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Rola inzyniera i technika

w ruchu wspélzawodnictwa i wynalazczos$ci pracownicze]

Zadania postawione odlewnictwu przez Plan
6-letni wymagajg od ogétu pracownikéw za-
trudnionych w przemysle odlewniczym zmobi-
lizowania wszystkich tworczych sit.

Na lamach Przegladu Odlewnictwa byto
omawiane wielokrotnie znaczenie, jakie Rzad
Polski Ludowej przywiazuje do kluczowego
odcinka naszego przemystu jakim jest odlewni-
ctwo.

Procentowy udzial odlewow w przemysle
maszynowym, ktéry waha sie od 50—95%0 wy-
kazuje, ze jedynie wykonanie planu przez od-
lewnictwo zezwoli na wykonanie tegoz planu
przez inne galezie przemystu. Dlatego tez prze-
kroczenie planéw produkcyjnych przez prze-
myst maszynowy jest réwniez bardzo $cisle
zwigzane z przekroczeniem planu przez odlew-
nie.

Rzad Polski Ludowej w zrozumieniu tych za-
dan powzigt doniosla uchwale w sprawie roz-
woju i modernizacji produkcji odlewniczej,
ktéra to uchwala daje podwaliny dla wszech-
stronnego rozwoju odlewnictwa.

Uchwalg tg Rzad nasz stworzyl ramy orga-
nizacyjne, okre$lil linie rozwojowe odlewni-
ctwa oraz zapewnil $rodki do ich realizacji.

Czynnikiem twoérczym, zapewniajgcym wy-
konanie zadan, oraz mobilizujgcym masy pra-
cujace do przyspieszenia ich wykonania jest
ruch wspoélzawodnictwa i wynalazczo$ei pra-
cowniczej.

Naczelna Organizacja Techniczna okresla
w nastepujacy sposoéb udziat Stowarzyszen
Technicznych w ruchu wspétzawodnictwa i wy-
nalazczo$ci pracowniczej:

I. Wykonanie Planu 6-letniego budowy pod-
staw Socjalizmu w Polsce, a w szczegolnosci
przyspieszenie jego wykonania, wymaga
wszechstronnego rozwoju ruchu wspolzawod-

nictwa i wynalazczosei pracowniczej. Ruch ten
podjety przez najbardziej swiadomych i ofiar-
nych przedstawicieli klasy robotniczej, prze-
ksztalcil si¢ w ruch masowy.

Do ruchu wspdlzawodnictwa i wynalazczo-
Sci pracowniczej wilgczyla sie $wiadoma i po-
stepowa czes$¢ inteligencji technicznej, rozwi-
jajac i poglebiajac go razem z klasg robotniczg.
Bledne byloby sformulowanie roli inteligencji
technicznej tylko jako czynnika pomocniczego
w wielkim ruchu wspo6izawodnictwa pracy
1 wynalazczo$ci pracowniczej.

Inzynierowie i technicy nie tylko winni przo-
dowaé we wspolzawodnictwie i wynalazczoSci
pracowniczej, lecz winni torowa¢ nowe drogi
dla rozwoju tegoz ruchu.

Czynne wilgczenie si¢ ogélu inzynieréw i te-
chnikéw do ruchu wspoétzawodnictwa i wyna-
lazczosci pracowniczej pozwoli na szybsze po-
konywanie przeszkéd natury technicznej i da
szersze podstawy rozwoju tego ruchu, przy-
spieszy wprowadzenie nowej techniki na nasze
warsztaty pracy oraz otworzy droge nowym,
rewolucyjnym metodom pracy.

Wspolzawodnictwo i wynalazczo$¢ robotni-
kéw, inzynieréw i technikéw rodzi sie z jed-
nego pnia, z nowego, socjalistycznego stosunku
do pracy.

II. W celu zapewnienia pelnego wilgczenia
sie inzynier6w i technikéw do masowego ru-
chu wspolzawodnictwa i wynalazczo$ci pracow-
niczej Naczelna Organizacja Techniczna w po-
rozumieniu z Centralng Radg Zwigzkow Zawo-
dowych zaleca wszystkim czlonkom NOT pod-
jecie natychmiastowej aktywnej dziatalnosci
w tym kierunku przez:

1) Wzmozenie i rozwiniecie bezposSredniego

udziatu w akcji technicznego szkolenia
i doskonalenia zawodowego.
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2) Wzmozenie dzialalnoSci odczytowej przez
opracowywanie i wyglaszania referatow
przede wszystkim o tematyce opartej
o postep techniczny, a w szczegdlnosci o
przodujacg nauke i technike radziecka.

3) Zasilanie prasy zwigzkowej artykulami
z dziedziny naukowo-technicznej.

4) Czynny udzial i konkretna pomoc w orga-

" nizowaniu zjazdéw, konferencji, pokazéw,
wycieczek itp.

5) Roztaczanie stalej opieki i udzielanie kon-
kretnej pomocy Klubom Techniki i Racjo-
nalizacji oraz Gabinetom Technicznym itd.

6) Opracowywanie tematéw i programow
dla kierowanej wynalazczo$ci pracowni-
czej.

7) Rozpracowywanie z przodownikami pra-
cy i racjonalizatorami nowych form wspéi-
zawodnictwa 1 wynalazczosci pracowni-
czej oraz ich upowszechnienie.

8) Tworzenie brygad inzyniersko-robotni-
czych dla likwidacji waskich przejs¢ i usu-
wania wszelkich przeszkod w produkcji
i organizacji pracy.

Stowarzyszenie Techniczne Odlewnikéw Pol-
skich (STOP), jako najmlodsze Stowarzyszenie
branzowe w ramach Naczelnej Organizacji
Technicznej powinno szeroko wlaczy¢ sie w
nurt ruchu wspétzawodnictwa i 'wynalazczo-
Sci pracowniczej.

System kapitalistycznego wyzysku robotni-
ka minat bezpowrotnie.

Dazenie do coraz lepszych warunkéw pracy,
do coraz lepszych wynikéw produkeyjnych tak
ilosciowych, jak i jakoSciowych, stwarza sze-
rokie mozliwosci dla ruchu wspéizawodnictwa
i racjonalizatorstwa. Warunki socjalne pracy
na naszych odlewniach zostaly w wiekszosci
wypadkéw radykalnie zmienione na lepsze,
jednak jakos¢ i ilo$¢ produkeji pozostawiajg
wiele do zyczenia. Dla poprawy tego stanu nie
wystarczg same $rodki, ktére Rzad nam stwa-
rza, tu trzeba naszej $wiadomosci, ze zostalo to
stworzone dla mas pracujgcych, dla mozliwosci
dzwigniecia przemystu odlewniczego wzwyz
i ze od nas w duzej mierze zalezy stala popra-
wa wynikéw pracy w przemys$le odlewniczym.

Czy rola inzyniera i technika, by produko-
wac¢ wiecej, lepiej i taniej nie wymaga uspraw-
nien i wspodlzawodnictwa? Czyz wytworczosé
odlewnicza nie przyczynia sie do tworzenia na-
szego jasnego jutra?

Pelni zrozumienia naszych pokojowych daz-
nosci, wspoéitzawodniczymy i bierzemy czynny
udziat w wynalazczosci pracowniczej. :

Przez poglebienie wiedzy fachowej wtlasnej
i wspolpracownikéw dazymy do zwiekszenia
produkcji odlewoéw i poprawy ich jakosci.

Dokladne przemys$lenie cyklu produkcyjne-
go daje ogromne mozliwosci przeprowadzenia
usprawnien i o ile oméwimy je na naradach
wytwoérezych, bedziemy mieé¢ pewnos¢, ze na-
sza myS$l zostanie szybko urzeczywistniona.

Analiza cyklu produkcyjnego zezwoli na wy-
krycie marnotrawstwa czasu, sit robotnika,
materialu, ukrytych czesto przed naszym wzro-
kiem przez swojg codziennos$¢ zjawisk.

Klasyczny przykiad pracy, metoda inz. Ko-
walowa, zastuguje na specjalng uwage w na-
szym przemySle. Uczmy sie tworczo przejmo-
wac¢ doswiadczenia radzieckie.

Dotychczasowe wyniki otrzymane z zastoso-
wania metody inz. Kowalowa na naszych od-
lewniach, swiadcza o tym, jak wielkie korzysci
mozemy otrzymaé przez racjonalne upowszech-
nienie metod pracy przodownikéw.

Musimy pamietaé, ze zastosowanie surowcow
1 materialéw zastepczych w odlewnictwie, po-
winno by¢ wynikiem nie tylko zarzadzeh osz-
czednosciowych, lecz przede wszystkim wyni-
kiem naszej inicjatywy. Naszym zadaniem jest
wytyczenie probleméw w tej dziedzinie dla
wynalazczo$ci pracowniczej.

Obiektywna analiza udzialu Stowarzyszenia
Technicznego Odlewnikéw Polskich w ruchu
wspolzawodnictwa i wynalazczoéci pracowni-
czej, na tle socjalistycznego stosunku do pra-
¢y, przekona¢ powinna inzyniera i technika od-
lewnika, ze przez szerokie rozpowszechnienie
tego ruchu w odlewnictwie zagwarantowany
jest postep w tej dziedzinie.

Ramowe wytyczne dla czlonkéw Stowarzy-
szenia Technicznego Odlewnikéw Polskich
(STOF) odnosnie wspélzawodnictwa i wyna-
lazczo$ci pracowniczej streszczajg sie:

Inteligencja techniczna odlewnicza toruje
nowe drogi dla ruchu wspélzawodnictwa
i wynalazczo$ci pracowniczej. Inteligencja
techniczna bierze czynny udzial w szkole-
niu fachowym robotnikéw.

