w stali nalezy sposéb wykan-
czania topu ze wzgledu na zgdang zawarto$c¢
wegla. Istniejg dwa sposoby: jeden tak zwany
»tapany‘, a drugi przez naweglanie.

Sposob ,,fapany‘‘ polega na tym, zZe po wy-
Swiezeniu wegla do zadanej analizy, dodajemy
Fe-Mn przez co przerywamy dalsze wypalanie
sie wegla. Spos6b przez naweglanie polega za$
na tym, ze wegiel §wiezymy ponizej przepisa-
nej analizy, a dopiero pdzniej naweglamy
w kadzi.

W wytopach na odlewy staliwne nalezy sto-
sowaé tylko sposéb ,lapany‘, a nigdy przez
,,haweglanie*.

Naweglanie' stali w kadzi jest niekorzystne
z dwoch przyczyn:

a. jezeli wegiel wySwiezymy ponizej prze-
pisanej analizy, stal bedzie zawiera¢ wie-
cej tlenu, niz przy zadanej zawartosci
wegla. Ma to zwlaszcza znaczenie przy
wytopach stali o zawartosci wegla C 0,30%0
i ponizej,

b. stosowany do naweglania koks czesto jest
mokry i przez to powoduje zagazowa-
nie kapieli.

Odtlenianie stali ma za zadanie usuniecie
reszty tlenu znajdujacego sie w stali w postaci
FeO wzglednie uczynienie go mniej aktywnym,
to znaczy jako SiO2 lub Al:0s, ktére pozostajg
w stali jako wtracenia niemetaliczne.

Istniejg trzy rodzaje odtleniania stali:

1. Odtlenianie przy pomocy odtleniaczy do-

dawanych bezposrednio do cieklej stali,

2. Odtlenianie dyfuzyjne.

3. Odtlenianie = weglem
FeO + C = Fe +4CO.

Pierwszy sposéb w praktyce jest najczesciej
stosowany i polega na tym, ze do cieklego
metalu dodaje sie takich pierwiastkéw, kto-
rych powinowactwo do tlenu jest wieksze niz
zelaza.

wedlug  reakcji



Odtleniacze powinny posiada¢ nastepujace
wlasnosci:

1. duze powinowactwo do tlenu,

2. jak najmniejszy ciezar wilasciwy powsta-

jacych tlenkéw,

3. jak najnizszg temperature topliwosci tlen-

kow,

4. duzg zdolno$¢ do tworzenia tatwo topli-

wych krzemianow,

5. latwo$¢ wplywania produktéw odtlenienia.

Wedlug kolejnos$ci odtleniaczami sg: Ca, Al,

Si,

Najczeéciej
Mn, Si, Al

Ca jest bardzo dobrym odtleniaczem, utlenia
sie tatwo, dodany za$§ w postaci potréjnego sto-
pu Fe — Ca — Si tworzy z Si krzemiany wy-
ptywajace do zuzla.

Al jest stosowany jako wykanczajacy odtle-
niacz po dodaniu Fe — Si i jest dodawany do
kadzi, gdy jest ona w /3 cze$ci napelniona stalg.

Odtleniacze wprowadzamy w postaci zelazo-
stopéw jak Fe—Mn, Fe—Si, Fe—Si—Mn,
Ca—Si—TFe itp.

Qdtlenianie dyfuzyjne polega na tym, ze po
Sciggnieciu zuzla S$wiezacego naprowadzamy
zuzel wolny od tlenkéw FeO i MnO. W mysl
prawa podziatu cze$¢ tlenkéw zelaza i manga-
nu przechodzi do zuzla przy czym granica do
jakiej to zachodzi okre$lona jest wspoélczynni-
kiem podzialu zaleznym od temperatury
[FeO] (FeO) — w zuzlu
(FeO) [FeO] — w metalu

Aby proces mogt dalej przebiega¢ redukuje-
my powstaly FeO przez narzucenie wegla
drzewnego, koksiku, grafitu lub sproszkowa-
nego Fe-Si.

Odtlenianie dyfuzyjne jest korzystniejsze
w porownaniu z odtlenianiem stali przy pomocy
odtleniaczy dodawanych bezposrednio do ka-
pieli stalowej. Przy odtlenianiu dyfuzyjnym
otrzymujemy bowiem jako produkt gaz, ktéry
uchodzi, wzglednie SiO2 pozostajacy w zuzlu.
Natomiast w wypadku stosowania odtleniaczy
produkt reakcji nie zawsze zdazy sie wydzieli¢
i powoduje powstawanie wtracen niemetalicz-
nych.

Odtlenianie dyfuzyjne znalazlo gléwne za-
stosowanie w piecu elektrycznym. Ostatnio
jednak odtlenianie koksem znalazlo takze za-
stosowanie w piecu martenowskim i zostalo
wprowadzone na stalowniach ZSRR, a opraco-
wane teoretycznie 8).

Odtlenianie stali na odlewy staliwne odbywa
sie przewaznie wedlug nastepujgcych sposobbow:

1. zwyklym sposobem, czyli Fe—Mn w pie-
cu, a Fe—Si i Al (ewentualnie Ca—Si) na
rynnie i w kadzi,

2. odtlenianie metodg HERTY‘EGO, czyli
Si—Mn w piecu, a Fe—Si i Al w kadzi,

3. odtlenianie dyfuzyjne koksem.

Pierwszy sposéb u nas na]czesc1e3 stosowany
polega na tym, ze po Wysvvlezemu wegla do
przepisanej analizy dodajemy do pieca Fe—Mn
11<0 minut przed spustem, zas Fe—Si i Al do

adzi.

stosowanymi odtleniaczami s3:

LFeO:

Sposéb HERTY‘EGO polega za$ na tym, ze
do kapieli dodajemy Si—Mn o stosunku Mn do
Si od 4 do 7, wprowadzajgc do stali 0,09 do
0,13% Si. Czas od dodania Si—Mn do spustu
powinien wynosi¢ od 17 do 22 minut w zalez-
nosci od ilosci wprowadzonego Si.

Stal tak odtleniona zawiera najmniej wtracen
niemetalicznych jako produktéw odtlenienia
i spos6b ten poleca sie stosowaé w wytopach
na odlewy staliwne.

Krzemo-mangan stwarza bowiem warunki
potrzebne do utworzenia 2 MnO. SiO:2 o tem-
peraturze topliwosci 1300 C, w przeciwienstwie
do odtlenienia samym manganem, ktérego tle-
nek MnO ma temperature topliwoséci okolo
1600 C.

Ostatnio stosuje sie w wytopach bardziej od-
powiedzialnych odtlenianie dyfuzyjne koksem.
Sposéb ten polega na tym, ze po osiggnieciu
zgdanej zawartosci C narzuca sie rOwnomiernie
na calg powierzchnie zuzla koks w ilosci 2 do
3 kg/t stali. Wywoluje to burzenie sie zuzla,
ktore trwa 7 do 10 minut, powstaje réwnoczes-
nie skorupa, ktéra nastepnie ulega roztopieniu.
Po uptywie 10 minut od czasu narzucenia koksu
dodaje sie Fe—Mn. W tym okresie narzuca sie
znowu koksu 1 kg/l t stali, nastepnie jednak
nie pézniej niz 10 minut przed spustem dalszy
1 kg koksu/1 t stali. Te stosunkowo niewielkie
iloSci koksu nie wywoluja juz burzenia sie
zuzla. Okres od poczatku narzucenia koksu do
momentu spustu wynosi 40 do 60 minut.

Odtlenianie dyfuzyjne koksem daje, jak po-
daje Czuprin 8), nastepujgce korzysci:

a. podnosi  wilasnosci mechaniczne stali,
(gléwnie ciggliwosc), co ttumaczy sie lep-
szym odtlenieniem kapieli, nizsza zawar-
toScig gazéw i wiracen niemetalicznych
oraz lepszag makroskopowa budowsg stali.

b. zwieksza uzysk stali przy dalszej prze-
rébce,

" ¢. zmniejsza straty Mn i Si.

Odtlenianie stali tym sposobem daje tylko
wtedy dobre wyniki, gdy zachowa sie nastepu-
jace warunki:

1. by stopien zasadowosci

odtleniania koksem

zuzla w okresie
_ CaO _
T Sio: 3,0,

2. malg ilo$¢ zuzla.

Otwér spustowy nie powinien byé za duzy,
aby uniknaé¢ dostania sie zuzla do kadzi wraz
z wyplywajaca stala, ani za maly, poniewaz
stal moze ulec z powrotem utlenieniu. Np.
otwor spustowy dla pieca martenowskiego 60 t
pojemnosci winien wynosi¢é nie wiecej niz
300 mm.

Wtracenia niemetaliczne
Wtracenia niemetaliczne mogg byé nastepu-
jacego pochodzenia:
1. produkty odtlenienia MnO, SiOz i Al:0s,
2. powstate na skutek reakcji zachodzgcej
miedzy stalg a cegly szamotowg kadzi, za-
tyczki i wylewu,
3. wtracenia zuzla, ktére dostajg sie wraz ze
stalg z pieca do kadzi,
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4. zanieczyszczenia mechaniczne pochodzgce
ze zlego wymurowania rynny spustowej
i kadzi,

5. wtracenia powstate z materialu formier-

skiego.

Wirgcen niemetalicznych w odlewie staliw-
nym da sie unikngé przez odpowiednie przepro-
wadzenie procesu topienia i odlewania, dlatego
powinien byé¢ zastosowany wla$ciwy wsad. Wy-
gotowanie kagpieli winno by¢ dostatecznie diu-
gie i intensywne.

Stal odtlenia¢ metodg dajgca najmniej wtra-
cen niemetalicznych, a wiec dyfuzyjnie koksem
lub odtlenia¢ Si—Mn. Spust stali winien odby¢
sie w wysokiej temperaturze, a pézniej odsta-
nie w kadzi przynajmniej 10 minut. Nalezy sto-
sowaé¢ wysokogatunkowe materialy ognio-
trwate.

Celem zmniejszenia wypalania sie wylewu,
w czasie odlewania a takze sklejenia zatyczki
i wylewu ostatnio stosuje si¢ z duzym powo-
dzeniem smolowanie, polegajace na ich wygo-
towaniu w smole. :

Rynna spustowa winna by¢ odpowiednio wy-
murowana, wysuszona i wyczyszczona.

Pecherze gazowe

W czasie krzepniecia stali rozpuszczalnosé
gaz6bw, a mianowicie wodoru, azotu i tlenku
wegla oraz wtoérnie powstatego metanu gwal-
townie maleje, powodujac wydzielanie sig ich
i tworzenie pecherzy gazowych. Przy stalach
uspokojonych stosowanych na odlewy staliw-
ne, gléwnie wydziela sie wodoér i azot a dopie-
ro pod sam koniec Kkrzepniecia nieco tlenku
wegla.

Pochodzenie wodoru moze by¢ nastepujace:

a. z wielokrotnie przetopionego wsadu, a wiec
tak zwanych odpadkéw wlasnych (leje
nadlewy, zabrakowane odlewy),

b. ze zlomu zardzewialego i wilgotnego,

c. z rurek chlodzgcych glowice gazowe, gdy
one s3 pekniete i do przestrzeni roboczej
dostaje sie woda,

d. z gazu zawierajacego duzo wilgoci. Dlatego
ilos¢ pary wodnej nie powinna przekra-
cza¢ 60 g/m?® gazu,

e. z wapna zlasowanego i wilgotnej rudy,

f. z zelazostopéw, ktore cechujg sie podwyz-
szong zawartosciag gazow, a w szczegdlnosci
wodoru, z wyjatkiem Fe—Cr i Fe—Mn.
Szczegbdlnie duza zawarto$¢ wodoru ma
Fe—Si i elektrolitycznie otrzymywany ni-
kiel,

g. ze zle wysuszonej kadzi.

Azot pochodzi gtéwnie z atmosfery piecowej.

Tlenek wegla powstaje na skutek reakeji
FeO + C = Fe + CO.

Cheac otrzyma¢ odlewy staliwne wolne od

pecherzy gazowych nalezy:

1. stosowa¢ odpowiednie materiaty wsadowe
czyli o mozliwie matej zawartosci rdzy
i wilgoci,

2. szybko topi¢, aby skroéci¢ okres oplywania
gazami nagrzanego do wysokiej tempera-
tury metalu,

3. intensywnie i dostatecznie diugo gotowaé,
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4. stosowaé gaz, ktéry nie zawiera zbyt duzo
wilgoci,

5. dodawa¢ wapno w kawatkach, a nie zla-
sowane,

6. poleca sie stosowaté przegotowanie kagpieli
sur6wka hematytowg w iloSsci 5 do
10 kg/1 t stali na 10 minut, przed doda-
niem Fe—Mn do pieca. Silniejsze przego-
towanie kapieli przed samym odtlenieniem
ma na celu odgazowanie i zmniejszenie
wtracen niemetalicznych. Odgazowanie
odbywa sie w ten sposoéb, ze banieczki CO
wyplywajace do goéry porywajg rozpusz-
czony w niej azot i wodér,

7. nie przetrzymywa¢ odtleniony wstepnie
metal zbyt dlugo w piecu,

8. uspokoi¢ metal przez wprowadzenie odpo-
wiednich uspokajaczy (Fe—Si, Cu—Si, Al
i inne),

9. stal przetrzymaé¢ mozliwie dlugo w kadzi.
Ze spadkiem temperatury zmniejsza sie
rozpuszczalno$é gazéow w cieklym metalu,

10. otrzymaé¢ rzadko - ptynny metal, gdyz
sprzyja on wydzielaniu sie gazéw, a takze
wtracen niemetalicznych oraz uzyskuje sie
wtedy lepsze zapelnienie formy.

Gruboziarnistos¢ odlewu

Gruboziarnistosé odlewu spowodowana jest
w gltownej mierze niedostatecznym odtlenieniem
i za wysoka temperaturg odlewania stali.

Celem uzyskania drobnoziarnistej struktury
nalezy:

a. stosowa¢ modyfikujace odtlenianie stali

(dodatek zmieniaczy),

b. odlewa¢ w mozliwie niskiej temperaturze
zaleznej od grubosci Scianki odlewu i jego
wymiaréw.

Modyfikacja polega na tym, ze wprowadzajac
mate iloSci pewnych pierwiastkéw takich jak
Al, Ti, Zr i V po normalnym odtlenieniu stali
uzyskuje sie drobnoziarnistag budowa odlewu.
Zjawisko to tlumaczg dwie teorie, z ktérych
jedna podaje, ze drobnoziarnisto$¢ otrzymuje
sie dzieki powstawaniu duzej ilo$ci zarodkéw
krystalizacji, druga za$ twierdzi, ze dzieje sie
to na skutek tworzenia sie na powierzchni
krysztalow ostonek, ktore utrudniajg dalszy
ich rozrost.

Makrolikwacja

Makrolikwacja powstaje na skutek nieréw-
nomiernego roztozenia sie takich pierwiastkéw
jak siarka, fosfor i tlen w odlewie powodujac
jego miejscowe ostabienie.

Checac unikngé tej wady nalezy zawartosé
pierwiastkow powodujgcych likwacje zmniej-
szy¢ do minimum, zwlaszcza siarki, fosforu
i tlenu.

Zalecenia odno$nie prowadzenia topu na odlewy
staliwne

Wytyczne prowadzenia topu na odlewy sta-
liwne moge nastepujaco sformultowaé:
1. Wsad powinien by¢ czysty, o znanym
skladzie chemicznym.



2. Wegiel po roztopieniu powinien by¢ wyz-
szy conajmniej o 0,40—0,50%0 od przepi-
sanej analizy. Mamy wtedy gwarancje, ze
kagpiel zostala dobrze wygotowana, a co za
tym idzie dobrze odgazowana. Intensywne
gotowanie sprzyja wydzielaniu sie poza
tym wtrgcen niemetalicznych pochodza-
cych ze wsadu, rudy, wapna i topnikow.

3. Ruda powinna by¢ dodawana w kawat-
kach, ilo$¢ jej nie powinna by¢ zbyt duza,
aby nie przetleni¢ kapieli.

4. Szybkos¢ wypalania si¢ wegla w okresie
intensywnego $wiezenia powinna by¢
0,40 do 0,70%0 C/godz. za§ w okresie spo-
kojnego gotowania okolo 0,20—0,25—
0,30%0 C/godz. '°). Prowadzié top sposobem
lapanym a nie przez naweglanie.

5. Zawarto$¢ Mn w kapieli w czasie wyra-
biania topu nie powinna by¢ mniejsza niz
0,23% do 0,30%.

6. Zuzel winien byé odpowiednio rzadko-
plynny, na co giownie ma wpiyw tempe-
ratura i stopien zasadowos$ci zuzla. Sto-
pien zasadowos$ci w okresie spokojnego
gotowania powinien wynosi¢ okolo 2,8
przez co uzyskamy malg ilo$¢ tlenkéw ze-
laza w zuzlu (okoto 10%9), a ktora to ilosé¢
gwarantuje nam uzyskanie mato utlenionej
kapieli na koncu gotowania przy odpo-
wiednim prowadzeniu topu.

7. Przed samym odtlenieniem zaleca sie prze-
gotowa¢ kagpiel suréwka hematytows
w ilosci 6 kg na 1 tone stali.

8. Odtleni¢ stal metodg HERTY‘EGO stosujac
stop Si—Mn. W wytopach na odlewy sta-
liwne bardzo odpowiedzialne stosowac
odtlenianie dyfuzyjne koksem.

9. Fe—Si dodawa¢ do kadzi uprzednio za-
grzany.

Mgr inz. WEADYSEAW CHABOWSKI
Glowny Instytut Odlewnictwa

Podstawowe zagadnienia

Piaski formierskie. Ziarnista budowa. Lepiszcze.
Dzialanie lepiszcza. Masa formierska po wykonaniu
odlewu i wytyczne jej przerdbki. Typy mieszarek.
Wyboér mieszarki. Wzorcowy projekt zespotu do
przerobki masy formierskiej.

Przer6bka masy formierskiej polega na pod-
daniu juz uzytej do formowania masy takim
zabiegom regeneracyjnym, ktére przywracajg
jej pierwotne wlasnosci technologiczne. Dla
zrozumienia zagadnien przer6obki nieodzowna
jest znajomos¢ wilasciwosci podstawowych skia-
dnikéw masy formierskiej oraz zmian, ktéorym
ulegajg one na skutek wykonania odlewu. Do-
piero poznanie tych czynnikéw pozwala usta-
lié w sposob wiasciwy kolejnosé koniecznych
operacji i wybra¢ najbardziej odpowiednie
urzadzenia mechaniczne dla przerobki mas for-
mierskich.

10. Do ostatecznego odtlenienia i do rozdrob-
nienia ziarna dodawa¢ Al w ilosci 0,3 do
0,5 kg na 1 tone stali.

Staliwo na odlewy cienko$cienne zaleca sig
odtlenia¢ przy pomocy Ca—Si. W tym celu
nalezy go dodawa¢ na rynne w czasie spu-
stu w ilosci 1,5 do 4 kg na 1 tone stali.
Otwér spustowy ani za maty, ani za duzy.
Temperatura stali podczas spustu powin-
na by¢ wysoka, natomiast temperature od-
lewania nalezy utrzyma¢ odpowiednio ni-
sko w zaleznosci od rodzaju odlewu.
Rynne spustowg i kadz dobrze wymuro-
wagé, wysuszy¢ i wyczyscié.

Wylew i zatyczke smolowaé *).

Odstanie w kadzi winno wynosi¢ okolo
10 minut.

11.

12.
13.

14.

15.
16.

*) Wylew i korek zatyczki gotowa¢ w smole przez
6 godzin, a nastepnie wygrza¢ je celem usuniecia
nadmiaru smoly z powierzchni.
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przerébki mas formierskich

1. Piaski formierskie

Piasek formierski jest mieszaning ziarn kwar-
cowych i gliny wigzacej. Te dwa podstawowe
sktadniki nalezy tak dobra¢ jakosciowo i iloscio-
wo oraz wymiesza¢ z odpowiednig iloScig wody
aby piasek lub tez masa zlozona z kilku pias-
kow, po ubiciu w skrzynce formierskiej, po-
siadala zdolno$¢ doktadnego odtworzenia ksztal-
tow modelu, zachowania tych ksztattow pod-
czas przenoszenia i obracania skrzynek, skta-
dania formy i zalewania jej metalem, aby
umozliwiala odprowadzenie powietrza i gazéw
wydzielajacych sie z formy oraz, aby latwo od-

- padata od odlewu przy wybijaniu i czyszczeniu
jego powierzchni.

2. Ziarnista budowa piasku formierskiego

Podstawag ziarnistej budowy piasku formier-
skiego jest krzemionka wystepujgca w postaci
ziarn kwarcu o réznej wielko$ci, Zazwyczaj jed-

297



nak w kazdym piasku spotyka sie réwniez nie-
wielkie ilo$ci ziarn innych mineraléw, najcze-
$ciej skaleni i miki. Ziarna piasku formierskiego
sg produktem poczatkowego stadium wietrze-
nia skaly magmowej. Geologiczny mechanizm
powstawania z16z piaskéw formierskich jest
bardzo skomplikowany i dotychczas malo zba-
dany; ogélnie biorgc zloze piasku powstaje na
skutek osadzania sie ziarn oddzielonego od ska-
ly macierzystej materiatu, niesionych przez wo-
dy splywajace. Do$¢ czesto spotyka sie zloza
piasku jednorodnego tj. odznaczajgcego sie pra-
wie jednakowa wielkoscig ziarn lub zloza cha-
rekteryzujace sie ciggla zmiang wielko$ci ziarn.
Nie jest wiec rzeczg trudnag uzyskanie zgdanej
ziarnistosci Srodkami prostymi przez wymie-
szanie dwoch lub wiecej piaskéw lub przesie-
wanie. Odlewnik tym samym posiada moznos$é
otrzymania masy o wymaganej przez niego
przepuszczalno$ci stosownie do istniejgeych po-
trzeb. Z ziarnisto$cia bowiem jest $cisle zwigza-
na podstawowa wilasciwos¢ masy formierskiej —
przepuszczalnose.

Drugg podstawowa wiasciwoscia masy for-
mierskiej jest spoistoi¢. Spoistoéci nadaje pia-
skom wystepujgca w zlozu glina wiazaca tj. le-
piszcze naturalne, a masom w niektérych wy-
padkach lepiszcze sztuczne czyli spoiwo.

3. Lepiszcze

Gline, ktora zostala osadzona w zlozu razem
z ziarnami kwarcu, nazywamy lepiszczem. Po-
chodzi ona z rozkladu krzemianéw magmowej
skaty macierzystej. Glownym skladnikiem le-
piszcza jest uwodniony krzemian glinu (kaolin)
2 Si02A1203 2H20. Dzieki krystalicznej budowie
swoich czgsteczek, lepiszcze po nawilzeniu po-
siada wtasno$ci plastyczne. Glina w stanie su-
chym nie jest plastyczna; zeby uzyskala wilas-
nosci plastyczne, glina musi przybra¢ postaé
koloidalnej zawiesiny we wodzie. Zawiesina ta-
ka powstaje przy wybitnym wspéldziataniu
dwoch czynnikéw:

a. obecno$¢ pewnej ilosci latwo rozpuszczal-
nych soli, z ktorych najbardziej aktywnymi sg
sole wapnia i magnezu. Przez jonizacje rozpu-
szczonych we wodzie soli powstaje osrodek ele-
ktrolityczny, sprzyjajacy rozproszeniu koloi-
dalnemu,

b. obecnos¢é w glinie pewnej ilo$ci bardzo
drobnych czgsteczek, ktére moga dzialaé po-
dwojnie. Jesli ich wielkos$¢ jest rzedu koloidal-
nego, wtedy zawiesina materialu powstaje au-
tomatycznie; wieksze czgsteczki tworza zarod-
ki zawiesiny koloidalnej, a tym samym sta-
nowig szkielet powstajgcegoe gelu.

Obok charakterystyki krystalograficznej skta-
dnikéw gliny, nastepujgce czynniki maja wiec
decydujacy wplyw na jej wlasnosci koloidalne
i zlepiajace: obecno$é pewnej ilosci soli wapnia
lub magnezu oraz wielko$¢ czasteczek gliny.
Niewystarczajgcy stopien rozdrobnienia skiad-
nikéw gliny pogarsza znacznie jej wlasnosci
wigzgce; dodatek pylu kwarcowego lub maczki
drzewnej polepsza wtedy wybitne wtasnosci ko-
loidalne gliny /. W tym celu stosuje sie row-
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niez aktywizacje lepiszcza czyli fizyko-chemi-
czng przerobke glin. Wilasciwg metode poste-
powania mozna ustali¢ dla danego rodzaju gli-
ny tylko na drodze eksperymentalnej.

4. Sposéb dzialania lepiszcza

Piasek formierski zawiera nastepujgce skla-
dniki: ziarna kwarcu (py! kwarcowy nazywany
czesto ,,pytkiem‘), koloidalny gel gliniasty, wo-
de hygroskopijng i wode konstytucyjng gelu.
Miedzy tymi skiadnikami dzialajg przyciggaja-
ce sily jonizacji i odpychajgce sily rozproszenia.
,Pylek® w lepiszczu tworzy szkielet zawiesiny
koloidalnej; czasteczki pylku dzieki subtelnemu
rozdrobnieniu posiadajg bowiem jednoimienne
tadunki elektryczne.

Jak juz wspomniano, gel utrzymuje sig
w stanie rozproszenia dzieki obecnos$ci zjonizo-
wanego osérodka, zgodnie wiec z logika, cza-
steczki pytku stanowia osrodki kondensacji gelu,
tak jak czgsteczki kurzu zawieszone w powie-
trzu sg osrodkami, na ktorych kondensuje wil-
go¢ tworzge mgle. Wracajgc do ziarn kwarcu
trzeba nadmienic, ze one rowniez majg powierz-
chniowe wlasnosci elektryczne!), o ktérych de-
cyduje tak wielkosé powierzchni czgsteczek jak
tez ich masa. Nalezy podkresli¢ z calym naci-
skiem, ze koloidalne lepiszcze naturalne jest je-
dynym, dla ktorego sposéb wymieszania z ziar-
nami kwarcu jest niezwykle waznym czynni-
kiem z powodu zjawiska fizyko-chemicznego, na
ktérym polega jego dziatanie. Je§li sily wigzgce
gliny koloidalnej maja by¢ w pelni wykorzy-
stane, to nalezy zapewni¢ styczno$¢ miedzy
lepiszczem a wszystkimi ziarnami kwarcu na
calej ich wolnej powierzchni. Innymi stowami
stosowanie masy z lepiszczem gliniastym wyma-
ga takiego sposobu wymieszania, ktory zapewni
pokrycie wszystkich ziarenek kwarcu nieprzer-
wang i rownomierng powloka lepiszcza.

W wypadku stosowania spoiw, bez wzgledu
na sposob ich dziatania, ziarna piasku sg zawsze
powigzane mechanicznie. Zadne spoiwo nie wy-
maga tak dokladnego wymieszania i przerobie-
nia z piaskiem jak glina; wystarcza rownomier-
ne rozprowadzenie spoiwa w catej objetosci
mieszaniny tak, aby tylko zapewnié¢ jednako-
wy stosunek objetosci ziarn piasku do objeto-
Sci spoiwa w calej porcji przygotowywanej
masy.