Inteligencja techniczna opracowuje aktu-
alne problemy dla racjonalizatorow.

Wzywamy Kolegéw do nadsytania do Redak-
cji Przegladu Odlewnictwa artykuléw i komu-
nikatéw, . omawiajagcych Waszg dzialalno$é
w ruchu wspolzawodnictwa i wynalazezos$ci
pracowniczej.
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Mgr inz. JERZY WOJCIK

mgr. in2. JOZEF GEPNER, mgr inz. MIECZYSEAW PACHOWSKI

Zeliwo austenityczne

Ogoélna charakterystyka. Technologia wytopu.
Struktura i wtasno$ci mechaniczne. Obrabialnos¢.
Odporno$¢ na dzialanie czynnikéw chemicznych.
Odporno$¢ na dzialanie wysokich temperatur.
Inne wlasno$ci. Zastosowanie zeliwa austeni-
tycznego.

1. Ogélna charakterystyka.

Zeliwa austenityczne Ni-Cu (zeliwo Monel)
oraz Ni-Cu-Cr (zeliwo Nimol, Niresist), nalezg-
ce do grupy zeliw wysokostopowych, charakte-
ryzuja sie wysoka odpornoscia na dzialanie
czynnikéw chemicznych, znaczng odpornoscig
na dzialanie wysokich temperatur i malg Scie-
ralnoécig przy dobrej obrabialnosci. Zeliwa te
sg niemagnetyczne i posiadajg zdolnos¢ do od-
ksztalcen plastycznych wiekszg niz zeliwa sza-
re niestopowe, co mozna obserwowaé przy pro-
bie na Sciskanie (rys. 1).

t.gczna zawarto$é dodatkoéw stopowych w ze-
liwie austenitycznym Ni-Cu i Ni-Cu-Cr waha
sie w granicach od 20 do 35%. Tablica I poda-
je sklad najbardziej typowych gatunkow zeli-
wa austenitycznego.

2. Technologia wytopu.

Zeliwo o zawarto$ci do 1°/o niklu mozna uzy-
ska¢ przez dodanie nieroztopionego niklu do
kadzi. Dla produkcji zeliwa austenitycznego,
z uwagi na wieksze zawarto$ci niklu, metoda
ta nie znajduje zastosowania, gdyz wigksze ilo-
$ci niklu, dodane do kadzi, ochladzajg zeliwo

wiaku, posiadaljg nieco wyzszg wytrzymatosé
na rozcigganie, niz wylopione w piecu tyglo-
wym i zeliwiaku, jednak dla wiekszosci wypad-
kow ich zastosowania, wytrzymatosé nie stano-
wi zasadniczej cechy tych stopéw i mala jej
obnizka moze nie by¢ brana pod uwage.
Temperatura topienia zeliw Ni-Cu i Ni-Cu-Cr
wynosi 1280 do 1320 C. Zeliwa te posiadaja do-
bra lejnos¢ i skurcz w granicach od 1,3 do 2,0%b.

a b c
Wyglad zeliwnej probki na Sciskanie
a — probka przed Sciskaniem
b — probka z zeliwa zwyklego po s$ciskaniu
¢ — probka z zeliwa austenitycznego Ni-Cu po

Rys. 1.

ponizej dopuszczalnej temperatury. sciskaniu.
TABLICA 1
Skilad chemiczny i twardosé typowych gatunkéw zeliwa austenitycznego z dodatkiem Ni-Cu i Ni-Cu-Cr
Sktad chemiczny w %
Oznaczenie > ¥ - : - - HB
C Si Mn | P | S I Ni Cu Cr kG/mm?2
Zeliwo 2,6—3,0 1,5 0,7 0,3 0,08 14,0 70 — | do150
Ni—Cu
Zeliwo l
e —4 do 18
Ni- OO 2,7--38,2 15 0,9 ‘ 0,3 0,08 ‘ 14,0 70 | 15—40 | do 180

Zeliwa Ni-Cu i Ni-Cu-Cr mogg by¢ otrzymy-
wane wprost z zeliwiaka, przez wprowadzenie
do wsadu odpowiednich zapraw. Sposéb ten
jest niekorzystny ze wzgledu na duze straty
drogich dodatkéw stopowych oraz na znaczne
pochlanianie siarki przez stop Ni-Cu. Znacznie
lepszy jest sposob, polegajacy na przetapianiu
dodatkéw stopowych oddzielnie, np. w piecu
tyglowym i nastepnym mieszaniu ich z zeli-
wem, otrzymywanym z zeliwiaka. Wlewy, nad-
lewy i ewentualne braki mozna przetapiaé¢
w samym zeliwiaku, przy czym zgary dodat-
kow stopowych uzupelnia sie zaprawsa, otrzy-
mang z pieca tyglowego.

Zeliwa Ni-Cu i Ni-Cu-Cr, wytopione w zeli-

Odlewy mozna wykonywaé¢ zaréwno w for-
mach suszonych jak i na wilgotno. Tempera-
tura odlewania powinna wynosi¢ od 1300 do
1350 C. Po zalaniu formy zaleca sie szybkie
wybicie odlewu i dalsze studzenie na powie-
trzu. Powolne stygniecie odlewéw w formie
sprzyja tworzeniu sie martenzytu. Z uwagi na
duzy skurcz tych zeliw, oraz sklonnosé¢ do two-
rzenia jam skurczowych, nalezy stosowa¢ od-
powiednie nadlewy.

3. Struktura i wlasno$ci mechaniczne.

W zeliwach Ni-Cu i Ni-Cu-Cr gléwnym skta-
dnikiem, powodujacym tworzenie sie struktu-
ry austenitycznej jest nikiel, wystepujacy
w zawarto$ci nie mniejszej niz 12%b.
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Nikiel zmniejsza rozpuszczalno$¢ wegla w
cieklym zelazie, dziala wiec podobnie jak krzem,
lecz znacznie stabiej. Rowniez w stanie stalym
wplyw niklu, wyrazajacy sie ograniczeniem

Si % AN
0 \\
~N
~ N 2
i
b \/‘?‘4" 3
b,
ferryt RN
~N - g
S-S
s ~
7 <
S~
Martenzyt +
Perlit Austenit
+ Austenit
] s 10 15 20 25 30

Ni %%

Rys. 2. Wplyw niklu i krzemu na strukture zeliwa przy
zawartosci 2 - 3°/0C (Norbury i Morgan), traw. 2%/¢HNO3
X 500.

rozpuszezalnoéci wegla w austenicie, jest stab-
szy niz wplyw krzemu. Zwiekszajac trwalose
austenitu i rozszerzajgc pole jego istnienia, ni-
kiel powoduje jednoczesnie obnizenie punktéw
przemiany A1 oraz, w przeciwienstwie do krze-
mu, silnie zmniejsza krytyczna szybkos¢ prze-
miany v/o tak, ze z rosngcymi zawartoScia-
mi niklu, powstajg struktury przechlodzenia
od perlitu przez martenzyt do austenitu (rys.
2). Nikiel sprzyja wydzielaniu sie i rozdrobnie-
niu grafitu, zwlaszcza przy niskiej zawartosci
krzemu w Zeliwie.

Miedz wywiera podobny wplyw na struktu-
re, jednak w temperaturze normalnej rozpu-
szcza sie w niestopowym zeliwie tylko do za-
wartosci okolo 2°%. W obecnosci niklu rozpu-
szczalno$é miedzi wzrasta o okolo 1% na kazde
2%/o niklu.

3. Austenityczna struktura zeliwa Ni-Cu, za-
wierajgcego ok. 14% Ni i 7% Cu, traw. 2°HNOsg,
X 500.

Rys.

Dodatek chromu powoduje powstawanie
twardych weglik6w i rozdrobnienie grafitu,
oraz wyraznie zwieksza wytrzymalo$¢ zeliwa.
W strukturze zeliwa Ni-Cu, zawierajacego 14%o
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Ni i 7% Cu, wystepuje czysty austenit (rys. 3).
Zmniejszenie zawarto$ci dodatkéw stopowych
w zeliwie Ni-Cu, obniza trwalosé austenitu,

tak ze przy zawartosci okolo 9% Ni i 5% Cu
struktura sklada sie juz z austenitu i marten-
zytu (rys. 4). Struktura zeliwa Ni-Cu-Cr rézni
sie od poprzednich tylko obecnoscig weglikéw
chromu, ktérych ilo$¢ zalezna jest od zawarto-
sci Cr (rys. 5).

Rys. 4. Austenityczno-martenzytyczna struktura zeli-
wa Ni-Cu, zawierajgcego ok. 9% Ni i 5% Cu, traw.
20/0HNOg, X 500.

Wahania zawartosci dodatkéw stopowych
powodujg znaczne réznice wlasnosci mecha-
nicznych zeliw Ni-Cu i Ni-Cu-Cr (tablica II).
Ze wzrostem zawarto$ci niklu i miedzi maleje
twardo$¢ 1 wytrzymalos¢ na rozcigganie, wzra-
sta natomiast zdolnos¢ do odksztatcen plastycz-

Rys. 5. Austenityczna struktura zeliwa Ni-Cu-Cr, za-
wierajacego ok. 14% Ni, 7% Cu i 2% Cr. Widoczne
jasne wegliki. Traw. 2°/0HNO3, X 500.

nych. Zeliwo Ni-Cu o twardosci 280 Hp jest
bardziej kruche niz zwykle Zeliwo szare.

4. Obrabialnosé.

Dobra obrabialnosé jest cecha zeliwa, wa-
runkujgcag czesto jego zastosowanie. Np. zeliwa
wysokokrzemowe, odznaczajgce sie dobrg od-
porno$cia na dzialanie czynnikéw chemicz-
nych, maja ograniczone zastosowanie miedzy
innymi z powodu trudnej obrabialnosci.