5. Masa formierska po wykonaniu odlewu.

Masa formierska jako tworzywo formy od-
lewniczej przygotowana jest drogg przero-
bienia jednego lub kilku piaskéow z lepiszczem
wlasnym lub dodanymi glinkami specjalnymi
oraz materiatami pomocniczymi i woda. Masa
formierska powinna by¢ dobrze spulchniona,
nie zawiera¢ cial obcych i twardych brylek,
a temperatura masy nie powinna przekra-
cza¢ 40 C.

Po odlaniu odlewu i jego skrzepnieciu forma
zostaje zniszczona. Nie zajmujgc sie na razie
szczegolami nalezy stwierdzi¢, ze zniszczenie
formy jako takie mozna rozpatrywaé¢ z dwoch
punktéw widzenia zaleznie od tego, czy przez



to okreslenie rozumiemy mechaniczng czynno$é
wybicia odlewu, czy tez progresywne zmiany
wlasnosci masy zachodzace od chwili zalania
formy cieklym metalem, az do momentu wy-
bicia odlewu wilgczni®. Jest rzeczg oczywista,
ze z punktu widzenia przer6ébki masy formier-
skiej jedynie drugie okre$lenie jest sluszne.

Po wybiciu formy homogeniczna budowa
masy przestaje istnie¢ i mamy do czynienia
z wybitnie heterogenicznym materiatem kawat-
kowym o znacznej zawartoSci pylu. Zuzyta
masa wymieszana jest z materiatami, ktore
stanowily czesci skladowe formy jak: szpilki,
haki, ochtadzalniki, kawalki koksu itd.; poza tym
zalewki i odpryski metalu. Wymienione zanie-
czyszczenia znajdujg sie czeSciowo wewnatrz
spieczonych bryl. Odparowana woda pozostawia
osady rozpuszczalnych soli, czernidia zas i po-
wloki ochronne destylujac lub wypalajac sie
zanieczyszczaja mase popiotem 1 czeSciowo
zuzlem. Zaleznie od stopnia nagrzania formy
czes¢ ziarn ulega rozdrobnieniu z powodu prze-
kroczenia temperatur krytycznych, odpowiada-
jacych allotropowym przemianom kwarcu.
W miejscach przegrzania glina traci wode kon-
stytucyjng czyli wypala sie, tracgc nieodwra-
calnie zdolno$¢ tworzenia zawiesiny koloidal-
nej a wiec plastycznos¢. W koficu temperatura
wybitej masy jest bardzo wysoka.

Taki jest stan materialu dostarczonego po
wybiciu odlewéw do urzadzen przerobki, ktore
majg za zadanie przerobi¢ go znow na mase
formierskg nadajacg sie do uzytku.

6. Przerébka masy formierskiej

Opisane powyzej zmiany uzytej masy nasu-
wajg logicznie pewng kolejnosé operacji, kto-
rym nalezy jgq podda¢ celem przywrocenia wia-
snosci technologicznych:

a. rozkruszy¢ spieczone bryly celem przy-
wrocenia budowy monokrystalicznej,

b. usung¢ czesci zelazne drogg wykorzystania
ich wlasnosci magnetycznych i oddzieli¢ ewen-
tualne inne zanieczyszczenia przez przesiewa-
nie,

c. usunag¢ nadmiar ,,pytku” powstalego na
skutek pekania ziarn kwarcu i wypalenia le-
piszcza,

d. przerobi¢ mase z dodatkami od$wiezajg-
cymi z réownoczesnym dodatkiem odpowiednie]
iloSci wody potrzebnej do nadania plastycznosci
niewypalonemu lepiszczu z masy uzywanej
1 Swiezo dodawanemu lepiszczu znajdujgcemu
sie w dodatkach odswiezajacych,

e. spulchni¢ przerobiong mase.

Powyzszy cykl operacji mozna wykona¢ za-
dowalajgco stosujgc nastepujace urzgdzenia:

a. rozdrabniarke, .

b. jeden lub dwa oddzielacze magnetyczne,

c. sito,

d. urzadzenie do odpylania,

e. mieszarke,

f. spulchniarke.

Cztery jednostki sposréd wymienionych
spelniajg czynno$ci przygotowawcze, tj. usu-
waja niepozadane skladniki masy a tylko dwie

stuzg do wlasciwej przerobki. Jest wiec sprawg
o wielkim znaczeniu, aby te dwie maszyny pra-
cowaly w spos6b mozliwie najbardziej celowy.

7. Mieszarka

Mieszarka jest niewatpliwie najwazniejsza
jednostka catego zespolu urzadzen do przerobki
masy formierskiej. Nazwa maszyny niezbyt
trafnie okre$la jej prace, mieszania bowiem nie
mozna uwazaé za hajwazniejszg czynno$¢ mie-
szarki, donioslejsze =znaczenie ma natomiast
ugniatanie i rozcieranie przerabianej masy.
Jeszcze gorsza jest nazwa ,,gniotownik stoso-
wana czesto w odniesieniu do mieszarki typu
»Simpson* i podobnych, poniewaz w zadnym
wypadku nie jest przeznaczeniem tych maszyn
kruszenie ziarn masy. Oczywiscie nie wszystkie
typy stosowanych mieszarek rozcierajg i ugnia-
tajg przerabiany material; z drugiej strony nie
zawsze czynno$ci te sg konieczne dla wystar-
czajagco dobrego przygotowania masy. Tym
wigkszy nacisk nalezy wiec polozyé na $wiado-
me zastosowanie wlasciwej maszyny do wilasci-
wego celu.

a. Zadaniem mieszarki jest przy przerdbce
mas z lepiszczem gliniastym dokladne wymie-
szanie $wiezych materialéw formierskich z ma-
sag uzyta, wprowadzenie do lepiszcza droga
ugniatania dodanej wody oraz, co najwazniej-
sze, pokrycie wszystkich ziarn kwarcu jedno-
lita warstewka plastycznej gliny.

Mieszarka uzyta w tym wypadku powinna
wykonywaé¢ rownoczesnie trzy czynnosci:

1. intensywnie miesza¢ skladniki masy,

2. ugniata¢ mieszanine celem nadania pla-
stycznos$ci lepiszczu,

3. rozciera¢ mieszanine w celu utworzenia
powloki lepiszcza na ziarnach kwarcu.

Te trzy czynnosci nie zawsze sg réwnie wa-
zne. W wypadku dodawania ttustego piasku for-
mierskiego do od$wiezanej masy wszystkie
czynnosci powinny by¢ bardzo intensywne. Przy
przerobce masy z bentonitem ugniatajgce dzia-
lanie mieszarki jest mniej wazne od innych,
ze wzgledu na wysokie wtlasnos$ci koloidalne
tego lepiszcza. To samo dotyczy wypadku, gdy
dodatek chudego piasku formierskiego wystar-
cza do wyrownania strat objetosci i lepiszcza
uzytej masy. Okreélenie ,,mniej wazny‘‘ nie jest
w tych wypadkach réwnoznaczne z mozliwoscig
zupelnej rezygnacji z rozcierajgcego dzialania
mieszarki.

b. Wypadki przerobki mas z lepiszczem
sztucznym czyli spoiwem s3 niezmiernie rzad-
ko spotykane w praktyce. Odswiezanie mas
rdzeniowych jest bardzo trudne, poniewaz ilo-
$ci popiotu, zuzla i innych produktow spalania
sie spoiw sg stosunkowo duze, a ekonomiczne
rozwigzanie problemu usuwania tych zanie-
czyszczen napotyka w praktyce na powazne
trudnosci.

Bardziej istotng jest w tym wypadku sprawa
przygotowania mas rdzeniowych ze spoiwami.
Przyjmujac jako material wyjsciowy czysty
piasek kwarcowy odpowiedniej ziarnistosci, na-
lezy tylko réwnomiernie rozprowadzi¢ spoiwo
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lub rézne spoiwa w catej objetoSci mieszaniny.
Zadanie to jest o tyle latwiejsze, niz przy sto-
sowaniu lepiszcza gliniastego, ze trzeba przygo-
towa¢é mieszanine czysto mechaniczng, wiec
dzialanie ugniatajgce i rozcierajgce mase jest
w tym wypadku zupelnie zbedne. Nie wolno
jednak zrezygnowa¢ z tego dzialania jesli
w sktad masy rdzeniowej wchodzi oprocz spoi-
wa réwniez glina wigzaca

8. Typ mieszarki

Mieszarki stosowane do przerébki mas for-
mierskich i rdzeniowych mozna podzieli¢ na
dwie zasadnicze grupy:

a. mieszarki korytkowe (lopatkowe) i skrzy-
diowe,

b. mieszarki talerzowe nazywane gniotowni-
kami.

ad a. Mieszarki korytkowe sg poziome a skrzy-
dlowe moga byé¢ poziome lub pionowe,
zaleznie od tego, jak usytuowana jest o$
obrotu skrzydel mieszajacych. Mieszarki
korytkowe buduje sie celem zmniejszenia
diugosci koryta z dwoma rzedami topatek,
ktore obracaja sie na dwoch rownoleglych
watach. Maszyny omawianej grupy moga
pracowa¢ zaré6wno w sposob ciaggly, jak
okresowo, doskonale spelniajac zadanie
mieszania i ugniatania (zwlaszcza skrzy-
dlowe wygniatarki) masy, jednak zupel-
nie jej nie rozcierajg. Poniewaz rozciera-
nie jest konieczne do otulenia ziarn kwar-
cu powloka plastycznej. gliny, przeto —
w mysl poprzednich rozwazan — miesza-
rek tych nie nalezy uzywaé¢ do przerébki
mas formierskich. Sg one jednak bardzo
wartosciowymi i stosunkowo prostymi
maszynami, ktore doskonale nadajg sie
do przygotowania mas rdzeniowych ze
spoiwem.

ad b. Mieszarki talerzowe sa konstrukeyjnie

bardzo zblizone do miazdzarek-gniotowni-
kéw. Podstawowy element roboczy sta-
nowig przegubowo podwieszone krazniki,
ktére gcznie z lopatkami zgarniajgcymi
otrzymujg ruch obrotowy wzgledem pio-
nowej osi mieszarki. Dziek: specjalnemu
zamocowaniu, krgzniki nie tocza sie po
dnie misy i nie krusza ziarn kwarcu prze-
rabianej masy. Na skutek tarcia o mase
lezgcg na dnie misy, krazniki obracaja sie
woko! osi zawieszenia. Zaleznie od kon-
strukcji mieszarki, krazniki mogg by¢ za-
mocowane na osiach ustawionych réwno-
legle lub pionowo wzgledem dna misy.
W wypadku zamocowania krgznikéw na
osiach poziomych (jak w mieszarce
,»Simpson‘‘) ich walcowe powierzchnie ro-
bocze, dzigki znacznej szerokosci, otrzy-
mujg poslizg w swym ruchu po powierz-
chni masy lezgcej na dnie misy. Przez
istnienie poslizgu osiaga sie dzialanie roz-
cierajgce mase. Mieszarki z kraznikami
zawieszonymi na pionowych osiach dzia-
lajg w sposob podobny, chociaz ich czyn-
nos$é rozcierajagca mase jest mniej inten-
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sywna. W tym wypadku krazniki a racze]

cienkie tarcze o $rednicy znacznie wiek-

szej niz $rednica kraznikéw mieszarki ty-

pu ,,Simpson‘, toczg sie po bocznych Scia-

nach misy w polozéniu réwnoleglym do

jej dna, nieco nad tym dnem uniesione.

Powierzchnia rozcierajgca kraznikow jest

wiec znacznie wieksza niz przy kraznikach

toczacych sie nad dnem misy, jednak jej

dzialanie rozcierajace jest z powodu nie-

znacznego poslizgu mniej intensywne.

W mieszarkach talerzowych naped otrzy-

muje misa mieszarki lub tez wal pionowy,

w ktorego glowicy osadzone sg osie kra-

znikoéw i lopatki zgarniajgce. Sposob na-

pedu nie wptywa w najmniejszym stopniu

na czynnos$ci mieszarki. Mieszarki talerzo-

we bywaja przystosowane do pracy cig-

glej, czesciej jednak pracujg okresowo.

Maszyny nalezace do tej grupy mieszarek

najlepiej spelniaja wymagania prawidlowe;j

przerobki mas formierskich z koloidalnym le-

piszczem gliniastym. Oczywiscie to krotkie omo-

wienie nie wyczerpuje wszystkich konstrukeji,
z ktéorymi mozna sie spotka¢ w praktyce.

9. Wyboér mieszarki.

Obecnie celowym bedzie dokonanie przeglg-
du typowych wypadkéw przerdbki roéznych
mas formierskich i wytypowanie najbardziej
przydatnych mieszarek:

a. przygotowanie Swieze] masy.

Przyjmujac za podstawe masy synte-
tycznej czysty piasek kwarcowy wiemy,
ze poza wprowadzeniem ewentualnych do-
datkéw organicznych nalezy go wymie-
sza¢ z sucha wysokokoloidalng glinkg
i przerobi¢ z potrzebng iloscia wody.
Uprzednie wymieszanie sktadnikéw na
sucho nie jest czynnoscig bezwzglednie
konieczng, jest jednak zalecane, poniewaz
glinka réwnomiernie rozprowadzona na
sucho w calej objetosci mieszaniny tatwie]j
aksorbuje dodang wode, wskutek czego
tatwiej tworzy zawiesing koloidalng.
W wypadku, gdy stosuje sie lepiszcze wy-
sokogatunkowe, wtedy operacje miesza-
nia masy spelnia zadowalajaco mieszarka
skrzydlowa, jesli jednak dodaje sie gline
gorszg, to oprocz czynno$ci mieszania
i ugniatania konieczne jest rozcieranie
masy; nalezy wiec zastosowaé mieszarke
talerzowg. Ogdlnie biorgc te same zasady
dotyczg przerobki naturalnych piaskow
i mas formierskich.

b. Przerébka uzytej masy.

Przy od$wiezaniu wylania sie odrebne
zagadnienie dokladnego wymieszania uzy-
tej masy z dodatkami uzupelniajgcymi
ubytek ziarn kwarcu, lepiszcza i wilgoci.
Oczywiscie przed przerobieniem na mie-
szarce, uzyta masa po wybiciu z form
musi zosta¢ ochlodzona, rozkruszona, za-
nieczyszczenia nalezy usung¢ oraz, jesli
to jest konieczne, mase nalezy odpylic.
Wymieszanie dodanego bentonitu, gliny
lub $wiezego piasku formierskiego ze sta-



ra masg komplikuje sie przez to, ze lepisz-
cze uzytej masy jest w stanie plastycznym,
co w znacznym stopniu utrudnia réwno-
mierne rozprowadzenie dodatkéw odswie-
zajacych. Dlatego czynno$ci ugniatania
i rozcierania muszg by¢ intensywne, co
z gory wyklucza mozliwos¢é stosowania
mieszarek topatkowych lub skrzydlowych.
Jedynym rozwigzaniem jest uzycie mie-
szarek talerzowych, przy czym najlepiej
bedzie w danym wypadku pracowala ma-
szyna typu ,,Simpson“, z kraznikami usta-
wionymi pionowo wzgledem dna misy.

c. Nieprzerywana, czy okresowa produkcja
mieszarki.

Mieszarka pracujgca okresowo przera-
bia w ciggu pewnego czasu porcje masy
formierskiej, po czym nastepuje catkowite
oproznienie mieszarki. Dostarcza ona ma-
se w sposéb przerywany, a odstep czasu
miedzy dostawa kolejnych porcji zalezy
gltéwnie od czasu miészania i sprawnosci
urzadzenia zaladowczego.

Mieszarka o produkcji nieprzerywane]
zasilana jest w sposéb ciggly i stale do-
starcza przerobiong mase.

Przerabianie masy porcjami jest sposo-
bem dokladniejszym, poniewaz nie tylko
umozliwia dokladniejsze dozowanie po-
szczegblnych skladnikéw mieszaniny, ale
pozwala obslugujacemu maszyne indywi-
dualnie potraktowa¢ kazdg porcje przera-
bianej masy. Moze on bowiem, polegajac
na doswiadczeniu, regulowaé czas miesza-
nia, a nawet w wyjatkowych wypadkach
zmienia¢ ustalong ilo$¢ dodatkéw odswie-
zajacych. Glowna niedogodno$é stanowi
okresowy spos6b dziatania mieszarki;
przez zharmonizowanie pracy kilku mie-
“szarek tego typu mozliwe jest uzyskanie
nieprzerywanej dostawy masy formier-
skiej. W takim jednak wypadku musi sie
zrezygnowa¢ z regulowania jakosci prze-
rabianych porcji masy przez zmiane cza-
su mieszania, urzadzenie zajmuje duzo
miejsca i jest bardzo kosztowne.

Mieszarki o produkeji nieprzerywanej
réznig sie zasadniczo od poprzednio omé-
wionych grubosciag warstwy przerabianej
masy, ktéra w tym wypadku jest nie-
wielka. Niemozliwg jest rowniez regula-
cja czasu mieszania lub biezgce zmiany
iloSci sktadnikéw od$wiezajacych. Mie-
szarki tego typu goruja jednak nad ma-
szynami o produkcji przerywanej znacz-
nie wyzszg wydajnoScig pracy i ciggtoscig
dostawy masy formierskiej.

Mieszarki o produkeji przerywanej sto-
suje sie najczeSciej w wypadku przera-
biania wysokogatunkowych, a wiec dro-
gich mas przymodelowych na odlewy od-
powiedzialne, we wszystkich innych wy-
padkach bardziej ekonomiczne sg mie-
szarki o produkcji ciggtej.

10.

Wzorcowy projekt zespolu do przerobki

masy formierskiej.

W poprzedniej czesci artykutu podano i uza-
sadniono zalozenia prawidlowej przerébki ma-
sy formierskiej. Urzadzenia mechaniczne sto-
sowane do tego celu mozna podzieli¢ na dwie

grupy:

a.

b.

urzadzenia spelniajace zadanie przygoto-
wania zuzytej masy do od$wiezenia,
urzadzenia do odswiezenia masy formier-
skiej.

ad a. Punkt wyjécia stanowi uzywana i cze-

Sciowo przepalona masa wybita z form.
Dla dalszych operacji nie jest obojetny
fakt, czy masa zostala wybita recznie,
czy mechanicznie, poniewaz urzgdzenie
do mechanicznego wybijania odlewow
mozna i nalezy traktowaé¢ jako pierwszg
operacje przerébki masy. Duze bowiem,
spieczone grudy masy sg rozkruszane na
kracie wstrzasanej, krata zatrzymuje
ciala obce o wymiarach wiekszych niz
jej wymiary prze$witu oraz przestrzen
pod kratg jest pod dzialaniem ssgcym
urzadzenia wentylacyjnego, dzieki cze-
mu duza cze$é gazéw, pary wodnej i pytu
zostaje usunieta z masy. Wybijanie me-
chaniczne utatwia roéwniez transport
masy do wlasciwych urzadzen jej prze-
robki. Pierwszg operacjg zespolu jest
usuwanie zelastwa. Nalezy przypomnie¢,
ze zelastwo jest luznie rozrzucone mie-
dzy brylami masy, mniejsze jednak ka-
watki mogag utkwi¢ wewnatrz spieczo-
nych bryl, dlatego usuniecie zelastwa po-
winno sie podzieli¢ na dwa etapy. Naj-
pierw usuwa sie przy pomocy oddziela-
cza magnetycznego zelazo wolne, po czym
mase kieruje sie do rozdrabniarki celem
pokruszenia grud. Zaleca sie stosowaé do
tego celu rozdrabniarke mloteczkows, po-
niewaz maszyny dzialajgce na zasadzie
nacisku lub tarcia kruszg roéwniez  za-
nieczyszczenia (koks, zuzel), ktére w ca-
loSci powinny zosta¢ z masy usuniete.

Kwestia zastosowania rozdrabniarki
wlasciwego typu i mocy wymaga grun-
townego przemys$lenia, w przerabiane]j
bowiem masie znajdujg sie grudy réznej
wielkosci a nalezy koniecznie unikna¢
pokruszenia zanieczyszczen.

Po rozkruszeniu nalezy przez powtdérng
separacje magnetyczng usunaé¢ zelastwo
uwiezione poprzednio wewnatrz grud.
Po tej operacji masa zanieczyszczona jest
jeszcze popiolem, kawatkami koksu, zu-
zla, masy rdzeniowej itd. usuwa si¢ je
droga przesiewania, najczeScie] przez
wieloboczne sita bebnowe zasilane do
wewnatrz. PrzeSwit oczek stosowanych
sit ustala sie eksperymentalnie, zaleznie
od rodzaju przerabianej masy i skutecz-
nosci kruszenia rozdrabniarki; zazwyczaj
lezy on w granicach 5 dq 10 mm.
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Do odpylania uzytej masy stosuje sie
najczeSciej odpylacze powietrzne réznych
konstrukeji, w ktérych prad powietrza
z regulowang predkoscig unosi ze sobg
czgsteczki pylu. Stosuje sie réwniez od-
pylacze powietrzne o dziataniu ssgcym
oraz wprowadzone ostatnio elektrood-
dzielacze. Urzadzenie odpylajagce umiesz-
cza sie w miejscu podawania masy z jed-
nej tasmy na druga, lub z tasmy do jed-
nej ze wspomnianych maszyn zespotu.

W tym stadium przer6ébki masa for-
mierska jest wiec oczyszczona z ciat ob-
cych, pokruszona, odpylona i wystarcza-
jaco ochtodzona. Do tej chwili nic nie zo-
stalo zrobione dla od$wiezenia masy
i proces ten zaczyna sie dopiero teraz.
Nalezy wiec dalej:

a. uzupelni¢ straty piasku i lepiszcza,

b. uzupeklié¢ utracong wilgog,

c. regenerowaé koloidalne wlasnosci

masy,

d. spulchni¢ mase.

Moglo by sie wydawaé¢, ze zadanie jest
bardzo proste i wystarczy tylko doda¢
do masy odpowiednig ilo$¢ $wiezego pia-
sku, lepiszcza oraz dodatkéw specjalnych,
a nastepnie przerobi¢ ja na mieszarce.
Ale pozostaje jeszcze zasadniczy problem
uzupelnienia wilgoci. Zagadnienie to nie
jest tak proste, dodana bowiem woda po-
winna réwnomiernie przenikna¢ do le-
piszcza, ktére otacza wiekszo$¢ ziarn u-
zytego piasku, a ktére powinno otacza¢
wszystkie ziarna od$wiezonej masy. O-
czywiscie nie uzyska sig tego przez czysto
mechaniczne wymieszanie, poniewaz
wilgo¢ przenika do lepiszcza na zasadzie
dziatania kapilarnego, a proces ten prze-
biega powoli i wymaga pewnego czasu.
W skali przemystowej rozwigzanie tego
problemu sprowadza sie do zadecydowa-
nia, w jakim stadium przerébki nalezy
mase nawilza¢, a w jakim przetrzymaé
celem wyr6éwnania wilgoci.

Przygotowana do uzytku przerobiona
masa formierska nie nadaje sie do diuz-
szego magazynowania, poniewaz na sku-
tek spulchnienia wysycha stosunkowo
predko, pozatym zbija sie w grudy. Wy-
nika stagd wniosek, ze masa powinna zo-
staé nawilzena i odlozona celem ,zesta-
rzenia“ przed wlasciwym od$wiezaniem,
a wiec przed operacjg przerabiania na
mieszarce. Ilo$¢ dodawanej wody nalezy
tak obliczy¢, aby masa zasypywana po
odstaniu do mieszarki miata wilgotnosé¢
nieco nizszg niz wymagana, brakujgca
za$ ilo$é uzupelnia sie w mieszarce. Ko-
rzy$ci wynikajace z magazynowania ma-
sy celem odstania sg dobrze znane prak-
tykom i w pelni uzasadnione; postepowa-
nie takie zaleca sie rowniez przy mecha-
nicznej przerdbce masy formierskiej, po-
niewaz:

a. przez odstanie masy w zbiorniku
przez pewien okres czasu (okolo 4
godzin) stwarza sie warunki réwno-
miernego nawilzenia lepiszcza,

b. male spieczone czgsteczki, ktérych
pozostaje w masie bardzo duzo mi-
mo Kkruszenia i przesiewania zwla-
szcza wtedy, gdy glownym skladni-
kiem masy jest tlusty piasek for-
mierski, samoczynnie rozpadaja sie
po nawilzeniu zawartego w nich le-
piszcza,

c. masa przebywajgca przez okreslony
czas w zbiorniku ochtadza sie, dzie-
ki czemu unika sie, w czasie dalsze]
przerébki i po tym, strat wilgoci
przez parowanie.

ad b. Wiasciwe operacje od$wiezania stanowig
koncowy etap przerébki masy formier-
skiej. Pierwsza z nich jest przerobka na
mieszarce. JeS$li stosuje sie mieszarke
o produkcji cigglej, to urzadzenie zasila-
jace musi podawa¢ poszczegélne sklad-
niki mieszaniny réwnocze$nie, z zacho-
waniem wzajemnej ich proporcji. Prak-
tycznie biorge, wystarczy zeby poszcze-
goélne skladniki znajdowaly sie na tasmie
zasilajgcej w réwnomiernych warstwach
statej grubosci tak, aby w dowolnym
przekroju poprzecznym byt zachowany
wzajemny ich stosunek objetosciowy.
Wode powinno sie dodawaé naprzeciw u-
rzgdzenia zasilajacego, najlepiej w po-
staci natrysku.

Zastosowanie mieszarki pracujacej w sposéb
przerywany, ktéra przerabia mase porcjami,
upraszcza znacznie urzadzenie zasilania, ponie-
waz w danym wypadku wystarcza oddzielne
zatadowanie poszczeg6lnych skladnikéw masy
przy zachowaniu przyjetej kolejnosci i pro-
porcji.

Ostatnig operacje przerébki stanowi spul-
chnienie masy, przy czym mozna zastosowac
do tego celu maszyny réznych typéw. Poleca sie
jednak stosowaé¢ spulchniarki Yopatkowe ze
wzgledu na dokladna prace i duza wydajnose.

Byloby zbyteczne omawia¢ w ramach tego
artykulu urzgdzenia pomocnicze, ktore zasilaja
i taczg poszczegblne maszyny zespolu w spraw-
nie funkcjonujacg calo$¢, nie wniosto by to bo-
wiem nic nowego do dyskusji nad zalozeniami
dotyczacymi wyboru i skutecznosci pracy
poszczegblnych jednostek.

Podany schemat jest poniekad schematem
idealnym, poniewaz zespoly stosowane w prze-
mysle odlewniczym odbiegaja od niego
w mniejszym lub wiekszym stopniu. Przede
wszystkiem rzadko spotyka sie dwukrotng se-
paracje magnetyczng z miedzyoperacyjnym
kruszeniem, najczeSciej usuwa sie zelastwo
jednorazowo na transporterze i uwaza sie za
zupelnie wystarczajgce rozdrobnienie, ktore za-
chodzi na kracie do wybijania odlewow. O ile
zespo6l zaopatrzony jest w zbiornik — odstoj-



nik masy formierskiej, to jest on zazwyczaj
umieszczony miedzy mieszarka a spulchniarka,
co roOwniez nie jest zgodne z podanymi zalece-
niami. Poza tym czesto brak urzadzenia odpy-
lajacego mase a typy mieszarek nie zawsze od-
powiadajg  wymaganiom  technologicznym.
Mimo to btednym byloby twierdzenie, ze ze-
spoty takie pracujg zupelnie niewlasciwie; ar-
tykut ma tylko wskaza¢ droge do wiekszego
usprawnienia ich pracy, przede wszystkiem

Dr med. HENRYK KOPCZYK

w kierunku polepszenia = technologicznych
wlasnos$ci przerobionej masy formierskiej.
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O zatruciu ofowiem®)

Rozpowszechnienie stopéw otowiowych powo-
duje konieczno$é ochrony pracownikéw przed
olowica, jako choroba zawodowa. Warunki sprzy-
jajace zatruciu. Drogi przedostawania sie olowiu
do organizmu ludzkiego. Objawy otowicy. Zapo-
bieganie zatruciu. Ochrona miejsca pracy.
Oszczedno$é w uzywaniu cyny do odlewow
powoduje coraz to wieksze wypieranie tego me-
talu przez oléw. Zagadnienie to — niezmier-
nie wazne w gospodarce metalami — znane
jest kazdemu, kto pracuje w odlewnictwie.

Uzywanie olowiu w wigkszej iloSci stawia
nas niekiedy przed zupelnie nowymi warunka-
mi pracy, ktoére rozpatrzy¢ nalezy réwnicz
z punktu widzenia lekarza przemystowego.
Waznym staje sie tu zagadnienie otowicy, cho-
roby zawodowej os6b stykajacych sie z olo-
wiem. Znajomos$¢é niebezpieczenstwa olowicy
jest konieczna dla kazdego pracownika odlew-
ni w jego wlasnym, dobrze pojetym interesie.
Chodzi o to, aby przez rozumne i jak najszer-
sze zastosowanie $rodkéw ochronnych, przez
wlasciwe postepowanie unikngé choroby, a tym
samym przedtuzyé swg sprawnos¢ zaréwno fi-
zyczng jak intelektualng.

Od jak dawna znanym byt oléw jako czyn-
nik szkodliwy dla organizmu $wiadczy o tym
chociaz fakt, ze juz Hipokrates, znakomity le-
karz starozytnosci, opisat dokladnie objawy
chorobowe odpowiadajgce dzisiejszemu pojeciu
olowicy i — co najwazniejsze — odnio6st je do
szkodliwego dzialania olowiu na ustrdj. Leka-
rze starozytno$ci i $redniowiecza nieraz bardzo
szczegblowo opisywali objawy zatrucia oto-
wiem, za najbardziej typowe uznajac kolke oto-
wiczg, porazenia nerwowe, szare cere i zmniej-
szenie ilosci oddawanego moczu. Od trzech stu-
leci opracowuje sie otowice naukowo w dzisiej-
szym tego slowa znaczeniu.

Widzimy wiec, ze zainteresowanie sie¢ ofo-
wiem jako czynnikiem toksycznym siega cza-
s6w zamierzchtych, przechodzi do Sredniowie-
cza i czaséw nowozytnych, a przed wspoéiczesny-
mi badaczami stwarza w dalszym ciggu szereg
probleméw, zmuszajacych do coraz to nowych
ulepszen zaréwno pod wzgledem technicznym,
jak i higieniczno-lekarskim.

Zachowanie sie otowiu przy ogrzewaniu lgczy
sie Scisle z jego toksykologia. Przypomne wiec,
ze oléw topi sie w temperaturze 327 C, wrze —

wg Greenwooda’ — przy 1525 C pod normal-
nym ci$nieniem. W temperaturze topienia nie
paruje; przy silniejszym dopiero ogrzewaniu
wydobywaja sie z niego pary stwierdzalne ja-
ko tlenki olowiu. Wedtug Heisego, przy ogrze-
waniu do 500 C w jednym metrze sze$ciennym
powietrza znajduje sie 0,031—0,052 mg otowiu,
przy 800 C ponad stopicnymi masami olowiu
unosi sie 0,43 mg otowiu w jednym litrze po-
wietrza. Z punktu widzenia toksykologii wazne
jest, ze parowanie zaczyna sie do$¢ znacznie
powyze] temperatury topienia otowiu, jednak
przy dalszym jej wzroscie zawarto$¢ otowiu
w powietrzu podnosi sie bardzo wydatnie.

Naczelng zasadg w oddzialtywaniu jakichkol-
wiek cial na ustréj jest ich rozpuszczalno$é:
,COTPOTA mon agunt, nisi soluta‘“ **). Zwigzek
chemiczny, ktéry dostanie sie do ustroju, moze
podziataé zaré6wno toksycznie jak i leczniczo
dopiero w stanie rozpuszczonym. Wazna tu jest
naturalnie rozpuszczalno$¢ w wodzie lub w so-
kach ustrojowych.

O16w, nawet bardzo drobno rozproszkowany,
jest praktycznie w wodzie nierozpuszczalny.
Gdy zaistniala kwestia uzywania rur olowia-
nych w wodociggach, przeprowadzono szereg
do$wiadczen ze wzgledéw techniczno-higienicz-
nych. Badania te wykazaly, ze przy dluzszym
wytrzasaniu, w wodzie znajdujg sie jednak $la-
dy olowiu, co nalezy odnies¢ do tworzenia sie
tlenkéw i weglandéw tego metalu. Wykazano
roéwniez, ze rozpuszczalnosé otowiu wzrasta, je-
zeli zawiera on domieszki innych metali lub
soli, lub w obecnosci niektérych kwasoéw. Z soli
wchodza w rachube chlorki, azotany i dwuwe-
glany, z kwaséw najwazniejszy jest kwas we-
glowy. Domieszki innych metali w wodzie sg
w praktyce nieledwie regutg. Auerbach i Pick
ustalili, ze weglan sodu moze przeprowadzié
siarczan czy chromian olowiu — a wiec sole
praktycznie nierozpuszczalne — w weglan oto-
wiu, ktérego rozuszczalno$¢ jest — jak na sto-
sunki fizjologiczne — doé¢ duza (1,7 mg na litr
wg Pleissnera, 1,75 mg na litr wg Bottgera).
Zjawisko to ma duze znaczenie ze stanowiska

*) Odczyt wygloszony na zebraniu Poznanskiego Ko-
ta Odlewnikéw w dniu 27. X. 1950 r.
**) Ciala nie dzialaja jesli nie sg rozpuszczone.
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biologicznego, poniewaz w ustroju, gdzie sole
sodowe kwasu weglowego jak i sam CO2, od-
grywaja tak duza role w przemianie materii,
moze nastgpi¢ podobna reakcja. W dalszych ba-
daniach okazalo sie, ze zaréwno otéw metalicz-
ny jak i jego zwigzki wykazuja znaczng roz-
puszczalno$¢ w soku zoladkowym i w surowicy
krwi.

Ol6w moze wiec przechodzi¢ do ustroju nie
tylko jako zwiagzek rozpuszczalny. Z postaci
nierozpuszczalnych ustréj, dziatajac niejako na
szkode wlasng, wytwarza w pewnych warun-
kach polaczenia przyswajalne.

Wypada teraz zastanowi¢ sie, jakimi drogami
przedostaje sie oté6w do ustroju i jaki jest dal-
szy jego obieg w organizmie ludzkim.

Oddychajgc w atmosferze pylu olowiowego
cze$¢ otowiu dostaje sie do pluc, cze$¢ potyka-
my wraz ze $ling. Najwazniejszymi wiec beda
w naszym przypadku droga oddechowa i droga
wiodgca przez przewdd pokarmowy. Przez sko-
re nieuszkodzona oléw nie dostaje sie, wyjatek
stanowig zwigzki olowiu rozpuszczalne w lipoi-
dach, jak np. czteroetylek olowiu dodawany do
materiatéw pednych jako substancja przeciw-
stukowa. W malej czesci moze sie otow chlonaé
ze $luzéwek jamy ustnej i nosogardzieli.

Powierzchnia oddechowa pluc wynosi mniej
wiccej 90 m®. Przy stalej obecnosci CO: 1 duze]
stycznosci z sokami ustrojowymi pochlanianie
olowiu przez pluca jest bardzo znaczne. Dlate-
go nie przywigzuje sie dzi§ tak duzej wagi do
sprawy pobierania otowiu drogg przewodu po-
karmowego. Pokarmy, gtdwnie mleko i zawie-
siste zupy, w =znacznym stopniu zwalniaja
wchianianie sie olowiu, przypuszczalnie przez
tworzenie bialczanéw olowiu. Wchloniety w je-
litach otéw wedruje z krwig zyly bramnej do
watroby, ktéra miedzy innymi stanowi bardzo
wazny narzad odtruwajacy, wigzacy i zobojet-
niajacy szkodliwe dla ustroju produkty. Tych
wszystkich czynnikéw brak jest przy rozpatry-
waniu drogi oddechowej: tutaj na calej prze-
strzeni pecherzykéw plucnych przechodzi oléw
bezposrednio do Kkrwi, a z nig wedruje do
wszystkich narzagdéw. Ilo$¢ olowiu, jaka prze-
dostaje sie do pluc i nastepnie zostaje zatrzy-
mana w organizmie, zalezy od glebokos$ci od-
dechu: u osobnika spokojnie siedzgcego zatrzy-
muje sie w ptucach ok. 1690 wdychiwanej ilo-
$ci Pb, przy pracy za$, powodujgcej poglebie-
nie oddychania ok. 32%. W zaleznos$ci od wiel-
kosci czasteczek ustalono, ze pyl gruby latwiej
zatrzymuje sie w plucach, anizeli drobny.

Wchlanianie z przewodu pokarmowego wzra-
sta przy nadkwasnosSci soku zolagdkowego. Prze-
kwaszenie ustroju lub zachwianie jego réwno-
wagi kwasowo-zasadowej odgrywa w ogoéle
wazng role, zaréwno przy wchianianiu jak i wy-
dzielaniu olowiu, czy tez przy mobilizowaniu
t. zw. ,,depot’ olowiowego, o czym badziemy
moéwi¢ nizej.

Poczyniono wiele eksperymentow w celu wy-
kazania, czy niebezpieczniej jest potykaé, czy
tez wdychiwa¢ otow. Okazalo sie, ze zwierzeta
do$wiadczalne, u ktérych wykluczono pobiera-
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nie olowiu droga przewodu pokarmowego, gi-
ng po 2,6 razy mniejszej dawce, anizeli zwie-
rzeta kontrolne. Swiadezyloby to, ze olow, kté-
ry dostal sie do ustroju przez ptuca, jest bac-
dziej szkodliwy niz ta jego cze$¢, ktora prze-
szla przez przew6d pokarmowy.

Przeszedlszy do krwi, krazy oté6w w postaci
dwuzasadowego fosforanu, weglanu i chlorku.
Czes$¢ jego odklada sie przejsciowo 'w watrobie
i nerkach, skad weczes$nie zostaje wydzielona
z kalem i moczem, czeé¢ za§ w kosciach, w po-
staci nierozpuszczalnego tréjzasadowego fosfo-
ranu, gdzie moze zatrzymywaé sie przez dtuz-
szy nawet okres czasu jako t. zw. ,,depot‘ olo-
wiowe, nie powodujgce szkdd dla zdrowia. Przy
zmianach pH ustroju, spowodcwanych nieraz
odmiennymi warunkami bytowymi, chorobg
Joraczka itd., trojzasadowy fosforan otowiu mo-
ze ponownie przej$¢ w dwuzasadowy i znéw
wejst do krwiobiegu. Jest to wlaénie owo uru-
chomienie ,,depot“ otowiowego, ktére tluma-
czy nam wystepowanie nawrotéw otowicy lub
nawet po latach zdarzajace sie pdézne przypad-
ki choroby, kiedy dany osobnik przestal juz zu-
pelnie pracowa¢ i stykaé sie z olowiem. Szko-
dliwym jest wiec otow krazacy z krwig, a nie
ten, ktory odlozyt sie w kosciach: im diuzej.
im w wiekszych ilosciach znajduje sie on we
krwi, tym laitwiej wywoluje objawy zatrucia.

W poczatkowym stadium choroby, pracowni-
cy stykajacy sie z olowiem uskarzajg sie na
senno$¢, brak laknienia, czasami uczucie ucisku
i pelnosci w okolicy zotadka. Majg nieregular-
ne wypréznienia, béle glowy i bdle konczyn po
dobne do gosécowych. Wkrotce po tym zaobser-
wowaé¢ mozna u nich delikatny rabek olowiczy
na dziastach, a badaniem rmikroskopowym
stwierdzi¢ zasadochlonne nakrapiania krwinek
czerwonych (rys. 1).

krwinki czerwone 2z nakrapieniem
zasadochtonny m

Rys. 1 — Objawy olowicy: a — obraz mikroskopowy
krwinek .czerwonych przy otowicy, b — rabek olowiczy
na dzigstach.

Jezeli w tym stanie odsuniemy pracownika
od stycznosci z otowiem, moze sie zdarzyé, ze
wskutek uruchomienia t. zw. ,, depot* olowio-
wego wystapig nagle silne objawy zatrucia, po
czym nagromadzony w ustroju otéw wydziela
sie z kalem i moczem i osobnik taki przychodz:
do zdrowia.

Jezeli jednak pozostawimy go przy pracy, do-
chodzi predzej czy pézniej do coraz to ciezszych



objawow chorobowych, na skutek kumulowa-
nia wchlonietego olowiu i coraz wigksze] jego
zawarto$ci we krwi krazacej. Ogoélna bladosé
skéry wzmaga sie, az pojawia si¢ typowa ce-
ra olowicza. Zabarwienie skoéry, gldwnie
twarzy, nabiera koloru blado-szarawego. Ro-
gowki czesto zabarwiaja sie na kolor zoéltawy,
co jest wyrazem uszkodzenia watroby. Laknie-
nie staje sie coraz to bardziej upos$ledzone. Po-
jawia sie t. zw. kolka olowicza, ktéra nie-
kiedy nasladuje bodle odczuwane przy kamicy
nerkowej lub zolciowej. Niejednokrotnie tez
przypadki kolki otowiczej odsylano na oddzia-
ly chirurgiczne z rozpoznaniem ostrego zapale-
nia wyrostka robaczkowego. Uporczywe zapar-
cie trwa przy kolce nieraz przez 6—10 dni. Mo-
ze réwniez nastgpi¢ reflektoryczne zatrzyma-
nie oddawania moczu; objaw ten dawni auto-
rzy przyjmowali za typowy dla olowicy. Cze-
sto wysiepuja wymioty.

Na skutek zaatakowania organéw krwiotwor-
czych 1ilo§¢ hemoglobiny zmniejsza sie do
60—170%, w ciezszych przypadkach nawet do
30—40%. Powstaje anemia typu niedokrwisto-
$ci hemolitycznej. Wynikiem dziatania olowiu
na organa krwiotworcze jest réwniez wspom-
niane juz zasadochlonne nakrapianie krwinek
czerwonych.. Liczba krwinek czerwonych spa-
da w niektorych przypadkach do 1,6—1,8 mi-
Jiona w 1 mm3.

Bardzo znamiennym dla otowicy jest réwniez
wzmozone wydzielanie z moczem porfiryny
(koproporfiryny III). Podczas gdy w innych
przypadkach, niekiedy réwniez u ludzi zdro-
wych, zawarto$¢ jej w moczu nie przewyzsza
0,1 mg/litr, przy otowicy dochodzi do 0,8
mg/litr, a w formach ciekich nawet do 3 mg/litr
1 wiece]j.

W literaturze spotyka sie jeszcze caly szereg
objawow, majgcych $wiadczyé o zatruciu olo-
wiem. Zalicza sie tu oslabienie mie$ni prostow-
nik6éw ragk, zaburzenia w zakresie innych ner-
wow. obwodowych i sklonno$¢ do wystepowa-
nia wrzodu zoladka. W ciezkich, dzi§ juz rzad-
ko spotykanych przypadkach, méwi sie o t. zw.
,,encephalopathia saturnina“, prowadzgcej do
bardzo znacznego zaniku inteligencji i glebo-
kich zmian w psychice.

W naszych przypadkach na terenie Poznania
nie spotkalismy sie ze wszystkimi wymienio-
nymi tu objawami. Rozpoznanie opieraliSmy nie
na jednym objawie, lecz na calym ich zespole,
do ktérego m. in. zaliczaliSmy a) rabek olowi-
czy, b) niedokrwisto$¢ i cere olowicza, c) zasa-
dochtonne nakrapianie krwinek czerwonych, d)
bolesno$¢ brzucha, kolke otowiczg. Oslabienia
mies$ni prostownikéw nie stwierdzaliSmy. Z po-
wodu niedogodno$ci technicznych nie badano
réwniez zawartoéci porfiryny w moczu.

265 pracownikéw stykajacych sie z olowiem
i zglaszajacych sie do Centralnego Os$rodka
Badawczo-Leczniczego Choréb Zawodowych
podzielono na 6 grup (Horst):

Grupa O — catkowicie zdrowi, bez dolegliwosci
podmiotowych, bez istotnych odchylen w za-
kresie badania przedmiotowego.

Grupa X — z typowymi dla otowicy dolegli-
wosciami podmiotowymi w postaci bolow
brzucha niezaleznie od jedzenia, czesto z nie-
dokrwisto$cig, nieraz nawet wybitng, nie ma-
jaca wytlumaczenia w ewentualnych juz ist-
niejacych chorobach zotadka i jelit, lub w in-
nych przyczynach niedokrwistosci. Rabka
olowiczego na dzigslach ani zasadochlonnego
nakrapiania krwinek czerwonych nie stwier-
dzano.

Grupa I — z wyraznymi objawami zadzialania
olowiu w postaci rgbka lub nielicznych krwi-
nek czerwonych nakrapianych zasadochlon-
nie. Dolegliwo$ci podmiotowych i odchylen
w zakresie badania przedmiotowego nie
stwierdzano. Osoby te uznawano za zdrowe.

Grupa II — z wyraznymi dolegliwo$ciami pod-
miotowymi lub odchyleniami od stanu pra-
widlowego, stwierdzanymi badaniem przed-
miotowym. Niedokrwisto$¢ o nasileniu nie-
wielkim obok rabka olowiczego lub nakra-
pian zasadochtonnych krwinek czerwonych.

Grupa III — badani wykazujg bardzo wyrazne
objawy uszkodzenia ustroju pod wplywem
zadziatania otowiu. Uderza u nich znaczniej-
sza niedokrwistose.

Grupa IV — stan chorych cechuje sie wybitny-
mi dolegliwo$ciami, wybitnag niedokrwi-
stoscia.

Osoby nalezgce wedlug tego podziatu do gru-
py O i grupy I zostaly uznane za zdrowe, w gru-
pach II, IIT i IV rozpoznano zdecydowanie oto-
wice, do grupy za$ X zaliczono tych pracowni-
kéw, ktorzy majac typowe dla otowicy dolegli-
wosci, nie wykazywali objawdéw zadzialania
olowiu na ustréj (rabek, nakrapiania). Byla to
wiec grupa osob, u ktérych nalezato sie w pew-
nym stopniu liczy¢, ze wystepujace u nich obja-
wy niekoniecznie muszg by¢ pochodzenia oto-
wiczego. :

Pracownicy rozpatrywanych zakladéw byli
poinformowani o szkodliwym dziataniu olowiu.
Przestrzegano zakazu palenia papieroséw pod-
czas pracy, positki byly spozywane w oddziel-
nym pomieszczeniu, po dokladnym umyciu rak
i twarzy i po przeplukaniu jamy ustnej.

Kierujgc sie zasadg, ze najgrozniejszg dla
pracownika jest ta cze$¢ otowiu, ktéra wnikne-
ta do ustroju przez ptuca, badalem powietrze
tych samych zakladéw, z ktérych mieliSmy ma-
terial ludzki. Chodzilo mi o ustalenie, jakie
stezenie olowiu w powietrzu nie powoduje jesz-
cze w naszych warunkach zachorowan, a jakie
jest najbardziej niebezpieczne.

Na podstawie wynikéw wtasnych badaf i ma-
terialu klinicznego doszedlem do wniosku, ze
1. w naszych warunkach nie stwierdzono oto-

wicy u pracownikéw przebywajacych w po-
mieszczeniach o zawarto$ci do 1 gamma *)
olowiu na litr powietrza — z wyjatkiem jed-
nego przypadku, ktéry nalezato zaliczy¢ ra-
czej do t. zw. otowicy pb6znej,

*) 1 gamma = 0.001 mg.
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2. najbardziej szkodliwe bylo dla pracownikéw .

stezenie wyzsze od 3 gamma olowiu na litr

powietrza utrzymujace sie stale,
3.nawet wielokrotnie wyzsze wartoSci — do

10 gamma na litr powietrza i wyzej — sa

mniej 'szkodliwe od poprzednio wymienio-

nych, jezeli utrzymuja sie przez okres bardzo
krotki.

Z posrod przebadanych pracownikow, styka-
jacych sie z otowiem, okolo 41%¢ wykazywaio
zdecydowang otowice, okolo 14%o nalezalo za-
liczyé do grupy watpliwej, a tylko okolo 45%0
uznano za zdrowych. Tak wielka ilo$¢ zacho-
rowan zmusza do jak najenergiczniejszej walki
z zawartym w powietrzu olowiem.

TN
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i

Pracownicy winni mie¢ zapewniong stalg o-
pieke lekarska. Regularnie winny byé¢ przepro-
wadzane okresowe badania lekarskie, przy
czym lekarz przemystowy . winien by¢ stale
w kontakcie z najblizszym osrodkiem badaw-
czo-leczniczym  przy Akademii Medycznej.
Czynnik spoteczny i referenci BHP winni pod
kierunkiem lekarza i w my$l jego wskazan do-
pilnowaé¢ warunkéw higieny ogélnej i osobiste]
pracownika. Podlogi pomieszczen produkcyj-
nych winny by¢ czesto zraszane wodg. Wpro-
wadzi¢ nalezy kategoryczny zakaz palenia i je-
dzenia w halach produkeyjnych i toaletach.
Kazdy pracownik winien by¢ zaopatrzony
w ubranie ochronne i maske, dostatecznie cze-
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Rys. 2 — Przyklady urzadzen odsysajacych i wentylacji.

Zagadnienie poprawy warunkéw pracy
i ochrony pracownika przed czynnikami, dla
jego zdrowia szkodliwymi, stanowi dzi§ pod-
stawowy problem medycyny pracy, bazujgcej
przede wszystkim na profilaktyce, zapobiega-
niu.

Lekarz przemystowy powinien dopilnowad,
aby do pracy z otowiem nie byli przyjmowani
kandydaci wykazujacy:

1. czynng gruzlice pluc,

2. wyrazng niedokrwistosé (ponizej 60%0 Hb),

3. miazdzyce, ,

4. nadci$nienie tetnicze (powyzej 160 mm Hg),

5. choroby organiczne centralnego lub obwodo-
wego ukladu nerwowego,

6. chroniczne katary i wrzody zoladka i jelit,

7. chroniczne, czesto zaostrzajgce sie choroby
nerek, watroby i drég zoéiciowych.
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sto zmieniane, ktére pozostawalyby w zakladzie
pracy. Stykajacy sie z olowiem winni otrzy-
mywac¢ dodatkowo mleko, zupy zawiesiste itd.,
a odpowiednie czynniki winny dopilnowaé¢, aby
pokarmy te byly spozywane na miejscu, w cza-
sie przeznaczonych na ten cel przerw w pracy
i w specjalnych, oddzielonych od hal produk-
cyjnych, pomieszezeniach. Przed positkami ko-
nieczne jest dokladne umycie rgk i twarzy
i wyplukanie jamy ustnej np. roztworem nad-
manganianu potasu, ktéry winien byé przygo-
towany w umywalni.

To jednak nie wszystko. Nie dopusci¢ do za-
chorowania — to zadanie nie tylko lekarskie,
lecz réwniez calego zespolu innych specjali-
stéw. Z zagadnieniem tym 1laczy sie problem
budownictwa zakladéw pracy, problem wenty-
lacji, problem uzywania odpowiednich surow-
cow do przerdbki. Jakkolwiek lekarz nie moze



mieé¢ tu glosu decydujacego, jest on niezbed-
nym doradcg architekta, mechanika, chemika.
Dopiero scista wspolpraca wszystkich tych spe-
cjalistow moze stworzyé robotnikowi idealne
warunki pracy.

Najwazniejszym i koniecznym jest tu wia-
Sciwe rozwigzanie urzgdzen wentylacyjnych
i odpylajacych. W zaktadach, gdzie pracownicy
narazeni sg na pary i pyly olowiowe, nie wy-
starcza juz ogélna wentylacja pomieszczen pro-
dukcyjnych. Jak diugo nie zastosuje sie¢ odsy-
sania miejscowego, bezposrednio z kazdego sta-
nowiska produkcji, tak dilugo nie uzyska sie
wydatniejszego obnizenia zachorowalnosci pra-
cownikow.

W wielu gateziach przemystu zastosowano
juz caly szereg urzadzen, dostatecznie zabez-
pieczajgcych  robotnika przed szkodliwym
wplywem par i pyldw. Osiggnieciem w tej dzie-
dzinie jest wprowadzenie odsysania ku dolowi
i odsysania dobocznego, co réwniez daje sie
z pewnymi modyfikacjami zastosowa¢ w od-
lewni. Zasadg jest, aby nie dopusci¢ do prze-
ptywu przed ustami i nosem pracownika po-
wietrza, zawierajacego skladniki dla zdrowia
szkodliwe i w ten spos6b uchroni¢ go od wzie-
wania trujacych substancji. Rys. 2 podaje przy-
klady prawidlowej wentylacji w odlewni sto-
péw olowiowych.

W celu racjonalnego rozmieszczenia tego ro-
dzaju urzadzen w odlewni nalezy zdaé sobie
sprawe, ze zarowno stanowiska topienia sto-
péw, odlewania do form jak i te, gdzie czysci
sie i szlifuje gotowe odlewy, stanowig wielkie
niebezpieczenstwo dla zdrowia pracownika.
Wiszystkie tego rodzaju prace winny mieé okre-
$lone z gory, stale miejsce na hali produkey;j-
nej z odpowiednim urzadzeniem wyciggowym:
odsysanie doboczne w wielu wypadkach bedzie
rozwigzywalo problem wentylacji miejscowej
prawie catkowicie. W wypadku niemoznosci te-
go rodzaju wyjscia z sytuacji, praca odbywac

Rola dorocznych nagréd PWT

Plan 6-letni zmierzajac do przebudowy Pol-
ski z kraju rolniczo-przemyslowego na prze-
mystowo rolniczy stawia przed nami problem
kadr pracownikéw obznajomionych z zagadnie-
niami technicznymi. Wzrastajgca mechanizacja
proces6w produkeyjnych i coraz to wigksze ilo-
$ci maszyn zapewniajace wzrastajgce w za-
wrotnym tempie fabryki ograniczajg moznos$ci
zuzycia niekwalifikowanych sit roboczych i
wzmagajg zapotrzebowanie na technicznie wy-
szkolonych pracownikow.

Wobec ogromnych zaleglosci pozostawionych
na tym polu przez Polske przedwojenng, w kto-
rej kapitalisci rozmy$lnie pozostawiali masy
pracujace w stanie zacofania i ciemnoty w celu
ich latwiejsze] eksploatacji — zmobilizowa¢
trzeba do tego celu wszystkie $rodki.

sie winna pod oszklonymi wyciggami, umozli-
wiajacymi obserwacje proceséow wytworczych.
Przy czyszczeniu i szlifowaniu gotowych od-
lewow zastosowaé¢ mozna ssanie w dot przy pra-
cy na rusztach. Rozwigzanie tego rodzaju unie-
mozliwia unoszenie sie pytu w gére. Podobne
urzadzenia zastosowano juz w innych zaktadach
produkcyjnych z bardzo dobrym skutkiem.