Obrabialno$¢ zeliwa Ni-Cu  charakteryzujg
wyniki badan (tablica III) przeprowadzonych
metodg Van Dongena i Stegwee dla zeliw 2, 3
i 4 wedlug oznaczen tablicy II. Zawartosci nie-

Na podstawie uzyskanych wynikéw mozna
przyjae¢, ze obrabialnosé¢ zeliwa austenityczne-
go Ni-Cu jest nizsza od obrabialnosci zwyklego
zeliwa szarego zaledwie o 10 do 20%b.

TABLICA II

Zaleznos§é zawarto$ci dodatkéow stopowych i wlasnosci mechanicznych zeliw Ni-Cu i Ni-Cu-Cr

T

Oznaczenie Gatunek Ni Zal_vlal tocsi W Cr kGI;lIimz kG?r;m"
1 Zeliwo Ni—Cu ~ 140 |~ 17,0 — 140 11
2 » Ni—Cu 12,8 7,2 — 140 11
3 , Ni—Cu 11,0 6,8 _ 190 15
4 »  Ni—Cu 9,1 5,8 = 280 23
5 , Ni—Cu—Cr 158 | 58 0,88 140 12
6 , Ni—Cu—Cr ~ 140 | ~ 70 ~ 2,0 160 20

wymienionych w tablicy pozostalych skladni-
kéw zeliwa réznily sie nieznacznie i wahaty
sie w granicach: C oz od 2,62 do 2,73%, Si od
1,65 do 1,78%0, Mn od 0,78 do 0,90%, P od 0,36

Zeliwa Ni-Cu-Cr sg gorzej obrabialne od ze-
liw Ni-Cu. Wplyw chromu przy zawartosci 1°o
nie ma wiekszego znaczenia w warunkach war-
sztatowych. Zarysowuje sie on wyraznie] przy

TABLICA III

Wyniki préb obrabialnosci zeliwa Ni- Cu metoda Van Dongena i Stegwee

Warunki skrawania Stala Godzinéwa
Ozna- L, mate- szybkos§é
f:zle?nie Sfi’jf:gvl‘:;si; posuw riato- skra\évgnia
e g m R WC? mymin.
2 1 0,21 56,0 38,4
2 2 0,21 51,5 34,0
2 1 0,54 48,0 30,/
2 2 0,54 39,2 25,0
3 1 0,21 32,7 24,0
3 2 0,21 31,8 22,7
3 1 0,54 24,0 15,5
3 2 0,54 22,0 12,4
4 1 0,21 15,0 84
4 2 | 0,21 13,4 7,5
4 1 | 0,54 11,0 5,8
4 2 | 0.54 10,0 5,3

do 0,37% i S od 0,13 do 0,14%%. Do badan uzyto
nozy ze stali szybkotnacej S18W, scharaktery-
zowanych w tablicy IV.

TABLICA IV
Katy i promien zaszlifowania ostrza noza przy proébach
obrabialnoSci.
@® g o " o 3 e ‘ n° “ © r mm
10 76 ] 4 86 ‘ 4 45 2

Jak widaé z tablicy III najlepsza obrabial-
no$¢ wykazalo zeliwo 2 o strukturze austeni-
tycznej zawierajace najwieksza ilo$¢ dodat-
kéw stopowych.

zawartosci okoto 2% Cr. Obrbobka wiérowa ze-
liw Ni-Cu-Cr, zawierajgcych 4% Cr jest utrud-
niona i wymaga zmniejszenia parametréw
skrawania.

Dla uzyskania dobrej obrabialnosci zeliw
Ni-Cu i Ni-Cu-Cr, nalezy stosowaé dodatki sto-
powe niklu nie mniej niz 12%, miedzi nie
mniej niz 6°0 i chromu wiecej niz 3%o.

Szybsze stygniecie odlewu, uzyskane przez
wezesniejsze jego wybicie z formy, sprzyja za-
chowaniu struktury austenitycznej, warunku-
jacej dobrg obrabialnosé. Przy pewnych zawar-
tosciach dodatkéw stopowych i przy powolnym
stygnieciu odlewu, moze nastgpi¢ czeSciowa
przemiana austenitu w martenzyt, przy czym
obrabialno$¢ pogarsza sie znacznie.
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dzialanie czynnikéw che-
micznych.

5. Odporno$é¢ na

Cechg charakterystyczng zeliw Ni-Cu i Ni-
Cu-Cr jest ich odporno$¢ na dzialanie wielu
czynnikoéw chemicznych. W wigkszosci wypad-
kow zeliwa te nie ustepuja w odpornosci na ko-
rozje drogim wysokocynowym brazom, cze-
sto je przewyzszajac. Sg one przy tym, w prze-
ciwienstwie do brgzéw, odporne na dzialanie
wysokich temperatur.

1500

[l

1250

1000

Straty wagowe w g [m*/ doba

750

250 \

\\

\\
—_ ==
0 w0 20 30 4 S0 60 70 8 90

Stezenie kwasu siarkowego

100%e

——— 2zelwo NiCuCr
Zeliwo zwykte

Rys. 6. Odporno$¢ na dziatanie kwasu siarkowego ze-
liwa austenitycznego Ni-Cu-Cr w poréwnaniu z ze-
liwem zwyklym.

Zeliwa Ni-Cu-Cr sa dzieki dodatkowi chro-
mu bardziej odporne na korozje od zeliw Ni-Cu
przy jednoczesnym pogorszeniu obrabialnosci.
Wystepowanie w strukturze austenityczne]
wolnej miedzi obniza wlasnosci antykorozyjne.

Zeliwa Ni-Cu-Cr odporne sg na kwas siar-
kowy (rys. 6), octowy (rys. 7), tug sodowy, wo-
de morska oraz szereg soli i lugdéw, mniej od-

N

400

S

N\
\

300

Straty wagowe w g/m?*/ doba

200

100 \

~ -+ q
~ - -~

~—t B

] 0 20 30 40 50 60 70 80 90

100

Stezenie kwasv octowego

— — — — zeliwo NiCuCr
zeliwo zwykte

Rys. 7. Odpornoé¢ na dzialanie kwasu octowego zeliwa
austenitycznego Ni-Cu-Cr w poréwnaniu z zeliwem
zwyklym.
porne na kwas solny (rys. 8), catkowicie nie-

odporne na kwas azotowy.

Przez dodanie antymonu do zeliwa Ni-Cu-Cr
wzrasta znacznie jego odporno$¢ na dzialanie
kwasu solnego (tablica V). Dodatek antymonu
nie wywiera wyraznego wplywu na odpornos¢
na dzialanie kwasu siarkowego i octowego.

H. Freytag zaleca stosowanie zeliw austeni-
tycznych Ni-Cu i Ni-Cu-Cr do nastepujgcych
czynnikow:

om-as

TABLICA V

Wpiyw dedatku antymonu do Zeliwa Ni-Cu-Cr na jego odporno$s¢ na dzialanie kwaséw solnego, siarko-

wego i octowego

Odezynnik Straty wagowe w g/m? i dobeg dla dodatkéw Sb
(w temp. pokojowej) 0,00 0,85% 1,44 \ 2,709 1,63% 2,839/
HC1 o stez. 2,00/ 4,3 1,6 2,6 1,7 1,7 1,2
HC1 ., 1,5% 4,7 2,9 3,1 2,6 2,9 2,3
HC1 . 15,00 33,2 13,4 10,3 10,1V 8,4 7,2
HCI1 " '3:7',20/0 — 420,0 275,0 250,(; 293,0 291,0
H,S04 . 5,0% 3,1 1,9 — — 3,4 3,4
CH3COOH ,, 10,0% 2,4 — = e 2,4 5 2,8
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A. Zeliwo Ni-Cu

kwas siarkowy w kazdym stezeniu, w tem-

peraturze normalnej,

kwas solny, roztwory wodne do 5%,

kwas octowy, roztwory wodne do 25%b,

siarkowodor,

gazy spalinowe w wysokich temperaturach.
B. Zeliwo Ni-Cu-Cr

para przegrzana

tlen w podwyzszonej temperaturze

600

500

Straty wagowe w g/m*/doba

300 — —

200

b
00 7

-
= J
- -—

0 1 20 30 40 S 60 710 80 90 100%
Stezenie kwasu solnego

——~zeliwo Ni Cu Cr
Zeliwa zwykte o-uaisn s

Rys. 8. Odpornoé¢ na dzialanie kwasu solnego 2@-
liwa austenitycznego Ni-Cu-Cr w pordéwnaniu
z zeliwem zwyklym.

tlenki azotu w podwyzszonej temperaturze

dwusiarczany alkaliczne, wodne roztwory

siarczan magnezu w normalnej temperaturze

wodorotlenki alkaliczne, wodne roztwory
W podwyzszonej temperaturze

weglany alkaliczne, rozcienczone wodne roz-
twory w podwyzszonej temperaturze

sole alkaliczne: chlorki, bromki, jodki

siarczany alkaliczne '

siarczyny alkaliczne do 10%

octany alkaliczne

cjanki alkaliczne

woda utleniona do 20%b

chlorany w réznych stezeniach i temperatu-
rach

20

Rr kKG/mm'

6 F—

™

2 N

0 200 400 600 800 1000

Temperatura C

Rys. 9. Wytrzymalosé na rozcigganie zeliwa auste-
nitycznego Ni-Cu-Cr w zaleznosci od temperatury.

nadmanganian potasu, roztwér wodny

tlenek wegla w podwyzszonej temperaturze

acetylen w podwyzszonej temperaturze

alkohol metylowy w réznych stezeniach
i temperaturach

kwas mrowkowy w réznych stezeniach w pod-
wyzszonej temperaturze

kwas octowy, roztwory wodne do 25%0 w pod-
wyzszonej temperaturze

bezwodnik kwasu octowego w podwyzszonej
temperaturze

kwas szczawiowy do 5% w podwyzszonej
temperaturze

czterochlorek wegla (tetra) w stanie suchym
do temperatury wrzenia

TABLICA VI

Paréownawcze zestawienie wlasnosSci fizycznych zeliwa austenitycznego, Zeliwa zwyklego niestopowego, oraz

mosiadzu i brazu

Zeliwo austeni-| . ;. : braz
tycane Zeliwo zwykle mosiadz T3

Ciezar wlasciwy 1 kG/dem? 7,5—1,7 6,9—17,5 8,0—8,2 8,2—8,5
Wspdkczynnik przewodnictwa cieplnego A 0,08 0,11—0,13 0,26 0,26
calicm.sec C - ]

Wspdlczynn}k rozrzerzalno$ci liniowej 18.10—5 11.10—8 19.10—5 18.10—5
a w zakresie 20—600
Opér wlasciwy  mm2/m 150,0 95,0 7,0 ___’168_
Wspé}czynnik cieplny oporu w za- 0,00045 0,0019 0,002 * 0,00085
kresie 0—100 C o
Przenikliwo§¢ magnetyczna p 1,03 240,0 1,0 1,6
gauss/oersted
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ksantogeniany
oleje eteryczne
olej terpentynowy.