Z odsysaniem par i pyléw otowiowych laczy
sie kwestia zabezpieczenia otoczenia fabryki,
niejednokrotnie gesto zaludnionego. W tym ce-
lu calo$¢ urzadzen odsysajacych pyly i pary
z pomieszczen produkcyjnych winna byé ujeta
w system zbierajgcy zaopatrzony w odpowied-
nie filtry i zbiorniki odsysanych pyléw. W ten
spos6b, zamiast zatruwaé okolice, stworzy¢
mozna nowe zrodlo surowca, ktéry po odpo-
wiedniej przerébce moze byé uzyty do pro-
dukcji.

Wszystkie te zagadnienia stajg sie coraz bar-
dziej aktualne w odlewniach. Jezeli zgodnie
z zasadami higieny i bezpieczenstwa pracy,
zaczniemy jak najwczesniej wprowadzaé ulep-
szenia chronigce od wdychiwania olowiu,
zaoszczedzimy najbardziej cenny material, bo
materiat ludzki.
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Berlin

za najlepsze ksigzki techniczne

Jednym z najwazniejszych $rodkéw podnie-
sienia poziomu fachowego pracownikéw pro-
dukeyjnych jest ksigzka techniczna. Ksigzka
techniczna zaznajamia robotnika z przebiegiem
procesu produkcyjnego  przeksztalcajagc go
z bezmyslnego kotka w maszynie wykonywuja-
cego szereg wyuczonych ruchéw w tworczego
pracownika potrafigcego wyzyska¢ w pelni
i udoskonali¢ dzialanie obstugiwanych przez
siebie maszyn.

Ksigzka techniczna -bedzie réwniez cennym
doradca dla doswiadczonych inzynieréw i tech-
nikéw, zapoznajgc ich z najnowszymi zdoby-
czami nauki.

Powyzsze przyklady wskazuja na wielkg ro-
le ksigzki technicznej w przemysle. Dlatego tez
Plan 6-letni przewiduje rozbudowe literatury
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techniczne] w takim stopniu, jaki w okresie
przedwojennym byl nie do pomyslenia.

Jednakze do napisania tych setek i tysiecy
ksigzek jakie przewiduje Plan — trzeba auto-
réw.

Przedwojenny stan posiadania polskie] lite-
ratury technicznej byl niewystarczajacy nawet
na 6wczesne male potrzeby. Niski stan uprze-
mystowienia kraju, brak instytutéw badaw-
czych, opanowanie wszystkich wazniejszych
gatezi przemystu przez kapitalzagraniczny nie-
zainteresowany, lub wrecz wrogi wobec rodzi-
mej twoérczosci naukowe] uniemozliwialy wta-
$ciwy rozwoj tej literatury.

Dlatego tez kadry przedwojennych fachow-
cOw nie wystarczajg do nalezytego opracowanis
tych setek i tysiecy toméw nowych tytulow
przewidzianych w Planie 6-letnim i trzeba szu-
ka¢ nowych autoréw posrod wybitnych prak-
tykéw, inzynieréw i technikow, zatrudnionych
w przemysle oraz mlodych naukowcéw zatru.-
nionych w nowo powstatych instytutach nau-
kowo-badawczych i szkolnictwie technicznym.

Ma to te dodatnig strone, ze autorzy stykaja
sie stale w swej pracy zawododowej z proble-
mami produkecji i najnowszymi zdobyczami te-
chniki i znajg najlepiej aktualne potrzeby. Jed-
nakze ten stan rzeczy pocigga za sobg pewne
ujemne skutki.

Autorzy pochlonieci pracg zawodowa nie ma-
ja dostatecznej iloSci czasu na opracowywanie
ksigzek, co przediuza znacznie ich produkcje i
przez chroniczne prawie niedotrzymywanie
terminéw dostawy maszynopiséw wydawcy,
utrudnia realizacje planéw wydawniczych.

Powtore nawet wybitna znajomo$¢ zagad-
nien technicznych nie zawsze idzie w parze ze
sztukg pisarskg, z umiejetnoscig przeksztalce-
nia posiadanych wiadomosci w poprawnie zbu-
dowane dzielo.

Dlatego tez jednym z najwazniejszych zadan
jest doszkalanie fachowcow w kierunku opano-
wania umiejetno$ci jasnego formulowania
swych mys$li i wyrazania ich w jezykowo po-
prawne] formie, gdyz dopiero usuniecie niedo-
ciggnie¢ na tym polu zapewni literaturze tech-
niczne] pelng przystepnos¢ dla szerokich rzesz
pracownikéw produkeyjnych.

Panstwowe Wydawnictwa Techniczne beda-
ce gléwnym ,,producentem‘ polskich ksigzek
technicznych jako jeden z $rodkéw wiodacych
do tego celu, zastosowaly przyznawanie dorocz-
nych nagréd za najlepsze dziela oryginalne
i najlepsze tlumaczenia dziet obcych na jezyk
polski przez siebie wydane. To przyznawanie
nagréd z jednej strony ma zacheci¢ autoréw
i tlumaczy do wzmozenia wysitkow nad nale-
zytym opracowaniem swych dziel, z drugiej za$
strony wskaza¢ pewne wzory mogace ich zo-
rientowa¢ w kierunku w jakim te wysitki win-
ni kierowaé. ”

Nagrody przyznawane sg przez Rade Progra-
mowa PWT skladajgca sie z przedstawicieli

Naczelnej Organizacji Technicznej i mini-
sterstw branzowych i wreczane w dniu Swieta
22 lipca.

Rada programowa ocenia dzieta wedtug pew-
nych cech, ktére winny posiadaé. Cechy te sg
nastepujace:

a. Poprawnosé opracowania tematu tj. pra-
widlowo$¢ i celowo$é dyspozycji ukladu,
jasnosc 1 precyzja ujecia tematu, uwzgled-
nienie ostatniego postepu techniki itp.

b. Oryginalnodé ujecia i opracowania tematu

Trudnosé tematu

Poprawnosé stownictwa technicznego oraz

poprawnos$é jezykowa

e. Celowos$é¢, trafnosé i poprawnos$é zilustro-

wania tre$ci rysunkami, wykresami i fo-

tografiami

Wielko$é wkladu pracy

g. Jako$é przygotowania maszynopisu i ma-
teriatu ilustracyjnego tj. kompletnosé,
bezblednose¢, niezmienno$é dostarczonego
maszynopisu itp.

20

[

Dla ttumaczen odpadajg punkty oryginalnos$é
opracowania, poprawnos¢ opracowania tematu,
celowos$¢ zilustrowania i wielko$é wktadu pra-
cy, natomiast dochodzi punkt:

dostosowanie do warunkdéw polskich.

Na podstawie analizy ksigzek wydanych
przez PWT w roku 1950 wedlug powyzszych
zasad, Rada Programowa przyznala nastepuja-
ce nagrody PWT:

Za najlepsze dziela oryginalne:

Nagroda I — w wysokosci ztotych 4.000 —
mgr inz. Kazimierzowi Ocheduszko za pra-
ce ,,Kota zebate“ — tom II.

Nagroda II — w wysokosci ztotych 3000 —
prof. mgr inz. Wiodzimierzowi Mermonowi
za prace ,,Zasady konstrukcji przyrzadéow,
uchwytéw i sprawdzianow specjalnych—
tom I.

Nagroda II — w wysokosci ztotych 3000 —
prof. dr inz. Jozefowi Szczesny-Turskiemu
oraz mgr inz. Czeslawowi Demelowi, mgr
inz. Janowi Gierlachowi, prof. mgr inz. J6-
zefowi Majznerowi, mgr inz. Bolestawowi
Tarchalskiemu — za prace ,,Czern anilino-
wa.

Nagroda III — w wysokosci ztotych 2500 —
prof. mgr inz. Eugeniuszowi Pijanowskie-
mu i mgr. inz. Zygmuntowi Wasilewskie-
mu za prace ,Zarys technologii winiar-
stwa“.

Za najlepsze tlumaczenia dwie pierwsze ro6-
wnorzedne nagrody w wysok. po zlotych 2250:
prof. dr inz. Witoldowi Nowickiemu za ttu-
maczenie pracy radzieckiej, prof. Dobro-
wolskiego — ,,Systemy telefonii daleko-
sieznej*,
mgr inz. Witoldowi Kamlerowi za ttuma-
czenie pracy niemieckiej, profesora Riet-
schla ,,Podrecznik ogrzewania i wietrzenia“
cz. 1L A. L.
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Pezeglad pism techniconych

P. W. SOROKIN

Niektére uwagi o sprawdzaniu odlewéw w produkc;ji
indywidualnej i mafoseryjnej

Odpowiednie ustalenie podlegajacych sprawdzeniu
wymiaréw odlewow, obrabianych mechanicznie, jest
niejednokrotnie trudne, a niewystarczajgce naswie-
tlenie tego zagadnienia w literaturze fachowej powo-
duje rézng interpretacje w poszczegdlnych zakladach
pracy. Celem koordynacji pracy odlewnikéw i kon-
struktoréw konieczne jest ustalenie jednolitego spo-
sobu wymiarowania i sprawdzania wymiarow odle-
woOw obrabianych mechanicznie.

Wszelkie wymiary mozna podzieli¢ w zalezno$ci od
sposobu wymiarowania, sposobu otrzymania i prze-
znaczenia.

0-#3/s1-2¢ o-41y/st-R2

Rys. 1. Rys. 2.

Wymiarowanie rysunkéw odlewow w zalezno$ci od
wymagan konstrukcyjnych i technologicznych moze
by¢ wykonane w odniesieniu do wspélnej bazy (baza
glowna lub pomocnicza) — rys. 1, lub moze byé¢ tzw.
lancuchowe (rys. 2). Niejednokrotnie na tym samym
rysunku przyjmuje sie dla pewnych wymiaréw
pierwszy sposéb, dla innych drugi, np. na rys. 3 wy-
miary: A i B okreslono wedlug pierwszego sposobu,
natomiast wymiary C i D wedlug drugiego.

|

0-143/51-R3 Ll

Rys. 3

Rys. 4

Przy wymiarowaniu powierzchni obrotowych po-
daje sie zawsze $rednice, a nie promien; natomiast
wymiary niepelnych powierzchni obrotowych moga
by¢ okreslone promieniem (rys. 4).

W zalezno$ci od sposobu otrzymania wymiarow
dzieli sie je na:

a. otrzymane wprost z odlewu np. wymiary miedzy

dwoma powierzchniami nieobrabianymi (rys. 5)

lub wymiary katowe oraz zbiezno$ci okreslajgce
polozenie nieobrabianych powierzchni (rys. 6 i 7).
b. otrzymane po obrébce mechanicznej np. wymiary
miedzy obrablanymi powierzchniami, miedzy

o
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Rys. 6

Rys. 5

osiami oraz miedzy powierzchniami obrabianymi
a osiami (rys. 8).

c. otrzymane cze$ciowo z odlewu, a czeSciowo po
obrébce mechanicznej np. wymiary miedzy po-
wierzchnami nieobrabianymi a obrabianymi lub
osiami (B i C na rys. 9). Kazda nieobrabiana po-
wierzchnia moze by¢ zwigzana wymiarem tylko
z jedng powierzchnig obrabiana lub osia.

N

W o
0-¢13/51 -@ A

Rys. 7

0-113/51 - RS

Rys. 8

W zaleznosci od przeznaczenia rozroéznia sie wymia-
ry konstrukcyjne i technologiczne oraz podlegajgce
sprawdzeniu i niesprawdzane.

Wymiary technologiczne (zwigzane z technologia
obrébki mechanicznej) otrzymuje sie z wymiaréw
konstrukcyjnych droga odpowiedniego przeliczenia
(naddatki na obrébke skrawaniem).

Wymiary miedzy dwoma nieobrabianymi powierz-
chniami, tzn. otrzymane wprost z odlewu uwaza sie
za konstrukcyjne, poniewaz nie zalezg one od techno-
logii obroébki mechanicznej.

Zarowno wymiary technologiczne jak i konstruk-
cyjne nie zawsze sa sprawdzane przy kontroli odlewu.
Czesto sprawdza sie nie ten wymiar, ktéry podany
jest na rysunku, lecz wymiar uzyskany na drodze

przeliczenia innych wymiaréw nie podlegajgcych
sprawdzaniu.

Powstaje wigc pytanie, jakie wymiary nalezy
sprawdzac? .
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Po obrobce skrawaniem uzyskuje sie nastepujace
wymiary odlewéw:

a. grubo$¢ obustronnie obrobionych $cianek,

b. wymiary miedzy dwoma obrobionymi powierzch-

niami,

c. wymiary miedzy obrobionymi powierzchniami
a osiami,

d. wymiary miedzy osiami,

e. wymiary katowe, okreslajace potozenie po-
wierzchni obrabianych lub osi obrabianych
otworow.
¢ B
75 3

0-u43/51-R9
A osfeenio

Rys. 10

Wymienione wymiary powinno sie zawsze spraw-
dzac.

Z wymiaréow uzyskanych wprost z odlewu grubosc
nieobrabianych obustronnie $cianek moze by¢é podana
wprost na rysunku (rys. 5) lub mozna jg otrzymac
drogg przeliczenia (rys. 1¢). W jednym i w drugim
wypadku wymiary te powinno sie zawsze sprawdzac,

poniewaz decydujg one o doktadnosci ewentualnie
szczelnosci odlewu.
Wymiary pomiedzy dwoma nieobrabianymi po-

wierzchniami (z wyjatkiem nieobrabianych $cianek)

moga by¢ sprawdzane lub nie.

Sposrod wymiaréw uzyskanych wprost z odlewu nie
sprawdza sie:

a. wszystkich wymiaréw, otrzymanych przez prze-

A
liczenie np. E na rys. 5:E = 5= (? + B) Wy-

miary podlegajace sprawdzaniu muszg byc ko-
niecznie naniesione na rysunku.

b. wymiaréw bedacych sumg sprawdzanych wymia-
row, np. wymiaru A na rys. 10, ktory jest sumg
sprawdzanego B i dwoch grubosci Scianek, ktore
— jak wspomniano uprzednio — zawsze powinny
by¢ sprawdzane.

2

(3] (%

oA

o-usfst Ri2

0-11351 RH

Rys. 11 Rys. 12

c. wymiaréw, bedacych roéznica dwoéch sprawdza-
nych, np. wymiaru B na rys. 11, ktory jest roéz-
nicg pomiedzy sprawdzanym A i dwoma spraw-
dzanymi grubosciami $cianek C i D.

d. wymiaréw $rednic ograniczajgcych powierzchnie,
ktore powinny by¢ sprawdzane co do swego
wspotérodkowego polozenia, np. A na rys 12;
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w tym wypadku zamiast A sprawdza si¢ wymiar

A

2 lub C.
e. wymiarow- polozonych symetrycznie wzgledem
osi np. A na rys. 13, przy czym symetrycznosc
polozenia okresla sig¢ C = 7 W tym wypadku
zamiast A sprawdza sie B lub C.

8 o4 ks °y%

’ A 14

0-113/51 R43

Rys. 13 Rys. 14

Wszystkie pozostale wymiary ograniczone z obu
stron powierzchniami nieobrobionymi nalezy spraw-
dzac.

Wymiary miedzy osiami, je$§li te ostatnie nie sg
osiami nieobrabianych cze$ci odlewdédw, nalezy spraw-
dza¢ (np. skok odlanej zebatki sprawdza sie bezpo-
$rednio lub cze$ciej caly profil zeba).

Wymiary katowe, okreslajace polozenia nieobrabia-
nych powierzchni oraz niecbrabianych cze$ci odlewow
(rys. 6), a takze okreslajgce zbiezno$¢ (rys. 7), spraw-
dza sie jedynie wtedy, gdy podane sa tolerancje
katowe.

Wymiary promieni zaokraglen sprawdza sie jedynie
wtedy, gdy:

a. $§rodek promienia pokrywa sie ze $rodkiem obra-
bianych powierzchni cylindrycznych i symelrycz-
nych (sprawdza sie wowczas grubo$é ,Scianki®.
powstalej przez promien zaokraglenia i Srednice
obrabianej powierzchni),

b. wymiar promienia jest tolerowany (posiada tole-

rancje). Wymiary wynikajgce z jednej strony
z wymiaréw otrzymanych wprost z odlewu,
| | | I’
P
| \_a-mlu.;m 4
I o-u3/51 R 45

Rys. 15 Rys. 16

a z drugiej z wymiaréw otrzymanych po obrobce
mechanicznej, jak np. wymiary grubosci Scianek
obrabianych jednostronnie moga byé podane
wprost na rysunku lub wynikaé z przeliczenia
np. C = A — B na rys. 14. W obu wypadkach
wymiary te sg sprawdzane, poniewaz uwarunko-
wuja one dokitadno$é i szczelnosé odlewodw.
Wymiary miedzy obrabianymi i nieobrabianymi
powierzchniami (oprocz grubosci $cianek obrabianych
jednostronnie), jak tez wymiary miedzy powierzchnia-
mi nieobrabianymi i osiami moga, lecz nie musza by¢
sprawdzane.

Sposréod wymiaréw wynikajacych z jednej strony
z wymiaréw otrzymanych wprost z odlewu, a z dru-
giej z wymiaréw otrzymanych po obrébce mechanicz-
nej nie sprawdza sie:

a. wymiaréw wynikajacych z przeliczenia np. na

rys. 10: E = D — C — F,



b. wymiaréw bedacych suma sprawdzany_ch np. A
na rys 15, ktory jest suma sprawdzanej grubosci
Scianki i promienia wewnetrznego -,

c. wymiaréw bedgcych roznica miedzy sprawdza-
nymi np. A na rys. 16 jest réznicg sprawdzanego
wymiaru B i sprawdzanej grubosci $cianki jed-
nostronnie obrabianej. .

Wszystkie pozostale wymiary nalezy sprawdzac.

Sprawdzanie wymiaréw odlewéw w produkcji indy-

Keoniha

widualnej i maloseryjnej jest zwiazane zawsze z ko-
niecznoscig przeliczania wymiaréw tak, aby je mozna
bylo okreé§li¢ w odniesieniu do dokiadnej plaszczyzny
podstawowej, np. plyty traserskiej albo plaszczyzn do
niej réwnolegtych, przechodzacych przez giéwna o$
odlewu lub pokrywajgcych sie z jedng z obrabianych
powierzchni
Wiestnik Maszinostrojenja, Nr 1/1951.
Z. G. T. W,

KRONIKA KOMISJI ODLEWNICZEJ FPKN

Na posiedzeniu Komisji Odlewniczej PKN w daiu
3 lipca br. zostaly ostatecznie przyjete dwa wazne dla
odlewnictwa projekty norm, a mianowicie:

Odlewy z zeliwa szarego. Warunki techniczne odbio-
ru PN/H-83103.

Odlewy ze staliwa weglowego. Warunki techniczne
odbioru PN/H-83153.

Zadaniem tych norm jest uporzadkowanie zagad-
nienia kontroli jako$ci odlewow z zeliwa szarego lub
staliwa. Norma przewiduje mozliwo$¢ istnienia uorm
na warunki techniczne odbioru dla poszczegdlnych
wyrobow tak ogoélnopanstwowych jak i wewnetrznych,
jak réwniez precyzowania specjalnych warunkow dla
poszczegblnych odlewow, wzgl. ich partii — warunki
te jednak nie moga by¢ sprzeczne z wyzej wymienio-
nymi normami PN/H 83103 i 83153. Tym samym mnor-
my te uniemozliwiajg wysuwanie przez zamawiajg-
cych odlewy nieuzasadnionych zadan, niepotrzebnie
podrazajgcych i utrudniajacych produkcje odlewow.

Struktura obu norm jest jednakowa, réznig sie one
miedzy sobg w tre$ci merytorycznej poszczegdlnych
punktéw odpowiednio do odmiennos$ci tworzywa z ja-
kiego wykonywane sg odlewy. Tre$¢c kazdej z obu
norm podzielona jest na pie¢ czesci: Wstep; wymaga-
nia techniczne; odbiér, badania i proby; ocena badan
i préb; znakowanie.

W st e p zawiera okre§lenia przedmiotu normy
i wyszczegolnienie norm zwigzanych.

Wymagania techniczne — rozpadajg sie
na szereg punktéw, a mianowicie:

a. jakos$¢ odlewéw — odlewy winny mieé¢ budowe
Scistg, jednorodng i nie moga posiada¢ wad od-
lewniczych istotnie obnizajacych przydatnesé
odlewow zgodna z ich przeznaczeniem. Od odle-
wow z zeliwa szarego dodatkowo wymaga sic
by posiadaly szary przelom. Szczegdélowe waruti-
ki techniczne dla okreS§lonych wyrobow wmioga
okresla¢ rodzaj, wielko$¢, ilo$é i rozmieszczenie
dopuszczalnych wad odlewniczych.

b. Wyglad zewnetrzny . odlewdéw — odlewy musza
by¢ oczyszczone z pozostalosci materialéw for-
mierskich (i zgorzeliny — odlewy staliwne). Wle-
wy, nadlewy i zalewki powinny byé usunicte.
W odlewach zeliwnych powinny réwniez by¢ usu-
nigte zgrubienia nie przewidziane na rysunku.

Waznym jest postanowienie odnosnie zeberek
wzmacniajgcych stosowanych ze wzgledéw tech-
nologicznych przy wykonywaniu odlewdw staliw-
nych dla zapobiezenia pekaniu odlewow w for-
mie. Zeberka te nalezy usuwaé tylko w tych wy-
padkach, gdy pozostawianie ich wplywa ujemnie
na przydatno$¢ odlewow. Naklada to na wyiwoér-
ce obowigzek uzgodnienia z zamawiajacyn odle-
wy rozmieszczenia zeberek na odlewie, ktére nie
beda usuwane.

c. Naprawa wad odlewniczych — ujeta jest w obu
normach zasadniczo odmiennie zgodnie z natura
tworzywa. Wady odlewéw zeliwnych mogg byc
naprawione tylko po uzgodnieniu rodzaju i roz-

miaréw dopuszczenych do naprawy wad oraz
sposobow naprawy pomigdzy wytworca, a odbior-
cg odlewow, o ile szczegdotowe warunki techniczne
dla poszczegdlnych wyrobow nie stanowig ina-
czej. Odwrotnie ma sie sprawa przy odiewach
staliwnych — tu dopuszcza sie naprawianie odle-
wow droga spawania bez porozumienia z odbior-
ca odlewow, naktada sie jednak na wytworce obo-
wigzek nalezytego przeprowadzenia naprawy,
a mianowicie: wyciecia miejsc spawanych do
zdrowego materiatu, starannego przeprowadza-
nia samego spawania, poddania odlewéw po spa-
waniu obrébce cieplnej (jedynie drobne wady,
ujawnione po obrdébce cieplnej odlewéw mogg
by¢ spawane bez ponownej obrobki cieplnei).
Poza tym norma przewiduje mozliwo$¢ prosto-
wania odlewow staliwnych i to odlewdéw zc sta-
liwa o zawartosci wegla ponizej 0,3% bez pod-
grzewania — odlewy o wyzszej zawarto$ci wegla
moga by¢ prostowane jedynie na gorgco, przy
czym dopuszcza sie nagrzewanie miejscowe.

d. Jako$¢ tworzywa — obie normy przewidujg, ze
tworzywo z ktorego wykonany jest odlew powin-
no odpowiada¢ warunkom okreslonym odp. nor-
mami dla zeliwa szarego PN/II-83101, dla stali-
wa PN/H-83151, dla klasy i jakosci ich podanej
przez odbiorce w zamoéwieniu.

e. Wymiary odlewow — wymiary odlewow muszg
odpowiada¢ wymiarom rysunkowym z uwzgled-
nieniem naddatkéw na obrobke (dla zeliwa wg
PN/H-83104; dla staliwa wg PN/H-83154). Odchyi-
ki dopuszczalne sg w granicach tolerancji wska-
zanych na rysunkach, a w braku wskazanych
tolerancji w takich granicach, by nie wplywaty
ujemnie na przydatnos¢ odlewu. W wypadku, gdy
wymagaja tego wzgledy odlewnicze, niektoére wy-
miary odlewu moga by¢ zmienione, moze to jed-
nak nastgpi¢ tylko za zgoda zamawiajgcego. Wy-
tworca odlewu nie jest odpowiedzialny za biedy
wymiarowe odlewu w wypadku otrzymania mo-
delu bez rysunku. (Jest to klauzula karna, majgca
na celu zmuszenie zamawiajgcego do dostarcze-
nia rysunku odlewu wytwoércy).

-

. Pochylenia odlewnicze — zamawiajacy winien
zaznaczy¢ w zamoOwieniu, ktoére powierzchnie od-
lewu nie moga posiada¢ pochylen odlewniczych.

0

. Ciezar odlewu — norma zobowigzuje zaiuawia-
jacego do podania w zamoOwieniu iub na rysunku
nominalnego ciezaru odlewu w stanie surowym
(z naddatkami na obrobke). W wypadku, gdy za-
mawiajacy nie poda ciezaru nominalnego lub
podany przez niego cigzar nie odpowiada rzeczy-
stosci ciezar nominalny odlewu okres$la si¢ wazac
i ustalajgc $rednig arytmetyczna z 3 do 10 sztuk
odlewow) zaleznie od ich wielkos$ci i wielkosci
serii), przy czym winny by¢ one wybrane tak. by
mozliwie najdokladniej odpowiadaly nominalnym
wymiarom odlewu z normalnymi naddatkemi na
obrobke. W razie sporu co do ciezaru nominal-
nego, oblicza sie go teoretycznie, uwzgledniajaz
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przewidziane normami naddatki na obrobke
i przyjmujac ciezar wilasciwy zeliwa 7,25 G/cm?®,
a dla staliwa 7,85 G/cm3. Odchytka ciezaru rze-
rzywistego od nominalnego nie moze przelkraczaé
7% ciezaru nominalnego, o ile nie stanowig ina-
czej szczegdlowe warunki dla danego rodzaju wy-
robu. Rozrachunek pomiedzy wytwoérca, a zama-
wiajacym nastepuje na podstawie cigzaru rze-
czywistego odlewow.

Odbiér, badania i proby, okres$lone sg nastepujacymi

punktami:

a. Przeprowadzenie odbioru — odbiér przeprowadza
wytwoérca. Zamawiajgcy moze zastrzec w zamo-
wieniu dokonanie odbioru ostatecznego przez swe-
go przedstawiciela, w kazdym jednak wypadku
odbiér odbywa sie na terenie wytworcy odlewu.

b. Rodzaje badan — kontrola odlewéw obejmuje:
ogledziny zewnetrzne, sprawdzcnie wymiaréw
i ciezaru, badania wlasnosci mechanicznych.

Szczegolowe warunki techniczne dla okresionych
wyrobow moga przewidywa¢é rowniez inne ro-

dzaje badan, a takze wykluczy¢ niektore z wyzej

wymienionych.

c. Ogledziny zewnetrzne,

i ciezaru.

d. Badanie wlasnosci mechanicznych:

1) Norma omawia ' sposéb pobierania probek (obie
normy przewidujg probki osobno lane i pobieranie
ich z kazdego wytopu — bloczki na prébki zeliwne
odlewa sie wg PN/H-83102 za$ staliwne wg rysun-
ku dotaczonego do PN/H-83153; norma PN/H-83103
definiuje pojecie wytopu z zeliwiaka w nast. spo-
sob: ,,Jako wytop z zeliwiaka rozumie sie produkcje
jednego pieca, wykonana w ciggu jednego dnia,
w jednakowych warunkach topiénia i z wsadu o tym
samym sktadzie®), przy czym ilo$¢ probe. »ozosta-
wia sie uznaniu wytworcy o ile tego nie okreslono
szczegolowymi warunkami dla danego wyrobu.
Probki wyciete lub odciete z odlewu dopuszcza sie,
gdy jest to zastrzezone w warunkach technicznych
szczegdlowych dla okre$lonych odlewow (woéwczas
winny one okresla¢ miejsce z jakiego nalezy wycigé
prébke i wymagane witasnosci mechaniczne, ktore
przewaznie beda gorsze anizeli w probce osobno
lanej).

Dla probek staliwnych przewidziana jest klau-
zula, iz musza by¢ one obrabiane cieplnie razem
z odlewami, ktéore maja reprezentowac¢ i w takich
warunkach, ktore zapewniajg odtworzenie przeciet-
nego wplywu obrobki cieplnej na jakos¢ odlewu.

2) Norma przewiduje w jaki sposob ma byc wykona-
na proba na rozcigganie (dla zeliwa wg PN/H-83102;
dla staliwa wg PN/H-04310 — probsi pigciokrotne
o Srednicy 20 mm). Z kazdego wytopu bada sie
jedng probke. Prébki, ktore daty wiynix ujemny,
a wykazaly umiejscowione wady odlcwnicze zastc-
puje sie nowymi prébkami, a prébe powtarza (jed-
na probka za jedng wadliwg); w razie braku preta
wzgl. bloczka prébnego, proba zasigpcza moze bycé
pobrana z odlewu. Dla odlewow staiiwnych dopu-
szcza sie po uzgodnieniu pomiedzy wytworcg, a za-
mawiajacym zastgpienie préby na rozcigganie prébg
twardosci i przeliczenia jej wyniku na wytrzyma-
tos¢ przy uzyciu wspoiczynnika 0,36

sprawdzenie wymiaréw

Ocena badan i prob — w tej cze$ci norma omawia
wypadek ujemnego wyniku badan mechanicznych,
przewidujgc badania dwoch préob zastgpezych w miej-
sce jednej, ktora dala wynik ujemny. Obie proby za-
stepcze muszg da¢ wynik dodatni. Jesli cho¢ jedna
z prob zastepczych da wynik ujemny odiewy zostaja
odrzucone. Odrzucone odlewy staliwne mozna poddac
ponownej obrdbce cieplnej (wraz z probamij -— woOw=
czas badania mechaniczne prowadzi si¢ jeszcze raz od

poczatku, tzn. bada sie jedng probe, w wypadku wy-
niku ujemnego dwie =zastepcze itd., jak przewiduje
norma.

Na zgdanie zamawiajacego wytworca dla kazdej par-
tii odlewow sporzadza protokoét badania odlewéw, ktory
wraz z potrzebng ilo$cia odpisow dostarcza zamawia-
jacemu.

Znakowanie — norma omawia sposob zuakowania
odlewow. Nalezy zwroci¢ uwage, ze opracowvare pro-
jekty norm przewiduja systematyczng kontroig jakosci
odlewow na kazdej odlewni, niez~leznie od tego
czy zamawiajgcy wymaga protokotu, badania (ate-
stow) czy tez dokonuje odbioru przez swego przed-
stawiciela.

Sporzadzenie protokétu w intencji normy jest jedy-
nie sporzadzeniem odp. odpisu wewnelrznego proto-
kotu badan, a odbior przez przedstawiciela jest
w praktyce rowny dokonaniu odbioru przez kontrole
wewnetrzng wytworcy w obecnosci przedstawiciela
zamawiajgcego, ktory.na dowdd prawidlowcgo prze-
prowadzenia odbioru podpisuje protokér bacdania wraz
z odbiorcami wytworcy i moze odebrzne odicwy opa-
trzy¢ dodatkowo swym znakiem kontrolnyin.

S. K.

KOMUNIKAT
Zarzadu Glownego Stowarzyszenia Technicznego
Odlewnikow Polskich.
I. Narada Aktywu Naczelnej Organizacji Technicznej.

Nawiazujgc do poprzedniego komunikatu podajemy
dalsze dane, dotyczace Xrajowej Narady Aktywu
Technicznego (KNAT).

Akcja skladania zobowigzan powinna byé¢ uzgodnio-
na z miejscowymi komorkami Zwigzkow Zawodowych
oraz z administracjg zakiadu pracy.

Nasza akeja zobowigzan nie moze byC oderwang od
zarzadzen Rzadu i panstwowej administracji przemy-
stowej w dziedzinie wprowadzenia postgpowych me-
tod produkcji. Nie ulega zadnej watpliwos$ci, ze same
zarzgdzenia i wysitki po linii administracyjnej sg ab-
solutnie niewystarczajgce, dopiero poparte przez silny
ruch inzynieré6w i technikéw, oparty na pelnym zro-
zumieniu wagi zagadnienia i twoérczym entuzjazmie
i patriotyzmie, dadzg nalezyte wyniki.

Dlatego same formalne zlozenie zobowigzania nie
zapewnia nalezytego rezultatu, jezeli zobowigzania nie
beda kontrolowane.

Wzywamy Kolegow o natychmiastowe sktadanie
meldunkéw o wykonaniu zobowigzan. Meldunki o wy-
konaniu zobowigzan nalezy sklada¢ do Oddzialu Sto-
warzyszenia Technicznego Odlewnikéw Polskich, z ko-
pig dla miejscowego Oddzialu Naczelnej Organizacji
Technicznej i Zwigzkéw Zawodowych.

Wskazanym jest ogltaszanie w lokalnej
dziennej wynikéw zobowigzan.

Podajemy dalsze, ciekawsze zgtoszone do nas zobo-
wigzania:

5) Pracownicy Glownego Instytutu Odlewnictwa,
czlonkowie Stowarzyszenia Technicznego Odlewnikow
Polskich, podejmujg sie wprowadzi¢ produkcje zeliwa
modyfikowanego w trzech dodatkowych odlewniach
do konca roku 1951.

6) Pracownicy odlewni Staliwa Huty Katarzyna —
Sosnowiec, zobowigzali sie wprowadzi¢ do produkcji
syntetyczne masy formierskie do 30 wrzesnia 1951 r.
7)) Zespoét kolegéw z Huty Zygmunt — ¥Lagiewniki
Slaskie — zobowigzal sie zastosowaé¢ nadlewy tatwo
oddzielane na walcach o ciezarze do 15 ton w termi-
nie do dnia 31. 12. 1951 r.

prasie co-

II. Sprawy organizacyjne.

a) Komunikujemy, ze w lipcu br. zorganizowal sie
oddziat Stowarzyszenia Technicznego Odlewnikow
Polskich w Sosnowcu. Przewodniczacym oddzialu zo-
stat Kol. Frackiewicz Ryszard, adres Odlewnia Huty
Katarzyna Sosnowiec.

Wydawca: Panstwowe Wydawnictwa Techniczne — Katowice, Stawowa 19.
Kolegium redakcyjne: mgr inz. Stanistaw Buzek, prof. dr inz. Mikotaj Czyzewski, mgr inz. Platon Janusze-
wicz, prof. inz. Gabriel Kniaginin, mgr inz. Jerzy Lutostawski, mgr inz. Stanistaw Pelczarski.

Redaktor Naczelny: mgr inz. Czeslaw Kalata
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GEOWNY INSTYTUT ODLEWNICTWA INICJUJE
NOWA FORME WSPOEPRACY NAUKI
Z PRZEMYSLEEM

W dniu 18. VI. br. Dyrekcja i Pracowaicy Gléwnego
Instytutu Odlewniczego wyslali nastgpujacy list:

,Minister Przemystu Ciezkiego
ob, Juljan Tokarski
Warszawa.
Dyrekcja i Pracownicy Glownego Insiytutu Odlew-
nictwa w celu uczczenia

I KONGRESU NAUKI POLSKIEJ.

odbywajgcego sie pod hasiem

»~NAUKA Z PRAKTYKA — PRAKTYKA Z NAUKAY,
postanowili, opierajac si¢ na wyprobowanych w ZSRR
wzorach wspolpracy pomiedzy Instytutemi Badaw-
czymi i Zakladami Przemystowymi zawrzcé
SOCJALISTYCZNE PRZYMIERZE

z Kierownictwem i Personelem Odlewni )
1) Zakltadow Budowy Maszyn i Aparatury, Krakow,

2) Zakladow Mechanicznych ,Ursus*, Warszawa,
3) Zakladow im. gen. Swierczewsxiego. Elblag.
Celem zawieranego - Socjalislycznego Przymierza

jest przeszczepianie do praktyki przemystowej osig-
gnie¢ naukowych Instytutu i odwrotnie, poddawanie
naukowemu opracowaniu i analizie najclekawszych
osiggnieé¢ praktyki Zakladoéw jeszcze doslatecznie nie-
wyjasnionych teoretycznie.

Ta tworcza wspolpraca polegac¢ bedzie poza tym na
prowadzeniu przez Instytut konferencji i pokazéw
praktycznych nowych meilod technologiczrych w za-
kresie badan branzowych, wzajemnym odwiedzaniu
Zakladoéw i Instytutu Odlewnictwa, dyskusyjnych po-
gadankach, przekazywaniu opracowanej tematyki
przystosowanej do potrzeb Zakladu i wspolnyin
z przodujgcymi racjonalizatorami Zakladéw wszcze-
pianiu jej do praktyki codziennej itp.

Szczegbélowy program omdéwiony bedzie przy uloze
niu tekstu

PRZYMIERZA SOCJALISTYCZNEGO

Komunikujgc o powyzszym Ob. Ministrowi mamy
pewnosé, ze inicjatywa nasza znajdzie jego poparcie
i zapoczatkuje nowy etap wspélpracy pomiedzy nau-
kowcami i1 praktykami i przvezyni sie do szybszej
realizacji zadan Planu 6-letniego, a tym samym do
osiggniecia pozytywnych wynikéw na *roncie

WALKI O POKOJ“

Jednoczesnie wystane zostaly listy podobnej tresci
do trzech wspomnianych Zakladow.

W czasie najkrotszym nadeszly odpowiedzi z Za-
kladow, podajgce o zywym przyjeciu inicjatywy Glow-
nego Instytutu Odlewnictwa przez cale kolektywy pra-
cownikéw zainteresowanych Odlewni. Dla dokiad-
nego sprecyzowania celow 1 zadan spisane zostaty
z kazdym zespolem

UMOWY O SOCJALISTYCZNYM PRZYMIERZU.
a celem planowego i rzeczowego prowadzenia usta-
lonego programu prac powolano Komitety Wspdlpra-
cy GIO z Zakladami.

Do obowigzkéw Komitetow naleze¢ bedzie koordy-
nacja powyzszej wspoipracy, prowadzenie kontroli
prac wykonywanych oraz skladanie kwartalnych spra-
wozdan z przebiegu wspélpracy. Poza tym Komitety
organizowaé¢ bedg periodyczne wspdlne narady tech-
niczne pracownikéw GIO i zainteresowanych Zakla-
dow.

Do realizacji jak najdalej idacej wymiany do-
$wiadczen i pomocy w zakresie prac nowatorskich
i racjonalizatorskich utworzony bedzie Gléwny Ko-
mitet Wspoélpracy koordynujgcy dziatalno$é wszyst-
kich sprzymierzonych jednostek.

Z PRAC GLOWNEGO INSTYTUTU ODLEWNICTWA

Udzial Glownego Instytutu Odlewnictwa w akcji
wprowadzania stopéw cynku do przemystu

W szeregu waznych z punktu widzenia ogdélno-kra-
jowej gospodarki zagadnien, opracowywanych przez
Glowny Instytut Odlewnictwa, jest zagadnienie wpro-
wadzenia stopéw cynku do przemystu.

Dajacy sie zaznaczy¢ na calym $wiecie niedobor
pewnych metali, a zwlaszcza cyny i miedzi, zmusza
i nas do przedsiewziecia pewnych poczynan zmierza-
jacych do wprowadzenia do przemystu stopéw lekkich,
ktore sg nam dostepne, a ktére w szeregu wypadkow
moga zastapi¢ metale deficytowe.

O ile na odcinku cyny Glowny Instytut Odlewni-
ctwa przystapil do jej eliminowania przez wprowa-
dzenie do przemysitu brazéw krzemowych, o tyle na
odcinku miedzi akcja ta ma na celu wprowadzanie
stopow cynku.

Na podstawie bezposrednich kontaktéw z przemy-
slem sporzadza sieg listy odlewoéw, ktére moga byé wy-
konane ze stopéw cynku. Listy te maja byé¢ podsta-
wg do dyskusji miedzy producentami odlewéw. W ten
Sposob opracowano juz liste odlewéw dla armatury
sieci domowej i okué¢ budowlanych oraz odlewow, sto-
sowanych w przemys$le motoryzacyjnym. Obecnie
opracowuje sie¢ to samo dla przemystu elektrotechnicz-
nego. Do konica biezgcego roku wykona sie jeszcze wy-
kazy odlewéw ze stopéw cynku dla zastosowania
W przemysle: maszynowym, teletechnicznym i innych.

Rownoczeénie przeprowadzono analize istniejacych
projektow norm dla stopéw cynku typu Znal (ptyty,
odlewy wykonywane pod ci$nieniem), przy czym za-
proponowano wprowadzenie do norm na plyty stopu
ZnAl 6 Cu 1 jako materialu na odlewy piaskowe i ko-
kilowe. Poza tym Glowny Instytut Odlewnictwa opra-
cowatl projekty norm na klasyfikacje i warunki tech-
niczne odbioru odlewéw piaskowych i kokilowych ze
stopéw cynku typu Znal.

Ze wzgledu na wazno$¢ wplywu zanieczyszczen na
wilasnosci stopéw cynku, rzedu wielkosci tysiecznych
czesci procentu, konieczna jest kontrola skladu che-
micznego, wykonywana metodami fizyko-chemicznymi.
Z tego powodu Gléwny Instytut Odlewnictwa jest
w tirakcie opracowywania analizy chemicznej meto-
dami: polarograficzng i ' spektograficzng. Dzialy te
w niedalekiej przysztosci beda mogly zaréwno brac
czynny udzial w pracach badawczych Instytutu, jak
tez wykonywa¢ dla przemystu analizy skladu che-
micznego stopdéw cynku.

Rownolegle do tych prac przeprowadza sie badania nad
niemetalicznymi powlokami ochronnymi na stopach
cynku. Opracowano metode elektrolitycznego fosfora-
nowania, osiggajac pomyslne wyniki tak pod wzgledem
odporno$ci na $cieranie jak i na korozje.

Celem wyjasnienia szeregu spraw zwigzanych ze
skoordynowaniem calo$ci zagadnienia wprowadzenia
stopow cynku do przemystu odbyla sie w dniu 19 kwie-
tnia br. w Glownym Instytucie Odlewnictwa konfe-
rencja z udzialem przedstawicieli Panstwowej Komi-
sji Planowania Gospodarczego, zainteresowanych Mi-
nisterstw, nauki i przemystu. Podczas konferencji po-
ruszono szereg zagadnien, mogacych dodatnio wpty-
na¢ na sprawne przeprowadzanie akcji. W najbliz-
szym czasie projektowane jest odbycie ponownej ta-
kiej konferencji.

Na zakonczenie podkreflié nalezy wlasciwe podej-
$cie do omawianego zagadnienia przedstawicieli prze-
mystu, dajgce sie zauwazy¢ w czasie kontaktéw z przed-
stawicielami Instytutu, mimo iz stopy cynku nie cie-
sza sie dobra opinia, spowodowang ich nieumiejgt-
nym wytwarzaniem i wprowadzaniem podczas oku-
pacji. Obecnie stan ten ulegl daleko idgcej zmianie na
lepsze. Produkowane w Polsce stopy cynku odznaczajg
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sie wysoka czystoscig, a zatem przedstawiaja warto-
$ciowy material, mogacy zastapi¢ w wielu wypadkach
stopy miedzi.

Podczas swych prac Glowny Instytut Odlewnictwa
utrzymuje staty kontakt z tymi przedstawicielami
Przemystu i Wyzszych Uczelni, ktérzy zywo intere-
suja sie zagadnieniem wprowadzenia stopow cynku
do przemysiu

Mgr inz. Z. Lech.

WZORCE CHEMICZNE METALI I ICH STOPOW

W numerze 1—2 Biuletynu Informacyjnego GIO
z biezacego roku podano w notatce pod tym samym
tytutem o wykonaniu przez Glowny Instytut Odlewni-
ctwa wzorcow chemicznych zeliwa, suréwki martenow-
skiej i stopow aluminium. Rownoczesnie sygnalizo-
wano opracowywanie dalszych wzorcow chemicznych,
a mianowicie stopéw miedzi. Obecnie prace te ukon-
czono juz calkowicie i podany nizej wykaz wzorcow
chemicznych jest kompletny, obejmujac rowniez stopy
miedzi.

Podobnie jak poprzednie wzorce chemiczne takze
i stopy miedzi zostaly przeanalizowane w laboratoriach
analitycznych czterech instytucji. Poszczegolne ozna-
czenia w stopach miedzi byly przeprowadzane réznymi
metodami. I tak np. cyne oznaczano wagowo pod po-
stacig SnOg po uwolnieniu osadu od tlenkéw obcych,
jak i jodometrycznie. Ol6w oznaczano elektrolitycznie,
rowniez i wagowo pod postaciag PbSO4 lub tez PbCrO;.
Cynk oznaczano wagowo jako ZnO po wytraceniu go
siarkowodorem, jak i jako ZnyPy0O;, takze i elektro-

litycznie z roztworu alkalicznego. Fosfor oznaczano
wagowo jako fosforomolibdenian amonowy. Zelazo
oznaczano miareczkowo i kolorymetrycznie za pomoca
rodanku amonowego. Glin oznaczano wagowo pod
postacig Al:0s. Krzem oznaczano pod postacig SiOs.
Mangan oznaczano miareczkowo przy uzyciu nadsiar-
czanu amonowego, nikiel przez wytracenie dwumety-
loglioksymem. Miedz natomiast oznaczano wylacznie
przy zastosowaniu metody elektrolitycznej. Z prze-
gladu zastosowanych metod wida¢, ze w dalszym cig-
gu w chemii analitycznej metali przewazajg u nas
wybitnie metody klasyczne, tzn. wagowe, miareczkowe
i elektrolityczne nad metodami fizyko-chemicznymi,
z ktérych jedynie w szerszym zakresie stosuje si¢ ko-
lorymetrie. Przy przeglgdaniu $wiadectw analiz wzor-
coOw chemicznych wykonanych za granica, w ktérych
podane sg stosowane metody analityczne, spotykamy
sie z tym samym faktem, ze metody fizyko-chemiczne,
jak polarografia i spektografia, nie znalazly dotad na-
lezytego zastosowania przy analizach wzorcéw che-
micznych.

O duzym znaczeniu wykonanej przez Gléwny Insty-
tut Odlewnictwa pracy otrzymania wzorcéw chemicz-
nych metali i ich stopow $§wiadcza liczne zapotrzebo-
wania szeregu Zakladéw Przemystowych, ktére stale
naplywaja do Instytutu. W ten sposéb chociaz cze-
Sciowo zostang uzupelnione braki wzorcéow chemicz-
nych Laboratoriow Kontrolnych Zakladéw Przemysitu
Odlewniczego, Hutniczego i Metalowego.

Wzorce chemiczne podane w wykazie dostarcza
Glowny Instytut Odlewnictwa na zamoéwienie.

Dr J. Buciewicz.

Zeliwo i Suréowka Martgnowska

Nr Wzorzec cﬁk. grgf. zw(i:QZ. Mn Si : - = 1 £ N Mo I(:;i(l):%
w procemntach ke 71
1 Suréwka martenowska l 3,98 ' 299 | 099 | 2,25 | 1,08 | 0,41 | 0,02 | — l — l — 60.-
. | Zeliwo szare 351 | 293 | 058 | 1,35 | 229 | 039 | 0,11 | — | — | — | eo-
IV, | Zeliwo stopowe 329 | 257 | 072 | 1,27 | 1,92 | 036 | 011 | 117 | 049 | 036 | 75-
Stopy aluminium
N Wrorree Cu | Si | Zn | Ni | Ph | Mg | Fe | Mn Cleo%agza
w proecemntach probke z1
V. AT 4,56 0,33 2,43 ‘ 1,76 1,20 \ 1,18 0,38 y = 90. —
V1. LB 4,01 0,83 0,36 0,22 dlady ; 0,56 055 | o011 90, —
VIL | C 1,23 | 12,82 ‘ s i 1,17 — | 146 052 | $lady | 90.—
Stopy miedzi
- —_ Sn | Cu ! Pb | Zn | P | Fe | Al | Sb | Si | Mn | Ni C‘e&;l;a
w procemntach |prébke z1
VL ‘ Braz cynowy 9,50 | 86,55 | 1,73 | 1,59 | 0,11 | 0,04 | 0,07 |slady| — — — 90. —
IX. | Braz fosforowy o 9,16 | 89,68 0,; §lady | 0,42 | 0,02 | 0,08 | — — — — 90. —
X. | Braz krzemowy 1,15 187,55 | 0,45 | 505 | — | 101 | — | — | 349 | 1.04| — | 90.—
X1. | Braz krzemowy 1,19 | 86,22 2,20— 4,66 — 1,03 s — 3,44 | 1,03 — 90. —
XIL. | Spiz 425 8300 | 482 | 749 | — | o | — | — | — | — | = | 90.—
X, | Mosiadz zwyczajny — | 63,67 1,97‘; 3424 | — 7 0,08 | — — = — — 90. —
"XIV. | Mosiadz specjalny 0.75 [58,17 | — |3605 | — | 121 | 06| — | — | 073 | 196 | 90.—
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PRACE NAD URUCHOMIENIEM PRODUKCJI
ODLEWOW Z CZARNEGO ZELIWA CIAGLIWEGO
Z ZELIWIAKA

Dotychczas krajowe odlewnie produkowaly wylacz-
nie biale zeliwo ciggliwe; niewielkg ilo§¢ czarnego
zeliwa ciggliwego produkowano przed wojng w odle-
wni w Drawskim Mtynie, postugujac sie do topienia
piecem obrotowym opalanym ropa. Podczas okupacji
Niemcy wywiezli ten piec, co przerwalo produkcje.

Czarne zeliwo ciagliwe, zwlaszcza przy odlewach
o Sciankach grubszych niz 8 mm, wykazuje korzyst-
niejsze wlasnosci wytrzymalo$ciowe, anizeli biale zeli-
wo ciggliwe. Jest bardziej plastyczne, mieksze i od-
znacza sie znacznie lepszg skrawalno$cia. Ponadto,
dzieki wyzszej zawartosci krzemu, ma lepsza lejnos¢
i mniejszy skurcz. Stad uklad wlewowy moze by¢
zmniejszony, dzieki czemu uzysk dobrych odlewéw
w stosunku do ilosci przetopionego metalu (wynoszacy
przy biatym zeliwie ciggliwym zwykle ponizej 40°)
moze by¢ znacznie zwigkszony.

Dzieki tym zaletom czarne zeliwo ciggliwe znajduje
szerokie zastosowanie w krajach przodujacych w tech-
nice, jak ZSRR lub USA, podczas gdy biale zeliwo
ciggliwe utrzymuje sie raczej tylko w bardziej kon-
serwatywnych odlewniach europejskich. Jednak
w ostatnich latach zainteresowanie czarnym zeliwem
ciggliwym wyraznie wzrosto i szereg odlewni zagra-
nicznych, np. w Czechostowacji, Francji i innych kra-
jach europejskich, przestawilo swoja produkcje z bia-
tego zeliwa ciggliwego na czarne.

Zgodnie z tg sluszng tendencja Glowny Instytut
Odlewnictwa od poczatku dzialalno$ci Oddzialu Ze-
liwa Ciagliwego (w pazdzierniku 1947 r.) na wielu kon-
ferencjach stawial zagadnienie uruchomienia pro-
dukcji czarnego zeliwa ciggliwego jako jedno z zadan
stojacych przed odlewnictwem krajowym.

Niezaleznie od tego, vpomimo trudnych warunkéw
(brak urzadzen do topienia i odpowiednich piecéw do
wyzarzania) Oddzial Zeliwa Ciggliwego GIO wykonal
w latach 194849 szereg prob laboratoryjnych nad
czarnym zeliwem ciggliwym, ktére mogly by¢ pewng
podstawa do prac w przemysle — prace te miaty tez
znaczenie dla przeszkolenia personelu i bezposrednie-
go zapoznania sie z nowym rodzajem zeliwa. Badania
te ulatwily prace w przemysle, gdy w listopadzie
1950 r. zlecono przystapi¢ do proéb uruchomienia pro-
dukcji czarnego zeliwa ciggliwego. Do prac przysta-
piono natychmiast, nawigzujgc §cista i owocna wspot-
prace z kierownictwem technicznym jednego z zakla-
dow produkcyjnych. Po przygotowaniu odpowiednich
materiatéw wykonano cztery probne spusty zeliwa
z zeliwiaka i w potowie grudnia 1950 r. przeprowadzo-
ne zostalo pierwsze proébne wyzarzanie trwajgce tgcz-
nie 160 godzin (wobec ok. 135 godzin dla bialego zeli-
wa ciggliwego). Na podstawie tej pierwszej proby,
majacej raczej charakter orientacyjny, przystapiono
do prac na szerszg skale. W miedzyczasie postawiono
konkretne zadanie calkowitego przestawienia zakladu
na produkcje odlewow z czarnego zeliwa ciggliwego
do konca 1951 .r. W nastepnym okresie (do konca
marca 1951) przeprowadzono badania, majace na celu
ustalenie zasadniczych danych technicznych dla pro-
dukcji. Ustalony wsad metalowy (200 kg) skladat sieg
z: 20—25% surowki hematytowej, 2% surowki zwier-
ciadlistej, 30—35%0 lomu stalowego (kutego) i reszty
(35—45%) lomu obiegowego czarnego zeliwa ciagli-
wego ze wzgledu na konieczno$¢ zapewnienia mozli-
wie stalego sktadu chemicznego. Ciezar poszczegoélnych
skladnikéw wsadu musi byé $cisle kontrolowany; po-
nadto wielkos¢ kawaltkéow lomu stalowego (kutego)
musi by¢ mozliwie jednakowa, w przeciwnym bowiem
wypadku niejednostajne topienie odbije sie ujemnie
na stato$ci skladu chemicznego zZeliwa. Skiad che-
miczny odlewéw (o grubosci §cianek 3—30 mm) utrzy-
mywano w granicach: 2,9—3,1% C, 0,7—0,9% Si, 0,45—
0,55"/0 Mn, ponizej 0,15% P, ponizej 0,20% S. Orienta-
cyjny cykl wyzarzania podany jest na rys. 1.

l?odczas badan poza odlewami odlewano probki,
ktore zostaly przestarie do GIO i poddane badaniom
laboratoryjnym. Ogélnie zbadano dotychczas ok. 500
probek odlanych oddzielnie, bgdz odcietych z odlewow,
wykonujac oznaczenia skladu chemicznego, wytrzy-
ma}oéci na rozcigganie z pomiarem wydluzenia, twar-
dosci oraz badania mikrostruktury. W tym okresie
Wykqnano 16 catkowitych wytopow czarnego zeliwa
ciggliwego oraz 6 wyzarzan, ktérych czas skrocono do -
dlugosci normalnego cyklu bialego zeliwa ciagliwego,
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tzn" gio 135 godzin. Jednocze$nie przez calkowite lub
czeSciowe usuniecie rudy zelaznej, stosowanej przy
yvyia‘rzaniu bialego zeliwa ciggliwego, i zastgpienie
jej piaskiem, przepustowo$¢ zarzakow wzrastala $red-
nio o 25%, zuzycie za$§ wegla kamiennego potrzebne
do ogrzewania zarzakdéw, w przeliczeniu na 1 kg wy-
zarzonych odlewoéw, spadlo srednio o 30%.