6. Odporno$é na dzialanie wysokich temperatur

Austenityczne zeliwa Ni-Cu i Ni-Cu-Cr sg
zZnacznie odporniejsze na dzialanie wysokich
temperatur, niz zeliwa niestopowe. Procentowy
spadek wytrzymatlosci zeliwa Ni-Cu-Cr w miare
wzrostu temperatury jest mniejszy niz zeliwa
niestopowego i wynosi przy 700 C okolo 50%0
wartosci poczatkowej (rys. 9).

15

Obcigzenie petzania w kG/mm*
S

450 C

atmosfery i gazoéw oraz posiada malg szybkosé
pecznienia (rys. 11).

7. Inne wlasnosci

Zeliwa austenityczne Ni-Cu i Ni-Cu-Cr po-
siadaja duzg plastycznos¢ i tatwo ulegajg utwar-
dzeniu pod dziataniem naciskéw zewnetrznych.
Utwardzona warstewka zeliwa austenitycznego
jest trudno $cieralna. Zeliwa te sg odporne na
dzialanie erozyjne.

Zeliwa austenityczne Ni-Cu i Ni-Cu-Cr daja
si¢ tatwo spawaé zaréwno acetylenem jak i elek-

~

370 C

Obcigzenie pefzania w kG/mm*

: /|
=

/|

7
L/ //“”

01! 1 10 100 1000
Szybkosc petzania w 1075 ‘/o/godz.

10000

0-13/80-8104

Rys. 10. Pelzanie zeliwa przy réznych obcigzeniach i temperaturach

[
0 [ 7
0,0/ 0,/ 1 10 100
Szybkosc petzania w 10°5 % / godz.
a — zeliwo austenityczne Ni-Cu-Cr o skladzie:

2,44%0C, 1,11%03i, 16,56%Ni, 7,3 Cu i 3,3%Cr

Szybkosé pelzania pod obcigzeniem i pecznie-
nia przy wysokich temperaturach jest dla zeliw
Ni-Cu-Cr znacznié mniejsza niz dla zeliwa nie-
stopowego (rys. 10).

Zeliwo Ni-Cu-Cr jest do temperatury 820 C
praktycznie odporne na dzialanie utleniajace

/

30

e’ —
e 4
il
U”c/ -
-

- it
L - zeliwe b

Przyrast obietosci w % (pecinienie)
Przyrost wagowy ( utienianie) w

i Utlenianie

Jios¢ wygrzewari po 8 godzin przy 820 €
Rys. 11 Pecznienie i utlenianie zeliwa austenitycz-

nego Ni-Cu-Cr w temperaturze 820 C w porow-
naniu z zeliwem zwyklym.
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b — zeliwo niestopowe o skladzie: 3,29%C, 1,27%
Si. :

trycznie. Dla otrzymania spoin latwo obrabial-
nych bez obroébki cieplnej, poleca sie stosowa-
nie pretéw do spawania ze stopu Monel (Ni-Cu)
lub z zeliwa austenitycznego Ni-Cu, Ni-Cu-Cr.
Zeliwa te sa niemagnetyczne, posiadajg wy-
soki wspotczynnik rozszerzalnosci liniowej, niski
wspoélczynnik przewodnictwa cieplnego, jak

réwniez duzy opér wiasciwy (tablica VI.).

8. Zastosowanie

Zeliwa ustenityczne Ni-Cu i Ni-Cu-Cr, posia-
dajac wysokag odporno$¢ na wiele czynnikow
chemicznych, moga znalezé szerokie zostosowa-
nie w budownictwie aparatéw, maszyn, pomp
i armatury w przemy$le chemicznym, nafto-
wym, tekstylnym, papierniczym, spozywczym
i innych. Moga one w wielu wypadkach zasta-
pié¢ stosowane dotychczas stopy miedzi oraz sta-
liwa wysokdstopowe.

Odpornos¢ tych zeliw na wysokie tempera-
tury, polgczona z wilasnosSciami antykorozyj-
nymi, rozszerza znacznie zakres stosowania ze-



liw w budowie aparatury-i armatury kottowej,
gdzie zeliwo normalnie stosowane bylo tylko do
temperatury okoto 200 C.

Amagnetycznosé i duzy opor wilasciwy zeliw
austenitycznych czynia je przydatnymi w prze-
mys$le elektrycznym.

Zblizony wspblczynnik rozszerzalno$ci linio-
wej zeliw austenitycznych, stopéw lekkich i nie-
zelaznych pozwala na tworzenie z tych materia-
6w zespotéw czesci maszynowych, wspolpracu-
jacych w wysokiej temperaturze.

Wysoka odpornosé na erozje umozliwia sto-
sowanie tych zeliw przy produkeji pomp, fil-
trow itp, urzadzen narazonych na dziatanie ply-
noéw zanieczyszczonych piaskiem lub innymi
ciatami statymi.

Fotografie struktur, zamieszczone w artykule,
wykonane zostaty w Laboratorium Katedry Me-
taloznawstwa Politechniki Slgskiej.

Badania obrabialnosci zeliw Ni-Cu przepro-
wadzono w Laboratorium Obrobki Skrawaniem
Politechniki Slaskie;j.

Mgr inz. EDMUND JANICKI

Bentonit z

Masy syntetyczne. Bentonit z Chmielnika.
Badania poréwnawcze masy z bentonitem suro-
wym, glinkg Gsz-III i Clarsolem. Uszlachetnie-
nie bentonitu na drodze mokrej. Dodatek sody
do masy. Wtasnosci mas bezposrednio po prze-
rébce i po odlezeniu. Wnioski.

WSTEP

Otrzymanie zdrowych odlewéw o czystej
i gtadkiej powierzchni, latwej do oczyszczenia
jest dazeniem kazdej dobrze prowadzonej od-
lewni. Osiggnaé to mozna tylko przez zastoso-
wanie wlasciwej masy formierskiej o stalych
i niezmiennych wiasnosciach. Dotyczy to ognio-
odpornosci, ziarnisto$ci, wytrzymaloéci, prze-

Dane dotyczace kwasoodpornosci, wlasnosci
mechanicznych, strukturalnych oraz technologii
wytopu sa cze$ciowo wynikiem prac wykona-
nych w Laboratorium i w warsztatach Katowic-
kiej Fabryki Armatur.
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10. Sprawocznik Maszinostrojenia

Chmielnika

do niedawna sprowadzane z zagranicy, nato-
miast krajowa glinka bentonitowa pochodzaca
ze z16z w Zawicho$cie nie odznaczata sie zbyt
dobrymi wlasnosciami. Poszukiwania auto-
ra przy wspélpracy ze Spoéldzielnig ,,Kopaliny
Mineralne* — Kielce, bentonitu wyzszej jako-
$ci w celu usprawnienia produkeji i szybkiego
zrealizowania wielkich zadan Planu 6-letniego
doprowadzily do wynikéw pozytywnych. Zna-
leziono glinke bentonitowsa wysokiej jakosci,
nie ustepujacg po uszlachetnieniu dobrym ben-
tonitom zagranicznym. Jest nim bentonit wap-
niowo-magnezowy z Chmielnika, w woj. kie-
leckim.

TABLICA I
Sklad chemiczny i barwa bentonitu surowego z Chmielnika gatunku L
i t
Si0, r Al,03 ’ Ca0 | MgO ' FeyOg CO, H,0 pf;;:n{a ‘ Barwa
|
bialy z odcieniem
61,9 ’ 20,95 | 8,39 ’ 305 | 197 | o2 I 11,45 8,34 ‘ bty 3 oo

puszczalnos$ci, plynnosci, wilgotnosei itd. Wa-
runki te moze spemié¢ tylko wiasciwie przero-
biona i stale kontrolowana masa syntetyczna
sporzgdzona z odpowiednich, starannie dobra-
nych, przygotowanych i kontrolowanych suro-
weow. Podstawowymi skladnikami mas synte-
tycznych sg piasek kwarcowy i lepiszeze. O ile
zaopatrzenie naszych odlewni we wlasciwy pia-
sek kwarcowy nie przedstawia powazniej-
szych trudnosci, o tyle zaopatrzenie w lepiszcze
bylo zawsze niezadawalajace. Glinki bentoni-
towe uzywane w odlewnictwie krajowym byly

Badania bentonitu surowego z Chmielnika

Badania przeprowadzone byly w Latorato-
rium Badawczym Huty ,,Malapanew*. Sklad
chemiczny przedstawiony jest w tablicy I. —
Zdolnos$é pochlaniania wody oznaczona wediug
metody Enslina na aparaturze wykonanej przez
inz. K. Zelazo, jest bardzo niskg i wynosi po
uptywie 24 godzin — 240°0 w stosunku do cie-
zaru suchego bentonitu. Adsorpcja wody naste-
powala bardzo szybko i w przeciggu kilku go-
dzin probka wchlonela prawie calg ilos¢ wody,
jakg byla zdolna przyja¢, co jest charaktery-
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styczne dla bentonitéw wapniowo - magnezo-

wych (rys. 1).