W drugim kwartale 1951 r. nasilenie prac na zakla-
dzie wzrastalo przy wspéipracy catego personelu tech-
nicznego. W miesigcu kwietniu ok. 35% produkcji sta-
nowily odlewy z czarnego zeliwa ciggliwego, w mie-
sigcu maju — ok. 50%, poczawszy za$ od 21 czerwca
1951 r. odlewnia catkowicie przestawila swoja pro-
dukcje na czarne zeliwo ciggliwe, realizujac na 6 mie-
siecy przed terminem zarzgdzenie Ministra Przemystu
Ciezkiego.

Réwnolegle do tego rozszerzono laboratorium kon-
trolne zakladu i wyposazono je w szereg nowych urzg-
dzen, pozwalajacych na dokladniejszg kontrole pro-
dukcji. Dzieki wydatnej pomocy Centralnego Zarzadu
Przemyst.u Maszyn Rolniczych, ktéremu zaktad pod-
lega, wykonano nadto szereg innych urzadzen w kie-
runku unowoczesnienia zakladu. Prowadzono jedno-
czeSnie dalsze proby, ktére miaty na celu opanowanie
rozrzutu skiadu chemicznego oraz wyznaczenie naj-
bardziej dogodnego cyklu zarzenia. Pozostato jeszcze
do opracowania zwiekszenie uzysku przez zmniejsze-
nie cigzaru ukladu wlewowego, oraz mozliwe obnize-
nie zawartosci wegla i siarki w zeliwie.

Trzeba przy tym zaznaczy¢, ze odlewy z czarnego
zeliwa ciggliwego wytapianego w zeliwiaku sg u nas
produkcja nowg i catkowite opanowanie jej i naby-
cie odpowiedniej praktyki przez wszystkich pracow-
nikéw zakladu wymagaé bedzie jeszcze pewnego
czasu.
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Dobre odlewy wykazaly charakterystyczny czarny
przelom i odznaczyly sie odpowiednig plastycznoscia
i skrawalnos$cig. Na rys. 2 podano fotografie charakte-
rystycznego przetomu czarnego zeliwa ciggliwego oraz
odlew Kklucza po prébie na skrecanie, wskazujacy na
wysokg plastycznosé. Wytrzymalo§¢ na rozcigganie
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oddzielnie lanych prébek o $rednicy (# 12 mm wyno-
sita 26—35 kG/mm?2 przy wydiuzeniu az = 6 — 11%,
odpowiadajgc wartosciom, jakie wg danych z technicz-
nej literatury i norm zagranicznych mozna otrzymac
przy topieniu zeliwa w zeliwiaku.

Mgr inz. J. Piaskowski % J. Raczka.

KRONIKA
GLOWNEGO INSTYTUTU ODLEWNICTWA

Konferencja Odlewnicza na rok 1951, ktéra ma sie
odby¢é we wrzeSniu i pazdzierniku rb., zostala zorga-
nizowana na zupeilnie odmiennych zasadach niz w po-
przednich latach.

Organizujagc w r. 1948 pierwszy kurs uzupelniajacy
dla Inzynierow i Kierownikéw Odlewni, dwukrotnie
powtarzany, miano na celu przede wszystkim zazna-
jomienie ogoélu odlewnikOw z osiggnieciami zagranicy
na polu odlewnictwa, z ktérg kontakt byl przez bli-
sko 10 lat przerwany.

W miare krzepniecia jednak naszego przemyslu od-
lewniczego i normalizowania sie w nim stosunkow
zmienily sie tez i jego zadania stawiane Instytutowi.

Chegce pozna¢ dokladnie dezyderaty przemysiu od-
lewniczego zwrocit sie Instytut Odlewnictwa do ucze-
stnikéw poprzednich kursé6w konferencyjnych z pros-
bg, by zechcieli sie wypowiedzie¢ na temat ich orga-
nizacji i wysungc¢ pod tym wzgledem swe uwagi.

W nadestanych odpowiedziach wiekszo$¢ wysunela
zyczenia sugerujgce:

a) potozenie gléwnego nacisku na wyczerpujaca dys-

kusje tematyki Konferencji,

b) wybor tematéw o charakterze specjalnym, inte-

resujacym pewne nicliczne grupy odlewnikéw,

c) rozbicie Konferencji na kilka Sekecji, w ktoérych

braliby udzial tylko zainteresowani okreslong te-
matyka,

d) wprowadzenie tematyki spraw organizacyjnych
i techniczno-ekonomicznych,

e) poprzedzenie dyskusji krotkim, zwigztym, refera-

tem, najwyzej 15—20 minut trwajacym,

f) przeprowadzenie dyskusji natychmiast po refera-
cie i kontynuowanie jej do wyczerpania.

Postulaty te byly przewaznie motywowane tym, ze
odczytywanie diugich referatow jest nuzace, a spe-
cjalna ich tematyka interesuje tylko pewne grupy
uczestnikéw, inni zas uczestnicy sa bierni. Skutkiem
tego dyskusja jest jalowa i nie wykazuje wyczerpujg-
cej wymiany pogladéw.

Uznajgc powyzsze metody, Dyrekcja postanowita
w roku biezgcym podzieli¢ Konferencje Odlewniczg na
trzy sekcje, jak nastepuje:

2 konferencje — dotyczace zeliwa (w dniu od 13—15
i 2729, IX. 51), i

1 konferencja — dotyczaca metali niezelaznych (od
11—13 X 51), '

1 konferencja — dotyczaca staliwa (od 25—27. X. 51).

Sa to konferencje trzydniowe, z ktérych:

1 dzien poswiecony bedzie zagadnieniom technolo-
gicznym,

2 dzien — zagadnieniom tworzywa, a

3. - organizacyjnym.

Poszczegbélne tematy sg ustalone z goéry i bedg po-
dane listownie co najmniej na miesigc przed terminem
konferencji do wiadomosci uczestnikow, by sie mogli
przygotowa¢ do dyskusji. Poza tym postanowila Dy-
rekcja ograniczy¢ liczbeg uczestnikéw w kazdym cyklu
interesujgcych.
do 25 najwyzej 30 osoéb, specjalnie danym cyklem sie

Dyrekcja Instytutu spodziewa sie, ze taka organiza-
cja powinna przede wszystkim ozywié¢ i pogtebi¢ dys-
kusje, powodujac zywa wymiang zdan oséb rzeczywi-
scie w temacie zainteresowanych i przygotowanych do
dyskusji. Dyrekcja liczy tez na to, ze w ciggu dysku-
sji zostang poruszone liczne bolgczki naszego odlew-
nictwa, do ktérych usunigcia wyczerpujgca i nalezycie
poglebiona dyskusja moze sie walnie przyczynié.

Dyskusjg bedzie kierowal referent, a koreferenci,
odpowiednio przygotowani, lacznie z referentem bedg
odpowiada¢ na pytaniainaswietla¢ watpliwosci wylta-
niajgce si¢ w przebiegu dyskusji, uzupelniajgc ewen-
tualnie referat dalszym materialem dyskusyjnym.

Z dyskusji sporzadzane bedg wyczerpujgce steno-
gramy, ktore lgcznie ze streszczeniem referatu wstep-
nego oraz ewentualnymi wypowiedziami na pi$mie
uczestnikéw konferencji, wejdg do pelnego protokotu
kazdej konferencji, wydanego po zamknieciu jej w for-
mie skryptu. Skrypt taki bedzie doreczony kazdemu
z uczestnikéw konferencji.

Udzial w Konferencji Odlewniczej wezma osoby ty-
powane przez odnosne jednostki zwierzchnie. Szcze-
g0ty beda podane zakladom wkrétce za posrednictwem
Centralnych Zarzadéw Przemystu.

%

Biblioteka Gléwnego Instytutu Odlewnictwa poszu-
kuje brakujgcych numeréw w celu skompletowania
nastepujagcych rocznikéw czasopism:

1. Izwiestja Wsiesojuznowo Tieplotiechniczeskowo
Instituta, 1947, Nr 12; 2. Wiestnik Maszinostrojenja,
1947, Nr 5 i 6; 3. Zawodskaja Laboratorja, 1947, Nr 1,
2, 314; 1948, Nr 1, 2, 12; 4. Zurnat Prikladnoj Chimii,
1947, Nr 11 i 12; 1948, Nr 5; 5. Zurnatl Tiechniczeskoj
Fiziki, 1947, Nr 12.

W zamian Biblioteka GIO moze ofiarowaé¢ czasopis-
ma radzieckie lub inne zagraniczne. Zglcszenia nalezy
kierowa¢ do Biblioteki GIO, Krakéw 12, Borek Fa-
tecki, ul. Gléwna 152.

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

ADRES REDAKCJI:
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PRZEGLAD BIBLIOGRAFICZNY ODLEWNICTWA

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

ROCZNIK |

KRAKOW, WRZESIEN 1951 R.

ZESZYT Nr 9

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

Gwiazdkami, obok porzgdkowych liczb artykuiléw
oznaczone sg publikacje znajdujgce sie w Bibliotece
Glownego Instytutu Odlewnictwa.

62 TECHNIKA

620.19 Wady materialu i ich badanie. Korozja
632 x 620.191:669.7.0 K2 — 9.51

Loberg K.:. Korozja zwiagzkéw miedzymetalicznych.
,Korrosion intermetallischer Verbindungen®. Z. f.
Metallk., t. 41, Nr 2, luty 50, s. 56; 29x21 cm, 4 str., 4
wykr. 5 tab 8 poz. bibl.. — Zagadmeme korozji zwigz-
koéw miedzymetalicznych aluminium oraz magnezu
w wodzie i parze wodnej. Badano zwiazki migdzyme-
taliczne Al i Mg z innymi pierwiastkami. Wplyw tem-
peratury potencjatu elektrochemicznego i zdolnosci do

powierzchniowego utleniania na korozje. Produkty
korozji.

621.72 MODELARSTWO

633 x 621.725:621.74 K2 — 9.51

Bergen van F. B. H.: Konstrukcja odlewéw. ,,Con-
structie van gietstukken‘. Metalen, t. 6, Nr 8, 30. kw.
51, s. 123; 29x21 cm, 10 str., 20 rys.,, 1 tab. — Podano
zasady konstrukeji i wykonania modelu i skrzynki
rdzeniowej, ilustrowane przykladami poprawnej i wa-
dliwej konstrukcji odlewu. Malowanie modelu.

621.74 ODLEWNIE. ODLEWNICTWO

634 621.74 K2 — 9.51
Stott J.: Nowoczesne kierownictwo odlewni. ,Fo-
undry management to-day‘. Foundry Trade J., t. 90,
Nr 1808, 26 kw. 51, s. 435; 25x19 cm 106 str. 12 fot,, 1
rys., 1 tab. — Przeglad niektérych ogoélnych tendencji
panujgcych w kierownictwie przemystowym. Przepro-
wadzono dyskusje kontroli kierownictwa, podano pro-
ste przyktady kontroli wydajno$ci oraz oméwiono za-
sady racjonalnej gospodarki w odlewni.

635 x 621.74:355 K2 — 9,51
Payne D.: Organizacja odiewnictwa dla celéw zbro-
jeniowych USA. ,The casting industry and the mu-
nitions board“. Foundry, t. 78, Nr 11, list. 50, s. 101;
28x21 cm, 3 str., 1 fot. — Podano plan prac ,,Muni-

tions Board“ przy Departamencie Obrony USA, jego

kompetencje, oraz zasady wspolpracy z przemystem
odlewniczym.
636 x 621.74:621.61/63 K2 — 9.51

Beevor Iron Foundry: Ogrzewanie i wentyla-
cja. Nowa hala w odlewni zeliwa ,Beevor®“. ,Heating
and ventilating. New plant at Beevor Iron Foundry*.
Iron a. Steel, t. 24, Nr 3, marz. 51, s. 89; 29x21 cm, 2,7
str., 3 fot., 1 rys. — Opis zastosowanych urzadzen wen-
tylacyjnych centralnego ogrzewania oraz dane cyfro-
we dotyczace wydajno$ci zainstalowanych urzadzen.

637 x 621.74:621.746.4 K2 — 9.51
Nowy sposéb odlewania. ,Modern foundry methods.
Amer. Foundryman, t. 18, Nr 5, list. 50, s. 38; 29x 21
cm, 4 str., 14 fot. — Odlewanie do form wykonanych
z mieszaniny piasku i zywicy fenolowej. Opisano tech-
nike wykonania i suszenia formy cienko$ciennej, oraz
rdzenia (wydrazonego) i sposéb wypeklnienia formy
metalem. Sposob ten znalazt zastosowanie w odlewnic-
twie Zeliwa, metali kolorowych i lekkich. Artykul bo-
gato ilustrowany.

621.74.03/04 Specjalne metody odlewania

638 x 621.74.042:669.13 K2 — 9,51
Massower N. S, Szparago I. I.: Odérodkowe
odlewanie zeliwnych tulejek i tarcz. ,,Centrobieznaja

otliwka czugunnych wtulok i fltancew*. Lit. Proizwod.,
Nr 3, marz. 51, s. 31; 29x22 cm, 2,5 str., 8 rys. — Opis
metody odlewania odsrodkowego tulejek i tarcz. For-
mowanie profilu zewnetrznego nastepuje w kokili przy
pomocy wyciskania rolka ksztaltu w masie rdzenio-
wej. Podano konstrukcje maszyny i urzadzenia formu-
jacego oraz przepisy na mase rdzeniowa.

639 x 621.74.043.1 K2 — 9.51

Sokotow N. W.: Odlewanie Zeliwnych garnkéw we
formach metalowych. ,Otliwka czugunnych gorszkow
w metalliczeskije formy*. Lit. Proizwod., Nr 3, marz.
51, s. 30; 29x22 cm, 1,1 str.,, 1 rys. — Opisano kokile,
ij oprzyrzgdowanie oraz technologie wykonania od-
ewu.

640 x 621.74.043.1 K2 — 9,51

Bogustawskij A. D, Gurkow W. E, Dudkin
W. D.,Zidkow P. F.: Odsrodkowe odlewame zeliw-
nych kol zebatych. ,,Centrobieznaja otliwka czugun-
nych szesteren“. Lit. Proizwod., Nr 5, maj 51, s. 9;
29 x 22 cm, 1,5 str., 3 rys., 4 mlkrogl 1 tab. — Opi-
sano konstrukcm maszyny i kokili oraz proces techno-
logiczny odsrodkowego odlewania zeliwnych ko6t ze-
batych. Zastosowanie odlewania odérodkowego zwie-
kszyto uzysk odlewdéw i polepszylo ich Jakosc

641 x 621.74.043.1:669.355 K2 — 9.51

Klis v. der T.: Odlewanie mosigdzu w kokilach IV.
»Het couillegieten van messing IV“. Metalen, t. 6, Nr
9, 15 maj 51, s. 143; 29 x 21 cm, 8,5 str., 17 rys. — Do-
konczenie artykulu z poprzednich numerow. Omowie-
nie wad i brakéw mosieznych odlewéw kokilowych,
jak wtrgcenia tlenkowe, porowato$é fazowa, rysy i pe-
kniecia.

642 x 621.74.043.1:669.355 K2 — 9.51

Wellinger K, Gohring K, Stidhli G.: Odle-
wanie pod wysokim ci$nieniem. ,,Hochdruckguss®. Z.
f. Metallk., t. 41, Nr 4, kw. 50, s. 105; 29 x 21 cm, 4,4
str., 6 fot., 4 rys., 3 wykr., 7 mikrogr., 2 tab. — Zasto-
sowanie tego sposobu odlewania do produkcji przed-
miotéw malych. Wykonano topatki do wentylatora
stosujac cisnienie do 4000 kG/cm2. Zbadano porow-
nawczo stopy Al-Cu-Mg, Al-Mg, Al-Si-Cu oraz Al-
Zn-Cu lane do kokil i pod ci$nieniem. Odlewy takie
wykazaly przewage nad zwyklymi odlewami kokilo-
wymi ze wzgledu na wyzsza wytrzymalosé, ciggliwosé
oraz bardziej drobnoziarnistg strukture.
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643 x 621.74.043.3:669.13.018 K2 — 9.61
Gluchow D. P, Pietrow P. G.: Podwyzszenie od-
porno$ci na Scieranie blokéw cylindrow przez zasto-
sowanie zeliwa z tytanem i miedzia. ,,Powyszenje izno-
sostojkosti blokow cilindrow primienienjem titano-
miedistych czugunow. Lit. Proizwod., Nr 1, stycz. 51,
s. 4; 20 x 22 cm., 3 str., 7 wykr., 4 mikrogr., 5 tab. —
Na szeregu probnych blokach cylindrowych samocho-
du ciezarowego ,,ZIS 120 ustalono, ze dodatek ok.
0,1% Ti i 0,5% Cu w zeliwie zmniejsza zuzycie blokow
przez $cieranie o ok. 30—50°. Rowniez zuzycie pier-
$cieni tlokowych pracujacych w tych cylindrach jest
nizsze, pomimo ze twardo$¢ Hp cylindréow z dodat-
kiem Ti i Cu jest o ok. 20 kG/mm2 wyzsza niz cylin-
drow produkcji seryjnej bez dodatku Ti i Cu.

K2 — 9.51

644 x 621.74.04:669.131.8

Nowa technologia odlewania tlokow do silnikow Die-
sla. ,,Nowaja tiechnologja otliwki porszniej dla dizie-
la“. Lit. Proizwod., Nr 4, kw. 51, s. 7; 29 x 22 cm, 2,8
str., 3 rys., 4 mikrogr., 1 tab. — Poprzednio odlewanc
poziomo tloki z zeliwa ciggliwego o zawartosci Mn=
0,2—0,4°/0 w formach piaskowych. Nowa technologia
polega na odlewaniu ttokéw pionowo w formach poi-
kokilowych z rdzeniami olejowymi. Mn = 0,7 — 0,9%.
Zwiekszono uzysk gotowych odlewéw z 20 na 60%
oraz uzyskano polepszenie wlasno$ci materialowych.

621.741. Rodzaje odlewni

621.741.1 K2 — 9.51

645 x
Triplex Foundry Ltd.: Odlewy powtarzalne.
Udana mechanizacja odlewni ,Triplex“. ,Repetition
castings. Successful mechanization at Triplex Foun-
dry“. Iron a. Steel, t. 24, Nr 3, marz. 51, s. 75; 29 x 21
cm, 6,4 str., 10 fot., 2 rys. — Szkic sytuacyjny i szcze-
golowy opis produkcji potokowej w zmechanizowanej
odlewni oraz charakterystyki techniczne zastosowa-
nych urzadzen.

646 x 621.741.1 K2 — 9.51
Kompleksowa mechanizacja produkeji odlewniczej
zrodlem wzrostu wydajnosci zakladu. ,, Kompleksnaja

mechanizacja litiejnowo proizwodstwa — istocznik ro-
sta proizwoditielnosti“. Lit. Proizwod., Nr 4, kw. 51,
s. 1; 29 x 22 cm, 0,75 str. — Omowiono znaczenie me-
chanizacji zakladu pracy i na konkretnych przykta-
dach kilku odiewni w ZSRR wskazano wplyw stopnia
mechanizacji na podniesienie wskaznikéw produkcyj-
nych. I

K2 — 9.51

647 x 621.741.1

Beech A. S.: Mechanizacja odlewni. ,Foundry me-
chanization. Iron. a. Steel, t. 24, Nr 6, czerw. 21, s.
211; 28 x 21 cm, 3,9 str., 5 fot., 1 rys. — Omodwiono me-
chanizacje odlewni maloseryjnej podkres$lajgc domi-
nujgca role narzucarek nowej konstrukeji.

K2 — 9.51

648 x 621.741. 1:621.741.38

Atelier de Constructions Electriques a Charleroi: No-
wa odlewnia A. C. E. C. w Charleroi. ,La nouvelle
fonderie des A. C. E. C. a Charleroi“. Fonderie belge,
Nr 3, marz. 51, s. 65; 27x21 cm, 7 str., 10 fot., 1 rys.—
Jest to czeSciowo zmechanizowana odlewnia zeliwa
i metali niezelaznych. Podano plan sytuacyjny odlewni
i ogblny opis zainstalowanych urzadzen.

K2 — 9.51

Parker A. R.: Odlewnia zeliwa w Suffolk. ,Suf-
folk iron foundry“. Foundry Trade J., t. 90, Nr 1809,
3 maj 51, s. 463; 25x 19 cm, 9,4 str., 14 fot.,, 3 rys. —
Opis jednej z wiekszych angielskich odlewni zeliwa,
obejmujacy plan sytuacyjny, opis hali odlewniczej,
obiegu metalu, opis oddzialu przerobu piaskéw for-
mierskich, formierni mechanicznej, rdzeniarni, oczy-
szczalni, modelarni i warsztatow mechanicznych. Od-
lewnia posiada 2 zeliwiaki, ktéorych sumaryczna wy-
dajnos¢ wynosi 23 ton/12 godz.

649 x 621.741.2
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650 x 621.741.2/4 K2 — 9,51
Mac Kenzie J. T.: 10 lat postepu w odlewniach ze-
liwa. ,,Ten years of advance in ferrous foundries“.
Metal Progr., t. 58, Nr 4, pazdz. 50, s. 499; 29 x 22 cm,
4 str., 2 fot. — Ogdlne omodwienie linii postepu tech-
nicznego w odlewniach zeliwa i stali. Omowiono za-
stosowanie nowych metod topienia, formowania, odle-
wania odérodkowego, oraz nowych stopow (zeliwo sfe-
roidalne).

621.742. Przygotowanie piasku formierskiego i gliny

651 x 621.742,32:621.86 K2 — 9.51
Samoczynne smarowanie walkow
transportera suszarki wiezowej. , Awtomaticzeskaja
smazka katkow konwiejjernowo suszita; Lit. Proiz-
wod., Nr 3, marz 51, s. 13, 29 x 22 cm, 1 str.,, 1 rys.
— Lozyska przenosnika pracujg w ciezkich warunkach
spowodowanych wysoka temperatura, przeplywem ga-
zOw ze spalajacych sie spoiw i paliwa. Opisano auto-
matyczne urzadzenie do przedmuchiwania i smaro-
wania lozysk podczas ruchu transportera.

Leonow S. Ja:

652 x 621.742.42 K2 — 9.51
Nicolas M. P.: Masy formierskie. ,Les sables de
moulage“. Editions du Centre Technique des Indu-
stries de la Fonderie, t. 1, Paryz, 1948; 27 x 21 cm, 13
str., 3 rys., 15 wykr., 3 tab., 5 po bibl. — Autor omawia
szereg czynnikow, wplywajgcych na wilasnosci mas
formierskich stosowanych na wilgotno i sucho. Obli-
czenie i znaczenie liczby ziarnisto$ci. Dodatki do masy

przymodelowej dla uzyskania gladkiej powierzchni
odlewu.
653 x 621.742.47:621.744 K2 — 9.51

Aronowicz W. A.: Warstwa przymodelowa pod-
stawowy czeScia konstrukeji formy odlewniczej. ,,Obo-
loczka kak osnowa konstrukeji litiejnoj formy*. Lit.
Proizwod., Nr 5, maj 51, s. 19; 29 x 22 cm, 2,2 str. —
Na tle zagadnienia technologii formowania uwypuklo-
no praktyczne znaczenie i korzysci wynikajgce ze sto-
sowania oddzielnej warstwy przymocdelowej. Omoéwio-
no mozliwosci szerszego niz dotychczas zastosowania
réznych materialéw przymodelowych we wszystkich
galeziach odlewnictwa.

621.743. Rdzeniarnia. Rdzeniowanie

654 x 621.743.4 K2 — 9.51
Nicolas M. P.: Rdzenie z piaskéw ze spoiwami.
,»,Les noyaux en sable aggloméré®. Paryz, 1950, Edi-
tions du Centre Technique des Industries de la Fon-
derie, 1 t.,, D 27 x21 cm, 21 str, 4 fot., 2 rys., 25 wykr.,
1 mikrogr., 2 tab., 2 poz. bibl. — Omoéwiono substan-
cje nadajgce rdzeniom wytrzymaltosé na wilgotno i su-

cho oraz czynniki wplywajace na wlasnosci rdzeni
i wybijalnoé¢ rdzeni po odlewie.
655 x 621.743.422 K2 — 9.51

Borskaja Je. A.: Pokrywanie mas rdzeniowych.
,Okrasziwanje stierzniewych smiesiej“. Lit. Proizwod.
Nr 2, luty 51, s. 30; 29 x 22 cm, 0,25 str. — Przyklady
stosowania spoiw do czernidel dla powlekania rdzeni.

656 x 621.743.5 K2 — 9.51
Joint Standing Committee on Conditions in Iron Foun-
dries: Zalecenia dotyczace stosowania Srodkéw zapo-
biegawezych w celu zmniejszenia ileSci dymoéw wy-
dzielajacych sie z rdzeni ze spoiwami olejowymi. , Rap-
port technique britannique sur les mesures a prendre
pour réduire l‘émision des fumées des noyaux de
fonderie liés a I’huile“. Fonderie, Nr 63, marz. 51, s.
2428; 27 x 21 ch, 1,5 str. — Zalecenia podano w for-
mie instrukecji i ujeto w 28 punktach, ktoére obejmuja
catoksztatt produkcji rdzeni olejowych.



621.744. Formowanie

657 x 621.744 K2 — 9.51

,Chip“: Odlewy nie posiadajace zbieznych powierz-
chni. ,,Casting faces without taper“. Foundry Trade
J., 1. 90, Nr 1811, 17 maj 51, s. 531; 25 x 19 cm, 0,6 str.,
2 rys. — Omowiono kilka sposobow formowania przcd-
miotow majgcych prostopadie powierzchnie, bez ko-
niecznosci stosowania zbieznych modeli.

658 x 621.744 K2 — 951

Gusiew A. W.. Meteda inzyniera Kowalowa za-
stosowana w przemysle eodlewniczym. ,Mietod inze-
niora F. Kowalowa w litiejnom proizwodstwie®. Lit.
Proizwod., Nr 3, marz. 51, s. 2; 29 x 22 cm, 4 str., 11
rys. — Na szeregu przykladdéw zobrazowano mozliwo-
$ci zastosowania metody inz. Kowalowa w odlewni.
Przyklady zaczerpnieto z fabryki samochodow ZIS
i dotycza one przede wszystkim spcsobdw uproszczenia
pracy formierzy i rdzeniarzy.