W celu zbadania zmian wlasno$ci mechanicz-

nych i przepuszczalnoSci w zaleznosci od w

il-

gotnoSci wysuszono surowiec w temperaturze

105 C, zmielono w laboratoryjnym mtynie k

u_

lowym i przesiano przez sito o prze$wicie ocz-
ka 0,1 mm. Do badan uzyto frakcje ponizej 0,1
mm. Mase wykonano z przesianego biatogdr-
skiego piasku kwarcowego o skladzie ziarno-

® < bentonit przerobiony

2 « bentonit surowy

3
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io 300 =
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Rys. 1. Chlonno$¢ wody wedlug metody Enslina.
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W ¥ . 2
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Rys. 2. Wplyw wilgotnosci na zmiany wytrzyma-
tosci na Sciskanie mas wilgotnych wykonanych
z 8% Gsz — IIL

TABLICA 1II

Skiad ziarnowy piasku bialogérskiego pe odsianiu frakcyj ponizej 0,1 mm i powyzej 0,3 mm

i |
S;' B, N 20 \ N 30 N6 | N 100 ’ Barwa i ksztalt
Pozostalo$é na ‘ 12 36 ' 47 5 bialy, wieloboki o krawedziach za-
sicie w % . okraglonych
|
TABLICA III
v wi'cotneSei na zmiane wlasnoSei wil gotnych mas dla surowego bentonitu z Chmielnika.

piasck warcowy bialogérski o skladzie ziarnowym podanym w tablicy H z dodatkiem 8%
bentonitu surowego

aro0da | boratorvina | na otk & | ma dmame. | comott Wyczupdlan
: w % kG/cn G/cm? cm*/G/min

2,0 2,2 0,54 175 70 sucha
2,5 2,5 0,64 200 85 5
3,0 2,8 0,90 240 96 5
3,5 3,3 0,74 210 99 dos¢ sucha
4.0 3,8 0,63 185 96 odpowiednia
4,5 4,3 0,54 160 93 ”
5,0 49 0,46 130 88 " mokra
5,5 5,3 0,41 100 88 b. mokra
fe 5,6 0,35 75 i i i
6,5 6,0 0,34 73 73 : - ”»
7,0 6,3 0,33 70 67 » ”
7,5 6,8 0,29 65 67 " -
8.0 7,5 0,25 60 67 " 5
9.0 8,1 0,20 50 67 ” ”
10,0 8,7 0,18 20 63 v i
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wym podanym w tablicy II z dodatkiem 8%
bentonitu przygotowanego jak wyzej. Suchy
piasek kwarcowy mieszano z suchym bentoni-
tem przez pie¢ minut, po czym dodano wody
i mieszano jeszcze przez pie¢ minut. Wiasnosci

« 8 % bentonity przerobronego
* 8 o bentonitv surowego
o 8% Gsz- I

1860

S ENEN
\

i IR

\/

S
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L1

wytrzymatosc-na scinanie w G/cm?

80
60 \ ™~
\ N
< A, \
" : \
0 No.

! 2 3 4 5§ 6 7 8 9 1w

wilgotnosc w o,

© #7/5 a3

Rys. 3. Wplyw wilgotnoéci na zmiany wytrzyma-
loSci na $cinanie mas wilgotnych wykonanych
z 8% Gsz — III

okreslano bezpo$rednio po wykonaniu prébek.
Badanie przeprowadzono na aparaturze GF na
probkach normalnych po trzykrotnym ubiciu.

= 8 % benicnitv przercblionego
e 8 % bentonity surowego
°© 8% Gsz- I
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Rys. 4. Wplyw wilgotno$ci na zmiany przepusz-
czalno$ci mas wilgotnych wykonanych

z 8% Gsz — III

TABLICA IV

Wplyw wilgotnoéci na zmiane wlasnosci wil gotnych mas dla gliny Gsz-III ‘z Jaroszowa
Sklad masy: piasek kwarcowy bialogérski o skladzie ziarnowym podanym w tablicy II z dodatkiem 8%/
gliny ogniotrwalej Gsz-IIIL.

woas | Wikonott | Vytrmmalele | Wytmmalst | Poemst | wycswelns
zarobowa w %o w Yo kG/cm? G/cm? cm®/G/min wilgotnosé
2,0 1,6 0,31 85 112 sucha
2,5 2,0 0,38 120 134 .
3,0 2,3 0,36 100 142 odpowiednia
35 2,7 0,29 80 151 »
4,0 3,1 0,23 45 156 mokra
4,5 3,4 0,20 40 163 »
5,0 3,9 0,16 20 156 b. mokra
5,5 4,2 0,13 20 119 » ”
6,0 4,6 0,11 20 115 ” ”
6,5 5,0 0,08 20 115 # 7
7,0 5,3 0,06 10 115 - ”»
80 6,3 0,03 0 102 w i
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Wyniki badan przedstawione sag w tablicy III
1 na rys. 2, 3, 4.

Jak z powyzszych danych widaé, bentonit
w stanie surowym wykazuje wysokg sile wig-
zania osiaggajac przy 2,8%0 wilgotnosci (3%/0 wo-
dy zarobowej), 0,9 kG/cm® wytrzymalosci na
$ciskanie i 0,24 kG/cm? na Scinanie. Dla po-
réwnania podano wyniki badan dla gliny Gsz-
IIT i bentonitu ,,Clarsol“ przeprowadzonych
w analogicznych warunkach. Dla Gsz-1II wy-
niki sg zestawione w tablicy IV i na rys. 2, 3, 4,
a dla Clarsolu w tablicy V . Z poréwnania wy-
nikéw wida¢, ze bentonit chmielnicki przewyz-
sza jakoS$cig francuski bentonit Clarsol o okolo
20%0 i wykazuje dwukrotnie wyzszg site wig-
zania od gliny Gsz-III z Jaroszowa.

Wplyw wilgotnoSci na zmiane wlasnoSci mas dla bentonitu francuskiego

zwigzane z przerobksg chemiczng zostajg wyro-
wnane korzysciami wyplywajacymi z polep-
szenia jakoSci.

Bentonit wapniowo-magnezowy mozna uszla-
chetni¢, wymieniajgc kationy Ca i Mg na katio-
ny Na. Wymiana kationé6w moze byé¢ przepro-
wadzona albo przerabiajac bentonit na drodze
mokre]j specjalnymi metodami przed wprowa-
dzeniem go do masy lub wymiana ta moze na-
stapi¢ podczas samej przerdbki masy. W tym
ostatnim wypadku mozna wprowadzi¢ sode
wprost do przerabianej masy lub wymieszaé¢ ja
uprzednio na sucho z bentonitem.

Lepsza mase otrzymuje sie z dodatkiem ben-
tonitu przerobionego. Przerobiony bentonit wy-

TABLICA V

,»Clarsol*

Sklad masy: piasek kwarcowy bialogorski o skladzie ziarnowym podanym w tablicy II z dodatkiem 8/
bentonitu ,,Clarsol®.

Woda Wilgotno§é Wytrzymato§é Wytrzymalo§é Przepu-
zarobowa laworatoryjna na S$ciskanie na $cinanie szczalno§é Wyczuwal’r}a
w % w % kG/cm? G/em? cm? G/min wilgotnofe
2,0 ‘ 2,0 0,65 170 102
2,5 j 2,5 0,74 180 113
3,0 ‘ 3,0 0,66 172 103
3,5 3,4 0,61 162 100
4,0 3,8 0,55 - 150 99
4,5 4,2 0,51 1438 99
5,0 4,5 0,46 133 93 mokra
5,5 4,9 0,44 130 91 5
6,0 5,3 0,43 120 90 .
6,5 5,6 0,39 130 89 b. mokra
7,0 5,9 0,37 102 83
8,0 6,8 0,32 93 78
9,0 6,9 0,29 86 69
10,0 8,3 0,28 85 64

Wstepne proby uszlachetnienia bentonitu
chmielnickiego

Dotychczasowe badania wykazaly, ze ben-
tonity wapniowo-magnezowe maja matg chion-
no$¢ wody, stabo pecznieja i sg mato plasty-
czne w odrdznieniu od sodowych, ktére majg
znacznie wyzszg chlonno$é wody, silnie pecz-
niejg i sa bardzo plastyczne nawet przy duzej
zawarto$ci wody. Roéznica miedzy bentonitami
wapniowo-magnezowymi i bentonitami sodo-
wymi szczegblnie uwydatnia sie przy poréw-
naniu wytrzymato$ci mas na S$cinanie; masy
z bentonitem sodowym naogél majg wyzsza
wytrzymalo$¢é na Scinanie od mas z takg samg
iloScig bentonitu wapniowo-magnezowego. To
tez wiekszo$¢é dobrze wigzacych bentonitéw
uzywanych w odlewnictwie stanowia bento-
nity sodowe naturalne lub przerobione. Zda-
nia co do celowos$ci przerdbki chemicznej ben-
tonitéw wapniowo-magnezowych na sodowe
sg podzielone a to z tego powodu, Ze nie
stwierdzono jeszcze do$¢ wyraznie, czy koszty
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kazuje w poréwnaniu z bentonitem surowym
wieksza chlonnos$é wody wyzsza sile wigzania
i mniejszy wptyw wilgoci na zmiany wiasnosci
mechanicznych mas wilgotnych. Kosztowny
sposob przerobki bentonitu mozna zastapi¢, jak
juz zaznaczono, przez mieszanie bentonitu z so-
dg w czasie przygotowania masy. Otrzymuje sie
wowecezas roéwniez polepszenie jego jakosci, lecz
w mniejszym. stopniu. Autor przeprowadzit
wstepne badania z masami dodajac w pierw-
szym wypadku 8% przerobionego bentonitu
z Chmielnika, a w drugim 8" bentonitu suro-
wego wysuszonego uprzednio w temperaturze
105 C i zmieszanego z 5" bezwodnej sody. Ben-
tonit wprowadzono do masy podczas jej prze-
roébki w mieszarce. Przerobiony bentonit otrzy-
mano w nastepujacy sposob: do suchej zmielo-
nej kopaliny dodano 5% sody bezwodnej roz-
puszczonej w wodzie i po dokladnym wymie-
szaniu wstawiono do suszarki w celu odparowa-
nia wody. Temperatura w suszarce wynosila
130 C, parowanie trwalo 10 godzin.



‘Préba Enslina tak przygotowanego bentonitu
wykazala zdolno$¢ pochlaniania wody po 24 go-
dzinach — 408%, a wiec prawie dwukrotnie
wyzszg niz dla bentonitu surowego. Krzywa po-
chlaniania wody wznosi sie tagodnie jak to po-
kazano na rys. 1.

5-cio godzinnym odlezeniu w tablicy VIII i po 25
godzinach w tablicy IX.

Wyniki przedstawione sg wykre§lnie na rys.
5, 6 i 7. Z poréwnania wynikow badan bento-
nitu surowego z bentonitem przerobionym wi-
da¢, ze oba wykazujg te same maksymalne war-

TABLICA VI

Wplyw wilgotnosci na zmiane wlasnosci rhas wilgoinych dla przerobionego bentonitu z Chmielnika

Sklad masy: piasek kwarcowy Dbialogérski o skladzie ziarnowym podanym w tablicy II z dodatkiem 8%
przerobionego bentonitu chmielnickiego.

s | Pibws | Wiewmehls | Wpmgui$ | Pepi | gy
w % w % kG/cm? G/em* cm* G/min wilgotmnosg
2,0 2,0 0,10 20 73 bardzo sucha
2,5 2,4 0,33 80 88 53 s
3,0 2,8 0,56 140 102 sucha
3,5 3,1 0,73 200 115 .
4,0 3,6 0,88 250 138 odpowiednia
4,5 4,0 0,76 220 138 "
5,0 45 0,68 190 134 ,
5,5 4,8 0,64 185 134 "
6,0 5,2 0,60 180 134 ’
6,5 5,6 0,59 180 128 mokra
7,0 5,8 0,58 175 128 ,
8,0 6,9 0,54 160 119 bardzo mokra
9,0 | 7,3 0,52 160 115 . "
10,0 | 8,1 0,44 160 108 » "

TABLICA VII1

Wplyw wilgotnosci na zmiane wlasnosci mas wilgotnychk dla surowego bentonitu z Chmielnika.

Sklad masy: piasek kwarcowy bialogorski o skladzie ziarnowym podanym w tablicy II z dodatkiem 8%
bentonitu surewego, zmieszanego z 5%0 sody bezwodnej bez cdlezenia.

onone Miivitor | na ioskamie | 'ma dcmante. | suemaimess Wyczuwalna

w % w %o kG/em? G/ecm? em* G/min wilgotnosé

2 2,3 0,38 140 102 nie badano
3 2,9 0,68 170 138 o
4 3,5 0,60 160 146 .,
5 4,7 0,56 150 151 55
6 5,7 0,50 130 128 »
7 6,5 0,44 130 126 ”
8 7,2 0,44 130 115 -
9 78 0,39 110 102 »
10 8,5 0,34 90 . 96 0

Badanie zmian wytrzymaltosci na Sciskanie
i $cinanie oraz przepuszczalnosci zaleznie
od wilgotnosci przeprowadzono w identycznych
warunkach jak przy badaniu bentonitu surowe-
og. Wyniki tych badan z przerobionym bentoni-
tem przedstawione sg w tablicy VI i na rys. 2,
3, 4.

Wyniki badan masy z dodatkiem sody prze-
prowadzonych bezposrednio po jej przerobie-
niu sg przedstawione w tablicy VII, a po jej

»
tosci. Krzywe natomiast zmian wlasnosci za-
leznie od procentowej zawarto$ci wilgoci maja
znacznie lagodniejszy spadek dla bentonitu
przerobiohego, co szczegolnie uwidocznia sie
przy wytrzymalosci na $cinanie.

Bentonit zmieszany z soda w czasie przerobu
masy wykazuje gorsze wlasnosci od bentonitu
przerobionego. Odnosi si¢ to zaréwno do
wartosci maksymalnych jak i do zmiany wlas-
nosci zaleznie od zmiany stopnia nawilze-
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TABLICA VIII

Wplyw wilgotnoSci na zmiane wlasnoSci mas wilgotnych dla surowego bentonitu 2z Chmielnika.
Sklad masy: piasek kwarcowy bialogorski o skladzie ziarnowym podanym w tablicy II z dodatkiem 8%
bentonitu surowego, zmieszanego z 5% sody bezwodnej, po 5 g. odlezeniu.

Woda laboratoryina | na Seskanie | na éomamie | esamote Wyczuwalna
zarobowa w % w % kG/cm? G/cm? cm®/G/min wilgotnosé
2 2,2 0,44 110 96 nie badano

3 2,7 , 0,72 190 142 "

4 3,3 0,70 200 142 -

5 44 0,60 180 138 .

6 5,4 0,56 160 134 i

ki 59 0,50 160 126 "

8 6,9 0,50 160 122 .

9 7,4 0,50 150 112 -

10 7,9 0,50 140 105 -

Wplyw wilgotnosci

na zmiane wlasno$Sci mas wilgotnych dla

surowego bentonitu

z

TABLICA IX

Chmielnika.

Sklad masy: piasek kwarcowy bialogorski o skladzie ziarnowym podanym w tablicy II z dodatkiem 8%,
bentonitu surowego, zmieszanego z 5% sody bezwodnej po 24 g. odlezeniu.

Wodls Iohooria | no foskame | e | Foebes Wyczuwalna
zarobowa w % w % kG/cm? G/cm? ¢m?*/G/min wilgotnosé
2 2,1 l 0,28 60 108 nie badano
3 2,6 I 0,60 160 128 .
4 3,3 0,66 180 146 '
5 4,3 0,64 170 142 -
6 5,3 0,58 170 138 "
7 5,8 0,56 170 134 5
8 6,7 0,54 150 128 v
9 7,3 0,52 150 128 -
10 7 0,46 140 119 o

nia. Odlezenie mas daje pewng poprawe sily
wigzania objawiajacg sie mniejszym wzrostem
wytrzymato$ci na Sciskanie a wigkszym wzro-
stem wytrzymalosci na $cinanie. Poza tym
krzywe zmian wlasnosci mechanicznych w zale-
znosci od stopnia nawilzenia sg przesuniete dla
bentonitéw uszlachetnionych (o wyzszej chlon-
nosci wody) w kierunku wzrastajgcej wilgotno-
Sci. Roéwniez wyczuwalna przy dotyku wilgot-
no$¢ masy z bentonitem surowym jest wieksza
przy nizszej wilgotnosci laboratoryjnej, niz
z bentonitem uszlachetnionym. Wtasno$ci mas
z bentonitami uszlachetnionymi sg mniej za-
lezne od zawarto$ci wody. Poza tym przy tej
same] ilosci wody zarobowej wilgotno$é masy
stwierdzona laboratoryjnie jest wyzsza dla
bentonitu surowego niz dla bentonitu uszlache-
tnionego lub inaczej, dla otrzymania tej samej
wilgotno$ci laboratoryjnej bentonity o wyzszej
chtonno$ci wody wedlug Enslina wymagaja
wiecej wody zarobowej.

Whioski

1. Bentonit z Chmielnika jest bentonitem wa-
pniowo-magnezowym o niskiej chtonnos$ci
wody, lecz o duzej sile wigzania.
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2. Przerdbka jego na drodze mokrej z soda
daje bardzo znaczne polepszenie jego jako-
$ci objawiajacej sie podwyzszeniem chion-
no$ci wody, zdolnoSci pecznienia i plasty-
cznosci a szczeg6lnie zmniejszeniem wply-
wu wzrostu wilgotnosci na obnizenie wta-
sno$ci mechanicznych mas.

3. Przerobiony doréwnuje bentonitom zagra-
nicznym wysokiej jakoSci.

4. Uszlachetnienie jego na sucho przez zmie-
szanie z sodg, a wiec przez wymiane katio-
néw w czasie przerébki masy daje mniej-
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Rys. 6. Wplyw wilgotno$ci na zmiany wytrzyma-

toS$ci na $cinanie mas wilgotnych wykonanych

z 8% Dbentonitu surowego, zmieszanego z 5%
sody bezwodnej.

sze polepszenia jakosci, lecz wystarczajgce
dla otrzymania zadawalajacych wynikow
ruchowych.

5. Zaopatrzenie naszych odlewni w bentonit
z Chmielnika w stanie zmielonym i zmie-
szanym na sucho z sodg, uzZywany w po-
laczeniu z piaskiem kwarcowym z Krze-
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Rys. 7. Wplyw wilgotno$ci na zmiany przepusz-

czalnosvi mas wilgotnych wykonanych z 8%

bentonitu surowego, zmieszanego z 5% sody
bezwodnej.

szowka rozwigzaloby problem mas for-
mierskich dla odlewni staliwa.