659 x 621.744:373.6 K2 — 9.51

Frede L.: Szkolenie i egzaminowanie mistrzow for-
mierskich. ,Die Ausbildung und Priifung von Former-
meistern“. Neue Giesserei, t. 37, Nr 16, 10 sierp. 50,
s. 329; 30 x 21 cm, 4,5 str. — Rola szkolenia zawodo-
wego w rozwoju przemysiu odlewniczego. Wytyczne
szkolenia i egzaminowaonie mistrzéw: charakterystyka
stanowiska mistrza formierskiego, warunki przyjecia,

program szkolenia, organizacja 1 przeprowadzenie
egzaminu.
660 x 621.744.342 K2 —- 9.51

Kokila dla korpusu zaweru z brazu aluminiowege.
,uUne coquille pour corps de clapet en bronze, d‘alu-
minum®. Fonderie, Nr 64, kw. 51, s. 2447; 29 x 21 cm,
3 str., 2 rys. — Poréwnanie dotychczas stosowanej ko-
kili z nowo-skonstruowang. Nowa kokila zapewnia
lepsze odpowietrzanie oraz doptyw metalu i pozwala na
uzyskanie odlewow bez wad skurczowych, szczegdélnie
niebezpiecznych przy brazach aluminiowych. Dokiad-
ny opis i rysunki kockili.

661 x 621.744.365.4 K2 — 9.51

Werner S.: Przykilad zmechanizowanego urzadze-
nia do przerobki mas formierskich. Prz. Odlewn., Nr 5,
maj 51, s. 122; 30 x 21 cm, 6,2 str., 4 fot., 5 rys. — Opis
konstrukeji i sposobu pracy mechanicznego urzadze-
nia przerabiajgcego starg mase i przygotowujgcego
Swiezg, oraz transportujacego mase jednolita do for-
mowania maszynowego i recznego drobnych odlewdéw
zeliwnych. Urzadzenie ma wydajnos¢ 6 — 10 m®/godz.,
catkowite zapotrzebowanie mocy 64 KW, obstuga 5
os6b. Omoéwiono wyczerpujgco wady i zalety urzgdze-
nia.

662 x 621.744.4 K2 — 9.51
Jones H. H.: Maszyny i urzadzenia formierskie
w odlewniach. ,Foundry moulding machines and
equigment“. Engineer a. Foundryman, t. 15, Nr 7, list.
50, s. 63; 28 x 21 cm, 5,5 str., 7 fot., 6 rys., 1 wykr. —
Jest to druga cze$¢ artykulu, w ktérym opisano wszyst~
kie obecnie stosowane typy maszyn formierskich lgcz-
nie z nadmuchiwarkami rdzeni. Podano spos6b dzia-
lania jak réwniez zalety i wady poszczegdlnych ma-
szyn i urzadzen.

663 x 621.744.4 K2 — 9.51
Agiejenko W. G, Wietwickij A. M.: PFPo-
prawienie warunkow uzytkowania maszyn formier-
skich. ,,Utuczszenje eksploatacji formowocznych ma-
szin®. Lit. Proizwod., Nr 1, stycz. 51, s. 12; 29 x 22 cm,
5 str., 4 tab. — Opracowano na podstawie badan ru-
chowych i wprowadzono karty kontrolne oraz normy
zuzycia, ustadajgce dopuszczalne luzy miedzy rucho-
mymi czeSciami maszyn formierskich réznych typow.
Normy, ktére przytoczono w cato$ci, podajag wartosci
liczbowe luzéw dopuszczalne po remontach biezgcych—
drobnym i $rednim oraz po remoncie kapitalnym.

664 x 621.744.47 K2 — 9.51
Spasskij W. S.: Nowa konstrukeja licznika ilosci
uderzen dla wstrzasowych maszyn formierskich. , No-
waja konstrukcja sczetnika czista udarow dla wstria-
chiwajuszezich formowocznych maszin®. Lit. P¥oizwod.,
Nr 3, marz. 51, s. 11; 29 x 22 cm, 1,8 str., 4 rys. — Licz-
nik zmontowany do formierki i nastwiony na zadang
ilo$¢ uderzen, samoczynnie wylacza mechanizm wstrza-
sania po wykonaniu przez maszyne nastawionej ilo$ci
wstrzasow.

665 x 621.744.57 K2 — 9.51
Lukjanow Ju. S.: Formowanie rdzeni przez na-
dmuchiwanie — wskazowki praktyczne. ,,Opyt oswoje-
nja pieskoduwnoj formowki stierzniej*. Lit. Proizwod.,
Nr 5, maj 51, s. 6; 29 x 22 cm, 3,1 str., 8 rys., 2 tab. —
Podstawowe zagadnienia technologii nadmuchiwania
rdzeni, jak: konstrukcja rdzennic, obrobka i tolerancje
pasowania; projektowanie otworéw dmuchowych i od-
powietrzen; normy dla korkéw odpowietrzajacych
i wykonywanie w rdzeniach odpowietrzen i sposoby
umieszczenia zeber wzmacniajgcych; wskazowki doty-
czace mas rdzeniowych oraz stosowanego ci$nienia
i dopuszczalnej wilgotnosci sprezonego powietrza.

621.745. Topienie. Piece

666 x 621.745.343.1 K2 — 9.51
Zemanek R. J.: Jak zbudowaé i prowadzi¢ minia-
turowy zeliwiak. ,,How to make and operate a minia-
ture cupola“. Amer. Foundryman, t. 18, Nr 5, list. 50,
s. 69; 29 x 21 cm, 0,3 str. — Dane charakterystyczne
(wymiary) zeliwiaka do$wiadczalnego, wspomnianego
w Am. Foundryman, sierp. 1950, str. 45. Spos6b jego
rozpalania i prowadzenia.

667 x 621.745.35:621.365:621.741.7 K2 — 9.51
Guillemot R.: Nowoczesne piece elektryczne w od-
lewniach stopéw lekkich. ,ILes fours électriques mo-
dernes en fonderie d’alliages legers“. Bull. mens. inf.
A. T. F., Nr 9, marz. 51, s. 14; 24 x 15 cm, 3,5 str. —
Przeglad typoéw piecow elektrycznych uzywanych w od-
lewniach stopéw lekkich, z wyliczeniem ich wlasciwo-
éci, zalet i wad. Za najlepsze uwaza autor piece ni-
skiej czestotliwo$ci pod warunkiem przeprowadzenia
pewnych zmian konstrukeyjnych.

668 x 621.745.43:669.1.14.485 K2 — 9.51

Zaopatrzenie w zlom zelazny i stalowy. Problemy cia-
glych destaw. ,Supplies of iron and steel scrap. Pro-
blems of continuous flow*“. Foundry Trade J., t. 90,
Nr 1805, 5 kw. 51, s. 363; 25 x 19 cm, 1,6 str. — Zuzy-
cie ztomu stalowego i zelaznego w Brytanii wynosilo
14 mil. ton w roku 1950. Omoéwiono zZrédla powstawa-
nia zlomu i sytuacje tego artykulu na rynku.
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669 x 621.745.44:669.13 K2 — 9.51
Bielawskij A. M, Korniuszkin M. Ja.:
Brykietowanie wiorow zeliwnych. , Brikietirowanje
czugunnoj struzki¢. Lit. Proizwod., Nr 4, kw. 51,
s. 28; 29 x 22 cm, 1,3 str., 1 fot., 1 wykr., 1 tab. — Omé-
wiono warunki przetapiania wioréw zeliwnych w ze-
liwiaku z gospodarczego punktu widzenia i jakosci ma-
terialu. Okazuje sie, ze uzywanie brykietéw prasowa-
nych przy pomocy prasy 400 t. (c. wi. brykietow 6,05 —
6,10 G/cm3) daje dobre wyniki przy zeliwie niskowe-
glowym o podwyzszonej jako$ci.

670 x 621.745.44:669.13 K2 — 9.51
Morozow M. F., Sokolow N. W.. Wykorzy-
stanie wiorow zeliwnych przy topieniu zeliwa w zeli-
wiaku. ,Ispolzowanie czugunnoj struzki pri plawkie
w wagrankie“. Lit. Proizwod., Nr 5, maj 51, s. 23;
29 x 22 cm, 1,5 str., 2 rys. — Opis pracy urzadzenia
podajacego wiory zelazne do zeliwiaka na wysoko$ci
300 mm nad poziomem dysz. Dodatek 7,5% wioréw,
ktore spiekajg sie w otworze w obmurzu zeliwiaka, nie
zakiéca w niczym normalnego biegu pieca.

671 x 621.745.5.669.35 K2 — 9.51
Nikitin G. M.: Sposoby poprawiania jakos$ci odle-
woéw z brazéw. ,Puti uluczszenja kaczestwa otliwok iz
bronz‘. Lit. Proizwod., Nr 3, marz. 51, s. 28; 29 x 22 cm,
1,6 str. 1 wykr.,, 2 tab. — Przyczyng licznych wad od-
lewéw jest obecno$¢ nie usunietych ze stopu tlenkow
i wtracen. Zuzlowa metoda rafinacji stopu pomaga
w uzyskaniu stopu wolnego od wtracen, a tym samym
i szczelnego. Podano sposob zuzlowej rafinacji brazu
cynowego (10 Sn, 2 Zn), brazalu (9 Al, 2 Mn) i mosia-
dzu krzemowego (80 Cu, 3 Si).

672 x 621.745.552.3 K2 — §.51
Driscoll W. J.: Wplyw zmiany gesto$ci powieirza
atmosferycznego na dmuch zeliwiakowy. ,,Variations in
the density of atmosvheric air, with special reference
to the blowing of cupola furnaces“. BCIRA J., t. 3, Nr 11,
kw. 51,s.877; 24 x 15 cm, 5,6 str., 1 tab. — Wyniki pomia-
row gestosci powietrza w Wielkiej Brytanii w réznych
porach roku wykazaly zmiany gestosci do + 8%, za-
leznie od temperatury, ci$nienia i wilgotnosci powie-
trza. Omoéwiono teoretyczny wplyw tych zmian na bieg
zeliwiaka. 3 o )
673 x 621.745.552.3 K2 — 9.51
Marienbach L. M.: Druga wszechzwigzkowa se-
sja na temat nowoczesnego procesu zeliwiakowege.
»Wtoraja wsiezojuznaja siessija po sowriemiennomu
wagranocznomu processu®. Lit. Proizwod., Nr 3, marz.
51, s. 34; 29 x 22 cm, 1,8 str. — Przeglhd tez referatéow
wygloszonych na sesji od 11 — 14. XII. 1950 r. w Mo-
skwie. Referaty w 5 grupach zajmowaly sie: teorig
spalania i przegrzaniem metalu, zastosowaniem wzbo-
gacania dmuchu tlenem, podgrzewaniem dmuchu, pro-
cesami metalurgicznymi w zeliwiaku oraz konstrukcja
urzadzen zeliwiakowych.

674 x 621.745.552.3. K2 -— 9.51
Feigenbaum S.: Praktyka zeliwiaka. , Cupola
practice”. Metal. Progr., t. 58, Nr 6, grudz. 50, s. 916;
29 x 22 cm, 1,2 str. 3 poz. bibl. — Opis konstrukec;i
i sposobu prowadzenia zeliwiaka z chlodzeniem wod-
nym, zeliwiaka o podgrzanym dmuchu oraz zeliwiaka
o dmuchu wzbogacanym tlenem.

675 x 621.745.552.3:669.13 K2 — 9.51
Charlton N.: Praktyka topienia zeliwa i jego
transport. ,Melting practice and metal handling®.
BCIRA J., t. 3, Nr 10, luty 51, s. 723; 24 x 15 cm, 13,5
str. — Dyskusja nad sprawozdaniem z wizyty brytyi-
skich odlewnikéw w USA na temat sposobu topienia
zeliwa w zeliwiakach oraz metod przygotowania wea-
du i transportu stopionego zeliwa.
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621.746. Zalewanie. Pomocnicze urzadzenia odlewnicze

676 x 621.746.2 K2 — 9.51
Morozow M. F.: Transporter odlewniczy o dziala-
niu automatycznym. ,,Pulsirujuszczij litiejnyj konwiej-
jer s awtomaticzeskim uprawlenjem®. Lit. Proizwod.,
Nr 2, luty 51, s. 15; 29 x 2 cm, 1,6 str., 1 fot., 3 rys. —
Opis zautomatyzowanego transportu na jednej z odle-
wni zeliwa, odlewajgcej tuleje. Zmechanizowany trans-
porter obejmuje dostawe masy formierskiej do maszyn
formierskich, transport form gotowych do zalewania,
transport zelaznych form oraz transport skrzynek
z oczyszczalni do formierni.

677 x 621.746.223 K2 — 9.51
Wiasow A. A.: Wiszace transporiery form w odle-
wni. ,Podwiesnyje litiejnyje formowocznyje konwiej-
jery“. Lit. Proizwod., Nr 3, marz. 51, s. 9; 29 x 22 cm,
2,2 str., 10 rys. — Opisano konstrukcje i sposéb pracy
wprowadzonych ostatnio w odlewni transporterow wi-
szgcych zamiast stosowanych dotychczas powszechnie
transporterow wozkowych.

678 x . 621.746.35 K2 — 9.51
Wolpianskij &. M.: Nowa maszyna odlewnicza.
»INowaja litiejnaja maszina®“. Wiestn. Maszinostr., t. 31,
Nr 4, kw. 51, s. 65; 26 x 21 cm, 1,5 str., 2 fot.,, 1 rys. —
Opis pionowej maszyny karuzelowej do odlewania
w kokilach.

679 x 621.746.4 K2 — 3.51
Rabinowicz B. W.: O niektorych zjawiskach fi-
zycznych w kanalach wlewowych. ,,O niekotorych fizi-
czeskich jawlenjach w litnikowych kanatach®. Lit.
Proizwod., Nr 3, marz. 51, s. 19; 29 x 22 cm, 6 sir,
1 fot., 14 rys., 1 tab. — Na zasadzie rozwazan teoretycz-
nych i analogii do do$wiadczen z hydrauliki oméwio-
no niektore zjawiska zachodzace w ukladzie wlewo-
wym przy zalewaniu cieklym metalem. Poruszone zo-
staly zagadnienia takie, jak warunki niezapelnienia
metalem wlewu giéwnego, tworzenie wiréw w zbior-
niku wlewowym, wplyw przepuszczalnosci formy na
rozklad ci¢nienia itd.

680 x 621.746.4 K2 — 3.51

Farmer H. S.: Zalewanie i zasilanie odlewow.
,Running and feeding of castings. Foundry Trade ..,
t. 90, Nr 1805, 5 kw. 51, s. 357; 25 x 19 cm, 5,9 str., 11
rys. — Przeglad zasadniczych cze$ci uktadu wlewowe-
go z podaniem ich zastosowania. Proba normalizacji
wlewow i1 nadlewow. Odlewanie pionowe i poziome.
Wady, zalety. Dyskusja.

681 x 621.746.4 K2 — 9.01

Ruddle R. W, Skinner R. A.: Odprowadzanic
ciepla z narozy i krzywych powierzchni form piasko-
wyeh. , Heat extraction at corners and curved suria-
ces in sand moulds“. J. Inst. Metals, t. 79, Nr 2, marz.
51, s. 35; 21 x 14 cm, 22 str.,, 14 wykr, 2 tab., 7 poz.
bibl. — Opis badan nad szybkoscia odprowadzania cie-
plta w formie piaskowej z masy syntetycznej. Do ba-
dan uzywano stopéw Al i Cu. Przy pomocy termocle-
mentéw umieszczonych w réznych przej$ciach formy
okreslano szybko$¢ przeplywu ciepla z narozy we-
wnetrznych i zewnetrznych odlewu, oraz z powierzchni
ptaskich i cylindrycznych. Na podstawie ustalonych ta
metodg wzoréow mozna okre§lic w przyblizeniu czas
krzepiecia odlewu.



682 x 621.746.4:669.141.25 K2 — 9.51

Fominych I. P.: Nowy uklad wlewowy dla odle-
wow staliwnych z latwooddzielanymi nadlewami. ,No-
waja litnikowaja sistiema dla stal‘nych otliwok z leg-
kootbiwajemymi pribylami“. Lit. Proizwod., Nr 3,
marz. 51, s. 29; 29 x 22 cm, 0,9 str., 2 fot., 1 rys. —
Charakterystyczng cechg nowego ukladu wlewowego
jest doprowadzenie metalu nie od dotu wtasciwego od-
lewu, a z boku na wysokosci przejscia nadlewu w od-
lew. Zalety poprawionego ukladu wlewowego w po-
rownaniu z poprzednio stosowanym.

© 683 x 621.746.4:669.355.6 K2 — 9.51

Frear C. L.: Zalewanie i zasilanie odlewéw z bra-
z6w cynowych. ,La coulée et le masselottage des pic-
ces en bronze a I’étain“. Fonderie belge, Nr 3, marz. 51,
s. 72; 27 x 21 em, 5,3 str,, 6 rys., 5 poz. bibl. — Zada-
nia nadlewo6w, ich ksztalt i rodzaj. Nadlewy odkryte,
proszki egzotermiczne, nadlewy kryte, rdzenie atmo-
sferyczne. Zastosowanie, technika wykonania, sposéb
dziatania.

684 x 621.746.51:669.7.018 K2 — 9.51

Sauerwald F.: Systematyka ciekiych metali i sto-
pow IL ,Zur Systematik der schmelzfliissigen Metalle
und Legierungen II* . Z. f. Metallk., t. 41, Nr 4, kw.
50, s: 97; 30 x 22 cm, 8 str., 3 tab., 37 poz. bibl. — Pro-
ba wprowadzenia systematycznego podzialu stopdw.
Omowienie krytyczne podzialu wg zwigzkéw miedzy-
metalicznych oraz wg roztworéw. Badania rentgeno-
graficzne ciektych metali i stopéw. Wtasnosci ptynow,
a szczegoblnie czystych cieklych metali (temperatura,
cieplo i entropia topienia oraz zmiana objeto$ci). Teo-
retyczne rozwazania odnosnie rozmieszczenia atomow
w cieklym stopie.

685 x 621.746.57 K2 — 9.51

Konstantinow £. C.: Teoretyczne wyznaczenie
ksztaitu swobednej powierzchni odlewow wykonanych
metoda odsrodkows. ,Tieoreticzeskoje opredielenje
formy swobodnoj powierchnosti otliwki pri centro-
bieznom litje“. Lit. Proizwod., Nr 1, stycz. 51, s. 26;
29 x 22 cm, 4 str., 12 rys. — Analiza przyczyn powsta-
wania roznego rodzaju nieréwnomierno$ci powierzchni
swobodnej odlewow wykonywanych od$rodkowo -przy
pionowej, poziomej i nachylonej osi wirowania.

621.746.7 BRAK. PRZYCZYNY. SRODKI ZARADCZE

686 x 621.746.7 K2 — 9.51

»Shedrick"“: Kilka niezwyklych brakow. Zagadko-
we wypadki spotykane w odlewni. ,,Some curious wa-
sters. Obscure troubles encountered in the foundry‘“.
Iron a. Steel, t. 24, Nr 5, maj 51, s. 168; 28 x 21 cm,
0,75 str. — Opisano braki, dla ktérych mimo przepro-
wadzenia $cistej kontroli procesu technologicznego nie
mozna byto ustali¢ przyczyn powstania. Dopiero wni-
kliwa analiza tego procesu i diuzsza obserwacja w od-
lewni umozliwily rozwigzanie zagadki.

687 x 621.746.7:621.746.42 K2 — 9.51

,Coroner“: Ograniczone odpowietrzenie powodem
powstawania brakow. , Restricted vent causes waster®.
Foundry Trade J., t. 90, Nr 1811, 17 maj 51, s. 531;
25 x 19 cm, 04 str., 1 rys. — Zmniejszenie zwykle sto-
sowanej ilosci i $rednic kanaléow odpowietrzajgcych
duze i ciezkie rdzenie bylo natychmiast powodem bra-
kow, ktore powstaly na skutek tworzenia sie w odle-
wie pecherzy gazowych.

688 x 621.746.78:669,356 K2 — 9.51

Szczelnosé odlewow brazowych. ,,Etanchéité des pieces
en bronze'. J. inf. techn. Industr. Fonderie, Nr 28,
maj 51, s. 21; 24 x 15 cm, 0,5 str. — Dwa najczestsze
powody nieszczelnosci to porowatos¢ spowodowana za-
wartoscia gazow i mikropekniecia powstate w czasie
krzepniecia. — Podano zalecenia dla unikniecia nie-
szczelnosci, oraz 3 skiady brgzéw cynowo-cynkowo-
otowiowych z dodaniem niklu, uzywanych przy cisnie-
niach niskich, $rednich i wysokich.

621.747 Oczyszczanie odlewow. Naprawa odlewow.

689 x 621.747.3 K2 — 9.51
Karasiew N. A.: Srut zeliwny dla czyszczenia
i powierzchniowego utwardzania czesci maszyn. ,,Czu-
gunnaja drob’ dla oczistki i powierchnostnowo uprocz-
nienja dietalej“. Lit. Proizwod., Nr 4, kw. 51, s. 10;
29 x 22 cm, 2,4 str., 4 rys., 5 tab. — Schematy urzadzen
i opis metod produkcji $rutu zeliwnego dla oczyszczal-
ni odlewdw i dla przemystu ceramicznego. Podano cha-
rakterystyki liczbowe uzywanych systeméw oraz spo-
soby podniesienia jako$ci uzyskiwanego produktu.

690 x 621.747.3.025.4 K2 — 9.51
Peters R. J.. Chemiczne czyszczenie odlewow.
,»Cleaning castings chemically“. Foundry Trade J.,
t. 50, Nr 1811, 17 maj 51, s. 529; 25 x 19 cm, 1,9 str.,
1 fot. — Czyszczenie powierzchni skomplikowanych
odlewow samochodowych z Zeliwa szarego odbywa sie
w automatycznym urzgdzeniu i polega na zanurzeniu
odlewdw w podgrzanej kapieli solnej typu Kolene Nr 4.
Proces ten nie tylko rozpuszcza piasck przylegajacy do
odlewu, lecz usuwa réwniez rdze i zgorzeling. Opisano
poszczegdlne urzgdzenia i pelny cykl pracy calego ze-
spotu.

691 x 621.747.5 K2 — 9.51
Ortow G. M.: Niektore zagadnienia teorii kola Sru-
towego. , Niekotoryje woprosy tieorii drobiemietnowo
koliesa“. Lit Prozwod., Nr 4, kw. 51, s. 18; 29 x 22
cm, 3,2 str., 5 rys., 3 tab. — Na drodze przeliczen teo-
retycznych ustalono, ze predko$ci $rutu wyrzucanego
przez topatki kota sSrutowego i poiozenie punktow,
w ktorych $rut odrywa si¢ od topatki, ulegajg tylko
nieznacznym zmianom, jesli zmienia sie wagowa ilosé
$rutu podawanego na kolo oraz, jesli ulega zmianie
wspéiczynnik tarcia miedzy materialem lopatki i $ru-
tem. Oznacza t{o, ze ewentualne zmiany materiatu,
z ktorego wykonuje sie topatki lub $rut, oraz rodzaj
i stopien ich obrdbki majg nieznaczny wptyw na prace
kola $rutowego i zaznaczajg sie tylko szybkoScig zu-
zycia lopatek.

692 x 621.747.54:621.742.4 K2 — 9.51
Kisielew A. W, Potonik A. J.: Hydraulicz-
ne czyszczenie odlewow polaczone z mokra regenera-
cja mas formierskich. ,,Gidrawliczeskaja oczistka lit’ja
i riegienieracja formowocznych smiesiej*. Lit. Proiz-
wod., Nr 5, maj 51, s. 15; 29 x 22 cm, 1,7 str., 4 rys. —
Przytoczono schemat urzadzenia do hydraulicznego
czyszezenia odlewow i mokrej regeneracji mas oraz
sposdb ustawienia i zasade dzialania stosowanych ma-
szyn. Omoéwionop kolejne operacje zespolu i podano je-
go krétka charakterystyke techniczna.

693 x 621.747.583:621.791.9 K2 — 9,51
Turcke H.: Zasady spawania na goraco odlewow
zeliwnych. ,Die Grundlegen der Eisenguss-Warm-
schweisstechnik®. Technik (Berlin), t. 6, Nr 3, marz. 51,
s. 138; 30 x 21 cm, 4,5 str., 1 fot., 6 rys. — Podano ogdl-
ne zasady i przepisy spawania na goraco odlewow ze-
liwnych oraz omodwiono szkodliwe zjawiska fizyczne
zachodzgce przy spawaniu i sposoby zmniejszenia ich
znaczenia. Opis urzadzen cotrzebnych do spawania na
goraco.

694 x 621.747.583:621,791.9:669.13 K2 — 9.51
Spawanie zeliwa. Prz. Spawalnictwa, Nr 4, kw. 51,
s. 74; 29 x 21 cm, 0,8 str. — Trudnos$ci spawania zeli-
wa. Uwagi odnosnie spawasnia acetylenowego i tuko-
wego oraz lutospawanie zeliwa. Spawanie tukowe na
zimno przy uzyciu elektrod monelowych otulonych.
Omoéwienie nowej radzieckiej metody spawania tuko-
wego na zimno z zastosowaniem otulonej elektrody
miedzianej.
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695 x 621.747.584 K2 — 951
Cauchetier M.: Sposoby naprawy odlewéw przez
metalizacje pistoletem acetylenowym. ,Procédés de
réparation par pulvérisation des métaux au pistolet
oxy-acétyléniquet. Fonderie, Nr 63, marz. 51, s. 2385;
27 x 21 cm, 7 str.,, 9 fot, 5 rys. 2 mikrogr. — Zasady
dziatania pistoletu do metalizacji i jego konstrukcja.
KorzySci ze stosowania metalizacji przy naprawie od-
lewéw staliwnych, zeliwnych, miedzianych i stopow
miedzi; aluminiowych i ze stopow lekkich. Praktyczne
rady w roznych wypadkach.

621.78 OBROBK A TERMICZNA

696 x 621.78.669.13 K2 — 9.51

Herington C. E.: Polepszanie wlasnoSci technicz-
nych odlewow zeliwnych przez obrobke cieplna.
,sEngineering properties of iron castings can be im-
proved by heat treatment. Mater. a. Meth., t. 32, Nr 6,
grudz. 50, s. 50; 28 x 21 cm, 4 str., 3 fot., 2 rys., 4 wykr.,
1 tab. — Zeliwo meehanite. Obrobka cieplna podnosi
wlasnosci mechaniczne odlewow z mieehanite. Do naj-
czeSciej stosowanych w przemys$le obrébek cieplnych
nalezg: wyzarzanie odprezajgce, wyzarzanie w niskich
i wysokich temperaturach, hartowanie z nastepujacym
po nim niskim odpuszczaniem, hartowanie stopniowe,
hartowanie z przemiang izotermiczng, sferoidyzacja,
hartowanie powierzchniowe ptomieniowe.

697 x 621.783:621.365 K2 — 9.51
G. B. W. Electric Furnaces Ltd.: Piec
grzewezy o wielorakim zastosewaniu. | A multi-pur-
pose furnace”. (von a. Steel, t. 24, Nr 3, marz. 51, s.
110: 28 x 21 cm, 0,5 str., | fot. — Opis pieca grzew-
czego do obrobki cieplnej adlewodéw. Piec oporowy. Za-
kres temperatur od 300 do 1000 C; moc 110 KW.

666.29 EMALIERNICTWO

698 x 666.292 K2 — 9.51
Projektowanie przediniotow przeznaczonych do ema-
liowania. ,,Design for enamelling”. Foundry Trade J.,
t. 90, Nr 1796, 1 luty 51, s. 122; 25 x 19 cm, 0,5 str.,
1 rys. — Wskazowki odncsnie doboru najkorzystniej-
szego ksztalttu i powierzchni przedmiotu metalowego.
Przyklady ksziattéw korzystnych i wadliwych.

699 x 666.293 K2 — 9.51
Gray J. H.: Keontrola fabrykacji celem zmniejszenia
brakow emalierskich. ,Plant control to reduce ena-
melling rejects. Foundry Trade J., t. 90, Nr 1792,
4 stycz. 51, s. 19; 25 x 19 cm, 5 str., 6 rys. — Zrodla
powstawania brakéw w emalierniach i sposoby ich
usuwania. Praktyczne rady odnosnie poszczegdlnych
faz produkeji.

669.13 ZELIWO

700 x 669.13:620.18 K2 — 9.51
Dubowicki M.: Podstawowe wiadomosSci z meta-
fografii zeliwa. Cz. 3. Prz. Odlewn., Nr 5, maj 51, s. 137;
30 x 21 cm, 4,4 str.,, 6 poz. bibl. — Omodéwiono wplyw:
a) dodatkéw stopowych Cr + Ni, Al, Co, Mo, Ti, V, Z;
b) gazéw i wodoru, tlenu, azotu; c¢) niektérych wtracen
niemetalicznych na strukture i wlasnoséci zeliwa.

701 x 669.13:620.18 K2 — 9.51

Dubowicki M.: Podstawowe wiadomosci z meta-
lografii zeliwa. Prz. Odlewn., Nr 4, kw. 51, s. 107;
30 x 21 cm, 5,9 str. — Omowiono wplyw domieszek
zwyczajnych (poza weglem): Si, Mn, P, S, Cu oraz
skladnikéw stopowych Cr i Ni na strukture i wiasno-
Sci zeliwa.
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ZELIWO SZARE

702 x 669.131.6 K2 — 9.51
I. B. F.. Sprawozdanie produkcyjne zeliwa szarego.
,Gray iron founders productivity report“. Foundry
Trade J., t. 90, Nr 1806, 12 kw. 51, s. 391; 25 x 19 cm,
2,5 str. — Dyskusja nad sprawozdaniem ze zwiedzania
odlewni w St. Z. A. P. Poruszono zagadnienia: budowa
zeliwiaka, mechanizacja jego ladowania, formowanie
i przygotowanie mas formierskich, szkolenie formierzy,
planowanie.

ZELIWO MODYFIKOWANE

703 x 669.131.622:621.78 K2 — 9.51
Frotow W. I, Czernienko D. N.: Wplyw
obrobki termicznej na wytrzymalosé zeliwa medyfiko-
wanego i jego odpornosé na zuzycie. ,,Wlijanje tiermi-
czeskoj obrabotki na procznost‘ i iznosoustojcziwost‘ mo-
dificirowannowo czuguna®. Lit. Proizwod., Nr 4, kw.
51 s. 29; 29 x 22 cm, 1 str., 1 fot.,, 2 wykr. — Ustalono,
ze normalizacja i ulepszanie zeliwa modyfikowanego
ma korzystny wplyw na podniesienie witasnosci me-
chanicznych i odpornos¢ na zuzycie (Scieranie). Wpltyw
ten jest tym silniejszy, im nizsza suma C i Si w zeli-
wie. Wzrost odporno$ci na scieranie wynosi 35 — 60%b,
za$ witasnosci mechanicznych 13—-15 9.

704 x 669.131.622:629.114.2:621-233.13 K2 — 9.51
Sieriedienko B. N, Kukujewickij W. A.:
Czesei silnikéw traktorowych z zeliwa modyfikowane-
go. ,Dietali traktornych dwigatielej iz modificirowan-
nowo czuguna‘. Wiestn. Maszinostr., t. 31, Nr 5, maj 51,
s. 51; 26 x 21 cm, 2 str., 1 fot.,, 1 rys., 2 tab. — Podano
wyniki badan odpornosci na zuzycie probnych watow
korbowych z zeliwa modyfikowanego. Skiad chemicz-
ny zeliwa, jego wtasnosci craz szczegoly konstruke i
walow.

705 x 669.131.622:629.114.2 K2 — 9.51

Gostiew B. I, Uszakow A. B.: Zastosowanie
szarego zeliwa modyfikowanego jako materiatu zastep-
czego stali i zeliwa ciagiiwego na czeSci traktoréow.
,Primienienje modificirowannowo sierowo czuguna
w kaczestwie zamienitiela stali i kowkowo czuguna dla
dietalej traktorow*. Lit. Proizwod., Nr 1, stycz. 51,
s. 2; 29 x 22 cm, 2,7 str., 6 rys., 4 mikrogr., 2 makrogr,
3 tab. — Opis sposobu modyfikowania zeliwa z pieca
indukcyjnego i zeliwiaka dla odlewoéw czesci traktoro-
wych. Uzyskiwano zeliwo klasy MSCz 28-24. Modyfi-
kacja przy pomocy FeSi 75%.

706 x 669.131.622.669.141.25 K2 — 9.51

Szreniawski J.: Przyklad zastgpienia staliwa ze-
ilwem modyfikowanym w wysoko obciazonych cze-
Sciach maszyn. Prz. Odlewn., Nr 5, maj 51, s. 135;
30 x 21 cm, 2,5 str., 6 rys. — Omowiono i zilustrowano
dokladnie technologie formowania koét zebatych ¢ ok.
500 mm do napedu walcow kalandrowych do gumy.
Kota te po zmianie konstrukceji wykonano z zeliwa mo-
dyfikowanego o R, = 40 kG/mm?* zamiast dotychczas
uzywanego staliwa. ‘

669.24 NIKIEL. STOPY NIKLU

707 x 669.24 K2 — 9.51
Przemysl niklowy w 1950. ,Nickel Industry 1950“. Iron
a. Steel, t. 24, Nr 1, stycz. 51, s. 23; 29 x 21 em, 1,5
str. — Przeglad zastosowania w przemys$le stopéw za-
wierajgcych nikiel. Omawiane sg stale stopowe niklo-
we, zeliwo niklowe, oraz stopy niklowe typu Monel,
Inconel.



708 x 669.245 K2 — 951
Mudge W. A.: Wysoko niklowe stopy wulegajace
starzeniu. ,,Age hardenable high-nickle-alloys‘“. Metal
Progr., t. 59, Nr 4, kw 51, s. 529; 29 x 21 cm, 7,6 str,,
9 wykr., 5 tab. — 5 nowych stopow wysokoniklowych
{z dodatkiem Al) ulegajacych starzeniu (jeden odlewni-
czy). Sktad chemiczny i wtasnosci mechaniczne. Wa-
runki obrobki cieplnej.

669.35 MIEDZ I JEJ STOFY

709 x 669.35 (06) K2 — 9.51
Association of Bronze and Brass Founders: Stowarzy-
szenie Odlewnikéw Brazow i Mosigdzow. ,,Association
of bronze and brass founders“. Foundry Trade J., t.
90, Nr 1811, 17 maj 51, s. 527; 24x19 cm, 2,5 str. —
Sprawozdanie z dorocznego zjazdu. Omawiano zagad-
nienia techniczne, badawcze, produkcyjne, organiza-
cyjne oraz kwestie publikacji technicznych.

711 x 669.355 K2 — 9.51
Jager de W. G. R.: Miedz i jej stopy. 3. Wlasnosci
mechaniczne mosiadzéow. ,Koper en Koperlegeringen.
3. De spanningsverordering van messing“. Metalen, t 6,
Nr 9, 15 maj 51, s. 154; 29x21 cm, 2,2 str.,, 8 tab. —
W szeregu tablic zestawiono wtasnosci mechaniczne
miedziowo-cynkowych stopow w zalezno$ci od ich ob-
robki cieplnej i plastycznej.

712 x 669.355 K2 — 9.51
Mosiadz o wysokiej wytrzymalosci, dajacy sie nitowac.
,Laiton a haute résistance et apte a la brasure®. J. inf.
techn. Industr. Fonderie, Nr 28, maj 51, s. 21; 24 x 15
cm, 0,7 str. — Podano sklad chemiczny mosigdzu o
R, =50 kG/mm?, a = 15%9, oraz sposob jego sporzg-
dzania (zaprawy), prowadzenie wytopu (powtloki
ochronne).

713 x 669.356.018.2 K2 — 9.51
Oznaczenie brazow Cu/E-1. ,Nomenclature des bron-
zes Cu/E-1“ J. inf. techn. Industr. Fonderie, Nr 27,
kw. 51, s. 12; 24x15 cm, 3 str., 7 tab. — Sklad che-
miczny, wilasnosci mechaniczne (E, R,,ap, Hg') oraz
zastosowanie brgzéw cyncwych, fosforowych, otowio-
wych i wielosktadnikowych. Omowiono normy: 1) fran-
cuskie: AFNor 53-707, SNCF nr 20; 20-1, Ministerstwa
Marynarki C 321, Ministerstwa Wojny 29-5-1908, 2) an-
gielskie: B. S. 1-400, 3) amerykanskie ASTM: B 143-1,
B 143-2, B 60-3, B 61-4, B 22-42, 4) niemieckie: DIN
1705-39.

714 x 669.355.6 K2 — 9.51
Jager W. G. R.: Miecdz i jej stopy. 2. Przeglad wspoi-

czesSnie produkowanych stopéw imiedzi. ,Koper en ko-

perlegeringen. 2. Overzicht van de tegenwoording ge- _

fabriceerde en toegepaste koperlegeringen“. Metalen,
t..6, Nr 7, 15 kw. 51, s. 117; 29 x 21 c¢m, 3,3 str., 5 tab. —
Podano sklad chemiczny i wtasno$ci wytrzymaloscio-
we najwazniejszych gatunkéw brazéw cynowych, spi-
z6w, brazéw fosforowych, oiowiowych, niklowych, alu-
miniowych i krzemowych. Stopy Cu-Mn-Al, Cu-Mn-Ni,
Cu-Ni (metal Monel). Stopy miedzi z zelazem i kobal-
tem (Cunife, Cunico), nowe srebro. Zastosowanie sto-
pow.

669.5 CYNK. STOPY CYNKU

715 x 669.5 K2 — 9551
Stop cynku. ,Zinc alloy‘“. Metal Ind., t. 77, Nr 20, 17
list. 50, s. 197; 29x22 cm, 0,2 str. — H. Harrington
z General Electric Company opracowatl stop Zn-Cu-Be.
Ten nowy stop wiasno$ciami wytrzymato$ciowymi
i elektrycznymi przypomina mosigdz. Jest on sprezy-
sty, moze by¢ latwo obrabiany mechanicznie oraz lu-
towany i spawany elektrycznie.

716 x 669.5 K2 — 9,51
Eisenloeffel A, Stranski I. N.:Przebieg roz-
rostu krysztalow cynku i kadmu. ,,Ueber die Wachs-
tumsvorgénge an Zink- und Kadmiumeinkristallen‘.
Z. f. Metallk., t. 41, Nr 1, stycz. 50, s. 10; 29 x21 cm,
4 str., 3 fot., 1 rys., 8 mikrogr., 2 tab. — W ‘przeprowa-
dzonych badaniach mozna wyodrebni¢ 3 etapy: oczy-
szczenie wyjsciowych metali, wyhodowanie kryszta-
10w w parze metalu. Dyskusja wynikow badan oraz
uzyskanych mikrofotografii, skonfrontowanie z do-
tychczasowymi badaniami.

717 x 669.5 K2 — 9.51

Brickie M. E, Warszawskaja L. N, Iwan-
cow L. M.: Analiza spektralna cynku metalicznego.
»opiektralnyj analiz mietalliczeskowo cinka®“. Zawod.
Lab., t. 16, Nr 10, pazdz. 50, s. 1207; 26 x 17 cm, 7,2 str.,
1 fot.,, 1 rys., 3 wykr., 4 tab., 6 poz. bibl. — Metodyka
spektralnej analizy ilo$ciowej przy znormalizowanej
produkeji zakladdéw cynkowych. Stosowano spektro-
graf kwarcowy ISP-22, zrédto $wiatta zasilane byto
generatorem pradu zmiennego w/g schematu opraco-
wanego przez N. S. Swientickiego. Dokladno$é ozna-
czen domieszek w cynku jest wystarczajgca przy za-
wartos$ciach rzedu 0,001%. Podane sg cenne dane o ra-
cjonalnych sposobach wykonywania wzorcéw.

718 x 669.537 K2 — 9.51

Stokowy E.: Szybka metoda okreslenia zawartoSci
Zn w stopach Al typu Al-Zn-Mg. ,Schnellverfahren
zur Bestimmung von Zink in Aluminiumlegierungen
der Gattung Al-Zn-Mg*“. Z. f. Metallk., t. 41, Nr 10,
pazdz. 50, s. 347; 30x 21 cm, 1 str., 1 poz. bibl. — Kry-
tyczna ocena dotychczasowych metod a to: elektroli-
tycznej oraz okre$lenia Zn z rodanku rteciowo-cynko-
wego. Opisana mefoda opicra sie na stosowaniu oksy-
chinoliny jako czynnika wylirgcajacego. Czas trwania
analizy 45 min., uzyskiwana dokladnoéé oznaczenia
=+ 0,03%0 Zn.

669.71 ALUMINIUM I JEGO STOPY

719 x 669.7.017 K2 — 9,51

Kondic W, Shutt D.: Makrostruktury odlewow
z bardzo czystego i hutniczego aluminium. , Cast Struc-
tures in Super-Pure and Commercially Pure Alumi-
nium®. J. Inst. Metals, t. 78, Nr 1, wrzes. 50, s. 105;
22 x 14 cm, 15 str., 3 rys., 4 wykr., 6 mikrogr., 2 tab.,
14 poz. bibl. — Pod makrostrukturg odlewéw rozumie
sie strukture, w ktorej bierze sie pod uwage wielkosé
i ksztatt pierwotnych krysztalow utworzonych pod-
czas krzepniecia. Badano jg w zaleznos$ci od stopnia
przegrzania metalu, szybkogci chtodzenia i charakteru
ruchu ciektego metalu w czasie napelniania formy.
Opisano metody badan, podano wyniki i zdjecia ma-
krostruktur.

720 x 669.7.018 K2 — 9.51

Opie W.R, Grant N. J.: Wplyw wodoru na wlas-
noSci mechaniczne niektérych stopow aluminium.
,Effect of hydrogen on mechanical properties of some
aluminium alloys“. Foundry, t. 78, Nr 10, pazdz. 50,
s. 104; 28x21 cm, 6,5 str., 4 fot, 2 rys., 2 mikrogr,,
7 tab., 12 poz. bibl. — Praca badawcza na temat roz-
puszczalnosci wodoru w Al i AlSi 5 w stanie statym
i ptynnym. Zbadano wplyw wodoru na wtasnosci Al
i AlSi 5. Wplyw ten zalezy od formy wystepowania
wodoru. Wodor rozpuszczony nie wplywa szkodliwie
na witasnoéci statego Al. Szczegdlnie szkodliwy jest
wpltyw wodoru w formie pecherzy. Porowatos¢ tego
rodzaju zmniejsza specjalnie R, i a metalu.
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721 x 669.7.018:621.791 K2 951

Guinard Ch.: Atomowe spawanie lekkich stopow.
,Le soudage des méteaux légers a l‘hydrogene atomi-
que‘. Rev. Alum., t. 27, Nr 171, list. 50, s. 429; 27 x 21
cm, 6,75 str., 5 fot., 1 rys., b mikrogr., 3 tab. — Zasada
spawania atomowego (Arcatom). Urzadzenia do spa-
wania. Przygotowanie blach do spawania, stosowane
sztuczne zuzle (Hydratomal). Przyktady spawania sto-
pu aluminium z magnezem AG 5, A 41 A-U4 G.

722 x 669.712.112.2 K2 — 9.51

Ransley C. E, Neufeld H.: ZaleznoSci miedzy
rozpuszczalnosScia w ukladzie aluminium-séd i alumi-
nium-krzem-sod. ,, The Solubility Relationships in the
Aluminium-Sodium and -Aluminium-Silicon-Sodium
Systems®. J. Inst. Metals, {. 78, Nr 1, wrzes. 50, s. 25;
22 x 14 cm, 26 str., 6 wykr., 9 mikrogr., 5 tab., 11 poz.
bibl. — Okre$lono rozpuszczalno$¢ sodu w aluminium
i w stopie Al-Si, zar6wno w stanie stalym jak i cie-
klym. W ukladzie Al-Si-Na znaleziono jeden zwigzek
miedzymetaliczny o sktadzie NaAlSi;,q; lub NaAlSiy,y.
Wyniki pozwalaja cze$ciowo tiumaczy¢ zjawiska mo-
dyfikacji stopéw Al-Si.

723 x 669.714.1 K2 — 9.51

Weiss E.: Rafinacja gazami w odlewni lekkich me-
tali. ,Lightalloy foundry and the gas problem‘. Light
Metals, t. 13, Nr 152, wrzes.—pazdz. 50, s. 501; 22 x 15
cm, 1 str. — Uwagl i uzupelnienia do artykutu G. D.
Chapman’a pod tym samym tytulem, zamieszczonym
w Light Metals. Odnoszg sie one szczegdlnie do spo-

sobu stosowania soli do topienia oraz gazéw do rafi-
nacji. ’

724 x 669.715:621.71 K2 — 951

Lauterjung G.: Odlewanie bardzo duzych kél pa-
sowych ze stopu aluminiowego®. ,Das Giessen von
sehr grossen Riemenscheiben aus Aluminiumlegie-
rung“.Neue Giesserei, Nr 21, t. 37, 19 pazdz. 50, s. 469;
29 x 21 cm, 0,5 str., 1 poz. bibl. — Opisano sposob od-
lania duzego kola na 24 paski klinowe. Doktadnie opi-
sano uklad wlewowy. Zamieszczono tez Kkrytyczne

uwagi odnos$nie niektorych szczegotdéw technologicz-
nych.
725 x 669.715:620.18 K2 — 951

Schulz E.- Badania metalograficzne drobnoziarni-
stosci siluminu. ,Recherches micrographiques sur
Taffinage du grain de ’alpax“. Fonderie, Nr 57, wrzes.
50, s. 2194; 27x 21 cm, 4 str.,, 5 wykr.,, 22 mikrogr. —
Silumin (alpax) krystalizuje w dwoch formach (w za-
lezno$ci od krystalizacji krzemu): ziarnistej i pasem-
kowej. Wplyw szybko$ci chtodzenia na strukture sto-
pu zilustrowano zdjeciami mikrostruktur. Wptyw do-
datku sodu na strukture stopu Al —Si oraz na struk-
ture tego stopu od czasu miedzy dodaniem sodu jako
modyfikatora a odlaniem prébki. Omowiono dziatanie
sodu jako modyfikatora.

726 x 669.715:548 K2 — 9,51
Lambot H.: Badania Kkrystalograficzne starzenia
duraluminium. ,Etude cristallographique de la préci-
pitation structurale dans les duralumins“. Rev. Met.,
Nr 10, pazdz. 50, s. 709; 21 x 27 cm, 18 str., 8 fot., 3 rys.,
1 wykr., 1 tab., 21 poz. bibl. — Opisano krystalogra-
ficzne badania naturalnie i sztucznie starzonych trzech
najczeSciej spotykanych w przemysle stopéw typu dur-
aluminium. Przy sztucznyin starzeniu stopu Al-Mg-Si
przy 300 C lub wyzej mozna bylo zidentyfikowaé wy-
dzielajacy sie Mg:Si. Przy sztucznym starzeniu stopu
Al-Cu-Mg-Si przy 200 C stwierdzono wydzielajgcg sie
faze O' (CuAl:), podczas gdy przy wyzszych tempera-
turach wydzielajgca sie faza ma bardziej zlozony
sktad, ktéry autor ustala jako CuMgsSisAls. Podobnie
przy sztucznym starzeniu stopu Al-Cu-Mg przy 200 C
wydziela¢ sie ma faza O' (CuAlz), natomiast przy wyz-
szych temperaturach powstaje faza Cu:Mg:2Als.

727 x 669.718.915 K2 — 951
Smith P, Shaw P.: Pokrywanie anodowe produk-
tow przemyslowych. ,,Anodic treatment of manufac-
tured products®“. Light Metals, t. 13, Nr 152, wrzes.—
pazdz. 50, s. 497; 22 x 15 cm, 4 str., 1 fot., 2 mikrogr. —
Wykariczanie powierzchni przedmiotu przed oksyda-
cja. Wskazowki praktyczne.

669.721. MAGNEZ I JEGO STOPY

728 x 669.721 K2 — 951
Church F. L.: Poszerzenie zastosowania nowych
stopéow lotniczych. ,New alloy castings for air force
results in major expansion®“. Mod. Metals, t. 7, Nr 2,
luty 51, s. 31; 29x21 cm, 3,6 str., 7 fot. — Odlewy
skomplikowanych cze$ci samolotowych w jednej z naj-
wiekszych odlewni magnezu w St. Zj. A. P. Opis for-
mowania i odlewania ze stopu ZRE karteru sprezarki.
Sposob wykonania rdzeni i formy; oczyszczanie odle-
wow. Obroébka cieplna odlewu.

729 x 669.721 K2 — 9.51
Hanawalt J. D.: Przeglad zdolnosSci produkcyjnej
przemysiu magnezowego. ,, A review of productive ca-
pacity in the magnesium industry“. Metal Progr., t. 58,
Nr 4, pazdz. 50, s. 512; 29x22 cm, 7,4 str., 5 fot, 3
wykr. — Rozw0]j zastosowania magnezu na przestrzeni
lat 1940—1950. Otrzymywanie magnezu, jego topienie
i odlewanie.

Niniejszy Przeglad Bibliograficzny zawiera jedynie
czes¢ analiz dokumentacyjnych publikacji z zakresu
odlewnictwa. Pelna dokumentacja ukazuje sie w po-
staci kart dokumentacyjnych wydawanych przez Gto-
wny Instytut Dokumeniacji Naukowo-Technicznej
(Warszawa, Ligocka 8). — GIDNT przyjmuje prenu-
merate kart dokumentacyjnych, ktora moze obejmo-
waé zarowno calg dokumentacje naukowo-techniczng,
jak i oddzielne jej dzialy lub poszczegdlne zagadnie-
nia i tematy techniczne. Cena karty dokumentacyjnej
wynosi w prenumeracie 10 groszy.

GIDNT wykonuje (za zwrotem kosztéw) fotokopie
i mikrofilmy publikacji objetych zaréwno Przegladem
Bibliograficznym jak i kartami dokumentacyjnymi.

Komitet Redakcyjny: mgr. inz.

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

mgr Sitko Roman

Red. Przegl. Bibl. Odlewn.: mgr Sitko R.
Adres Red. Krakéw 12, Borek Falecki, ul. Gl6wna 152
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Zarzad Glowny Stowarzyszenia
Technicznego Odlewnikow Polskich

wzywa Kolegéw do masowego udziatu w imprezach i odczytach
urzqdzonych przez Oddziaty Stowarzyszenia w ramach Miesigca
Poglebienia Przyjaini Polsko-Radzieckiej (7.X.51 do 7.X1.51 r.).

Poza tym wskazanym jest, aby czlonkowie Stowarzyszenia
Technicznego Odlewnikéw Polskich brali czynny udziat w orga-
nizowaniu imprez i odczytéw w Miesiacu Poglebienia Przyjazni
Polsko-Radzieckiej, urzqdzanych przez inne organizacje. (To-
warzystwo Przyjazni Polsko-Radzieckiej, Zwiazki Zawodo-
we itp.).

Przez czynny udzial nalezy rozumieé zgloszenie swego udziatu
na prelegentéow, organizatoréw wystaw ksigzki radzieckiej, bra-
nie udziatu w dyskusji na zebraniach, odczytach itp.

Mamy mnadzieje, 2ze w tegorocznym Miesigcu Poglebienia
Przyjaini Polsko-Radzieckiej, ktora odbywa sie pod hastami:

1. Zacie$nienia wspétpracy organizacji spotecznych na od-

cinku szerzenia wiedzy o Zwigzku Radzieckim,

2. Popularyzacji zdobyczy przodujacej techniki radzieckiej,
wszyscy cztonkowie Stowarzyszenia Techniczego Odlewnikéw
Polskich wezma czynny udzial.

DO PRENUMERATOROW

Zawiadamy wszystkich prenumeratorow ,,PRZEGLADU OD-
LEWNICTWA®, ze poczawszy od miesigca wrzesnia br. urzedy
pocztowe oraz listonosze wiejscy i miejscy przyjmowaé bedq
wplaty na prenumerate w terminie do dnia 15-go kazdego mie-
sigca na miesigce nastepny i okresy dalsze.

P. P. K. ,;RUCH*

SPROSTOWANIE

W nr 7-8 w artykule mgr inz. K. Hessa ,,ZBIORNIKI WLE-
WOWE FORM ODLEWNICZYCH®, strona 222, szpalta prawa
wzor w wierszu 10-ym od dolu,

JOU—

Q

Qs

zamiast:T=2-:'g-Q mabyc’:T=2.:,




Cena zeszytu zl. 6.—

CENTRALNY ZARZAD OGOLNEGO BUDOWNICTWA
MASZYNOWEGO

KONKURS OTWARTY

Na opracowanie projekiu wytwarzania w skali przemyslo-
wej odlewow z bezcynowych stopéw miedzi w celu zmniejsze-
nia zuzycia cyny z podaniem przeznaczenia, na jakie odlewy
ten stop ma by¢ zastosowany.

Opracowany projekt winien by¢ w zasadzie oparty na boga-
tych praktycznych doswiadczeniach wybijajacych sie robotni-
kéw i personelu technicznego odlewni.

Winien podawaé¢ w sposob konkretny, jasny i przystepny
zasady i praktyczne wskazowki, potrzebne dla wytwarzania
odlewow z bezcynowych stopow miedzi.

Kladzie sig nacisk na ujecie tematu stylem prostym i jasnym
wyrazaniu mysli. Projekt winien zawieraé¢ dokladny opis pro-
cesu technologicznego.

Konkurs jest dostepny dla kazdego robotnika, technika
i inzyniera. ‘

Pozytywnie ocenione przez Sad Konkursowy projekty zo-
stang nagrodzone:

Pierwsza nagroda . . . . . . zlL 4.000
Druga nagreda . . . . . . . z&L 3.000
Trzecia nagroda . .« . . . z& 2000

Prace nalezy sklada¢ do dnia 31 pazdziernika 1951 r. pod
adresem CENTRALNY ZARZAD OGOLNEGO BUDOWNI-
CTWA MASZYNOWEGO W WARSZAWIE, ul. Senatorska
Nr. 10, poko6j Nr. 107, tel. 628-20 wew. 15.

O wszelkie dodatkowe informacje w sprawie konkursu na-
lezy zwraca¢ sie do Centralnego Zarzadu Ogodlnego Budowni-
ctwa Maszynowego. Dzial Gléwnego Technologa, Warszawa,
ul. Senatorska Nr. 10.
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