6. W celu oznaczenia optymalnego dodatku
sody powinny by¢ przeprowadzone jeszcze
szczeg6lowe badania.

LITERATURA:

. E. Gorlich — Mineraty ilaste. Biuletyn Materiatow

Ogniotrwalych Nr 5/6-1948, str. 100.

. A. Bichler — Bentonit upraveny nebo neupraveny.

Hutnicke listy Nr 10-1949, str. 317—318.

. J. Jarka — Zlepseni nekterych fyzikalnich vlastno-

sti brananskeho hentonitu chemickom upravom.
Hutniske listy Nr 7 — 1948, str. 201—203.

. L. Petrzela — Prispevek k posonzeni brananskeho

bentonitu. Hutnicke listy Nr 11—1948, str. 335.

. A. Bichler — Novy spusob vyrobu bentonitu. Hut-

nicke listy Nr 7 — 1948, str. 203—205.

L listow do redakcji

Od Mgr inz. P. Januszewicza otrzymaliSmy list tresci nastepujace;j:

»W celu unikniecia mogacych powstaé nieporozumien pragne podkresli¢, ze ba-
dania przeprowadzone w Gléwnym Instytucie Odlewnictwa, na ktore sie powotatem
w artykule ,,Nowe warunki techniczne odbioru bebnéw na parowozowe pierScienie
tlokowe i suwakowe*, Przeglad Odlewnictwa Nr 7—8, 1951 r. zostaly dokonane
przez Mgr inz. St. Fitte w ramach jego pracy dyplomowej,
kierownictwem prof. dr inz. Wi Loskiewicza. Tytul tej pracy jest umieszczony w
wykazie zrédel, z ktorych korzystalem przy opracowywaniu omawianego artykulu‘.

wykonywanej pod

323



Pezeglgd pism technicznych

mr

E

S

I

4%2”

Mgr inz. WEADYSEAW CHABOWSKI

Zagadnienie plynnoéci a stopien ubicia masy formierskiej

w Swietle wymagan

Ustalone normami oznaczenie plynno$ci masy for-
mierskiej, zarowno na ubijaku AFS jak tez i na ubija-
ku +GF+, daje wielko$ci zupelnie nieprzydatne
w praktyce formowania i jako takie jest wlasciwie
zbedne . Plynno$¢ masy formierskiej charakteryzuje
najlepiej jej krzywa zageszczenia, ktéra jest graficz-
nym ujeciem funkcyjnej zaleznos$ci stopnia ubicia ma-
Sy wyrazonego przez pozorny ciezar wlasciwy w G/cms3,
od ci$nienia zageszczania w kG/cm2. Na podstawie ba-
dan laboratoryjnych i préob praktycznych ustalono em-
piryczny wzor, ktory stanowi matematyczny wyraz wy-
zej wspomnianej zalezno$ci. Stopien ubicia masy ozna-
czono w tym wzorze symbolem @, a ci$nienie zageszcze-
nia p.

Wzor ten ma nastepujaca postaé:

R < dzi _ 0,013
6 =0, p" gdzie: n ——_81__ (2
Symbolem ,,§;“ oznaczono ceche masy formierskiej

wyrazajacy sie przez Scisle okre$long wielko$¢ stopnia
jej ubicia, jako wynik zageszczenia w ustalonych wa-
runkach ci$nieniem 1 kG/cm2. Ceche te nazwano za-
geszezalno$cig masy oraz opracowano tatwy sposéb jej
oznaczania. Doswiadczalne wyznaczenie zageszczalno-
$ci masy §; i zastosowanie powyzszego wzoru umozli-
wia wyliczenie wielkosci stopnia ubicia §, ktéry uzy-
ska sie stosujac ci$nienie p. W oparciu o wzér (1) wy-
kreslono grafik, z ktérego mozna wprost odczyta¢ wiel-
ko$¢ stopnia ubicia masy zaleznie od wielkosci ci$nie-

A. M. BIELAWSKI i M. J. KORNIUSZIN

Brykietowanie

Zastosowanie wior zeliwnych do wsadu metalowego
do zeliwiaka jest zagadnieniem, ktoremu pos$wigcono
wiele prac, zaréwno warsztatowych jak i badaweczych.
Przy tym przebadano rdzne sposoby przetapiania wior
w zeliwiaku jak np.: wprowadzanie ich bezpo$rednio
do sirefy tiopienia pod cisnieniem spiralnej S$ruby,
w postaci pakietow, brykietow wiazanych cementem,
szktem wodnym itp., brykietow prasowanych pod wy-
sokim ci$nieniem bez dodatku spoiw itd. Jednak, ani
jeden z wyzej wymienionych sposobéw nie znalazl do-
lychczas szerokiego zastosowania w odlewniach. Prze-
prowadzane proby przez wyzej wymienionych auto-
row wykazaly, 7e przetapianie wioér w postaci dosta-
tecznie $cistych brykietow otrzymanych przez praso-
wanie bez wigzacych dodatkéw dalo dobre wyniki.
Pocratkowo, w warunakch laboratoryjnych i na bry-
"i’a h o malej objetosci ustalono zalezno$¢ spoistosci
brykietéow od uzytego ci$nienia przy ich wykonywaniu
(rys. 1.). Dla brykietowania wi6r zeliwnych wykorzy-
stano, po niewielkiej przerdobce konstrukcyjnej, pra-
se MP — 400 dajaca ci$nienie rcbocze 400 ton. Pierw-
crg serie do$wiadczen przetapiania wiér w zeliwia-
kach, przeprowadzono z brykietami wykonywanymi
z wiér nieutlenionych i wolnych od innych zanieczy-
szezen. Brykiely posiadaty ksztalt cylindryczny o e 150
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praktyki odlewniczej

nia zageszczajacego. Dalej autor przytacza wykres, kté-
ry pozwala okresli¢ twardo$¢ powierzchniowa formy
w jednostkach twardosci AFS, zaleznie od wysokos$ci
stupa metalu w formie, konieczna i wystarczajacg do
tego, zeby nie nastgpily trwate odksztalcenia masy pod
v&{plywem statycznego i dynamicznego oddzialywania
cieklego metalu. Wigzac wyniki przeprowadzonych ba-
dan w logiczng calo$¢, autor podaje zaleznosé miedzy
twardoscia powierzchniowg formy, mierzong twardo-
Sciomierzem AFS a wielko$cia stopnia ubicia masy.
Twardo$¢ mierzong przyrzadem Dieterta w jednostkach
AFS oznaczono symbolem HAFs Funkecyjng zalezno$é
6 = f (HAFs) ujmuje nastepujacy wzor:

5 = 0,00625 . HAFsS + B
gdzie B jest stalg charakteryzujaca dana mase.

Przytoczono laboratoryjny sposéb wyznaczania stalej
B, co umozliwia przeliczenie twardosci HAFS na stopien
ubicia masy §.

Po okres$leniu zageszczalno$ci masy mozna przy po-
mocy wyzej przytoczonych wzoréw ustali¢ stopien za-
geszcezania masy formierskiej w G/cm3 wymagany ze
wzgledu na cisnienie metalu, oraz okre$li¢ wysokosé
potrzebnego ci$nienia zageszczania.

Ruchowa kontrola wykonania formy odlewniczej jest
réwniez ulatwiona.

B. A.

Prace Gléwnego Instytutu Odlewnictwa,
Zeszyt 2, Katowice 1951, PWT.

wior zeliwnych

mm. wysoko$¢ 60—65 mm i wykonano je przy uzyciu
ci$nienia = 2,2 t/cm? Przed wykonaniem brvkietow
wiory dokladnie przemieszano. W zaleznosci od wiel-
kosci uzytych wior, éredni ciezar brykietow wynosi:
5,8 — 6,0 kG i ich ciezar wiasciwy 5,2 —5,3 G/cm?®
Brykiety te poddawano prébom na wytrzymatosé
orzez zrzucenie ich z wysokosci 1,5—1,6 m na betono-
wag podloge.

Brykiety przetapiano w zeliwiaku o o wewnetrznej
800 mm z trzema rzedami dysz i udziat ich we wsa-
dzie metalowym wyniost od 6 do 30%. Zgar brykietow
wahatl sie od 12,5 do 20%. Przy 14%o rozchodzie kok-
su, ilo$ci powietrza 120—130 m?/m?*/min. i ci$nieniu
540—700 mm st. wody, zgar wynosit 15—16%. Podczas
{opienia zaobserwowano silne iskrzenie w oknie wsa-
dowym, ktore bylo spowodowane wyrzucaniem znacz-
nych ilosci drobnych czasteczek wior, oddzielonych od
brykietow podczas zaladowania ich do zeliwiaka
i w czasie opuszczania sie wsadu do strefy topienia,
Te straty mechaniczne zaliczono do zgaru. Z brykie-
tami 0o wyzej wymienionym ciezarze witasciwym (5,2—
5,3 G/cm?®), przeprowadzono 16 wytopow: 10 wytopow
z udziatem brykietow we wsadzie metalowym 6% i 6
wytopow z udziatem brykietéw od 10—30%. Z otrzy-



manego zeliwa odlano formy, przeznaczone w tym
dniu do odlewu, przy czym, odlewy nie wykazaly zad-
nych wad. Rozchéd koksu przy tych wytopach wyno-
sit 13—14%o.

Zadanie otrzymania brykietow o wyzszym ciezarze
wlasciwym zostalo rozwigzane przez przerdbke prasy
co pozwolilo zwiekszyé jej cisnienie robocze do 4,9
t/cm? i przez zmniejszenie wymiaréw brykietow, kté-
rych ¢ wynosila do 100 mm. Przy tym ciezar jednost-
kowy wahat sie w granicach od 2,9 do 3 kG, a ich cieg-
zar wlasciwy zwiekszyl sie do 6,05—6,10 G/cm3.
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Podczas przetapiania brykietéw o wyzszym cigza-
rze wilasciwym (6,05—6,10 G/cm?), iskier (rozzarzonych
wioér) w oknie wsadowym nie zauwazono, a zgar
zmniejszyt sie do 5,5—7%. Spoisto$¢ tych brykietow
byla tak wielka, ze po uderzeniu z sita 5 kG z wyso-
kosci 2,5 m nie zostal on rozbity, a dopiero po 5—6
krotnym uderzeniu nastgpilo jego pekniecie. Po 8—9
uderzeniach brykiet rozpad: sie na 3—5 kawatkéw.
Po poddaniu brykietu spiekaniu w temperaturze 1000
C, wytrzymywal on 20—25 uderzen.

Przetapianie tych brykietéw odbywalo sie w naste-
pujacych warunkach:

Wsad metalowy skladatl sie z 400 kg brykietow + 12
kg Fe-Si, tj. ciezar wsadu = 412 kg. Przetopiono 13
wsadéw czyli 5,356 kg, w tym 5.200 kg brykietéow. —
Wielko$¢ wsadu koksowego wynosita 56 kg, wysokos¢
koksu wypelniajgcego 800 mm, liczgc od poziomu goér-
nych dysz, a wielko$é kawalkéw koksu od 50—100 mm.
Podczas topienia dodano 3 tadunki koksu (po 28 kg)
przed drugim, siédmym i jedenastym wsadem metalo-
wym. W ten sposéb rozchod koksu zwiekszono do
15,1%0, gdyz liczono na otrzymanie zeliwa o niskiej
zawartosci wegla. Przez caly czas pracy zeliwiaka ilos¢
powietrza wynosita 130—140 m3/m?%*min. a jego cisnie-
nie 680—700 sl. wody. Temperatura zeliwa na rynnie
spustowej, mierzona pirometrem optycznym (bez po-

prawki) utrzymywala sie w granicach 1410—1480 C,
a temperatura zeliwa przy pierwszym spuscie 1395 C.
Odlane zeliwo lgcznie z réznymi rozpryskami dokiad-
nie zwazono. Otrzymano przy tym 5.015 kg zeliwa,
wobec czego zgar wynidst 341 kg, z czego zgar brykie-
tow 339 kg (6,52%0), a 2 kg na zgar zelazo-Krzemu.

Sredni sklad zeliwa byl nastepujacy: 2,9% C; 1,45%0
Si; 0,49% Mn; 0,38% P, 0,17% S, 0,16%0 Cr; 0,240 Ni.

Przetom proéb o e 30 mm by? potowiczny i bez peche-
rzy gazowych.

Struktura zeliwa: perlit, cementyt pierwotny w ilo-
$sci 30—35%0 i grafit eutektyczny.

Wiasno$ci wytrzymatosciowe: Hp 340—364; Rg 45—
50 kG/mm?* R, 25 — 30 kG/mm?.

Oproécz opisanej proby z zastosowaniem do wsadu
przeprowadzono jeszcze dwa nieduze wytopy, sklada-
jace sie z 6—8 wsadow Udzial brykietow we wsadzie
metalowym wynosit 20" i zastepowaly one zlom sta-
lowy, dodawany do wsadu metalowego w ilo$ci 15%
przy wytapianiu zeliwa marki MS Cz — 32 — 52.
Otrzymane wyniki byly dobre; poniewaz w odlewach
nie stwierdzono pecherzy gazowych i wlasnosci wy-
trzymatoSciowe byly w granicach ustalonych dla tego
gatunku zeliwa.

Poréwnanie wielkosci zgaru przy normalnym wsa-
dzie metalowym (1,5%), a przy wsadzie skladajacym
sie z brykietow o ciezarze wlasciwym 6,05—6,10 G/cm3
(zgar 6,52%0) wykazalo, ze zgar w drugim wypadku byt
wiekszy o 5%o.

Dalsze obnizenie zgaru przez zwiekszenie ciezaru
wlasciwego brykietow jest nieopltacalne, gdyz jak wi-
daé z wykresu (rys. 1), aby zwiekszy¢ ciezar wtasci-
wy brykietow do 6,2 G/cm3 nalezy zwigkszyé ci$nie-
nie prasy az do 7,9 t/cm?.

Rys. 2 — Prasa do brykietowania widr zeliwnych.

Zastosowanie wiér zeliwnych w formie brykietow
(o ciezarze wlasciwym 6,06—6,10 G/cm?) do wsadu me-
talowego do zeliwiaka, daje dobre wyniki techniczne
oraz duzg oszczedno$¢é. Wobec powyzszego przemyst
maszynowy powinien w najblizszej przyszto$ci uru-
chomi¢ produkcje pras przeznaczonych do brykieto-
wania wior zeliwnych..

Na rysunku 2 podana jest fotografia prasy do bry-
kietowania wior zeliwnych.

Litiejnoje Proizwodstwo, Nr 4, rok 1951.

T. P.

SPROSTOWANIE

. w nr..9‘w”artykule’ Mgr in_i. J. Kozielskiego ,,Wplyw prowadzenia topu w piecu zasadowym martenow-
skim na jako§¢ odlewow staliwnych®, wkradly sie pomylki korektorskie, ktére niniejszym prostujemy:

Strona

szpalta wiersz jest ma by¢
253 lewa 1 od géry Mgr inz. Jan Kozielski Mgr inz. Jozef Kozielski
255 lewa 14 od dotu teoretycznie teoretycznie przez Czupring
256 prawa 18 od goéry Cu-Si Ca-Si
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G. M. NIKITIN

Poprawienie jakosci odlewéw brazowych

Jedna z najtrudniejszych do usunigcia przyczyn ob-
nizenia jako$ci odlewéw brazowych jest niejednorod-
no$é stopu, spowodowana obecno$cia w nim wtrgcen,
powstalych w wyniku utlenienia sktadnikéw stopo-
wych. Tlenki glinu, cyny, krzemu, czy otowiu nieroz-
puszczone w stopie posiadajg wspétczynnik rozszerzal-
nosci cieplnej rozny od wspotczynnika stopu, wskutek
czego przy krzepnieciu tlenki te moga powodowaé po-
wstanie mikropor, co nie tylko obniza wlasno$ci me-
chaniczne, ale i szczelno$é odlewow.

W zwigzku z trudno$ciami wynikajacymi przy otrzy-
maniu szczelnych odléwow brazowych liczne odlewnie
zmuszone sg — walczgc z ich porowato$Scia — napra-
wia¢ je droga impregnacji bakelitem lub szklem wod-
nym na specjalnych urzadzeniach. Impregnowane mo-
gg byé tylko odlewy, posiadajgce wymagane wiasnosci
mechaniczne. Nie mozna w ten spos6b naprawia¢ wad
w odpowiedzialnych odlewach, np. w odlewach arma-
tury parowej, pracujgcej przy wysokiej temperaturze.
" Jak wiadomo, mozna zmniejszy¢ zawarto$¢ tlenkow
w stopie przez zapobiezenie utlenieniu kapieli metalo-
wej podczas topienia, albo przez przerafinowanie sto-
pu czynnymi topnikami. Wgréd powtlok, chronigcych
stop od utlenienia wymieni¢ nalezy suchy wegiel drze-
wny,wzglednie pokrycia (topniki) topiace sie bez roz-
ktadu, jak np. s6l kuchenna, boraks, szklo itp. Suchy
wegiel drzewny, bedgcy skutecznym s$rodkiem chro-
nigcym stop od utlenienia jest jednoczesnie substancja
zagazowujacg metal, poniewaz zawiera 4 do 4,5% wo-
doru. Wodér ten chciwie przenika do stopu i jak do-
wodzi codzienna prakiyka odlewnicza jest on przyczy-
pa porowatosci odlewéw. Przy stosowaniu wegla
drzewnego prawie zawsze otrzymuje sie odlewy, ktére
nie wytrzymuja -proby szczelnoSci, z wyjgtkiem tych
wypadkéw, gdy wegiel drzewny zostal uprzednio su-
szony i to w temperaturze okoto 1000 C, kiedy to za-
warto§¢ w nim wodoru spada do 0,5—0,4%.

Roztopiona powloka ochronna pokrywajgc kapiel
peini role izolatora stopu od atmosfery pieca. W prak-
tyce kapiel metaliczna utlenia sie réwniez i poprzez
topnik, a to wskutek rozpuszczania sie w nim gazow, i
stopien utleniania zalezy od prawa podziatu tlenu mie-
dzy powloka a metalem. Powazniejsze znaczenie ma

odtleniacze jak fosfor, mangan czy krzem nie sg w
stanie w temperaturach odlewania brgzéw cynowych
zredukowaé¢ SnQs. Powoduje to konieczno$é rafinowa-
nia stopu w inny sposob, a mianowicie przez zwigzanie
(ozuzlowanie) dwutlenku cyny przy -pomocy odpowied-
nich topnikéw. ,Przy wyborze topnika nalezy mieé na
uwadze fakt, ze dwutlenek cyny, posiadajac charakter
kwasny, nie tworzy krzemianéw, a stopienie jego
z tlenkiem krzemu nastepuje dopiero w temperaturze
1500—1700 C. Wynika z tego, ze dla ozuzlowania tlen-
ku cyny nalezy stosowaé topniki zasadowe, jak sode
czy wapno. Substancje te dajg z SnOs trwale zwigzki
NazSnO3 i CaSnOjz. Jednakowoz temperatura topienia
i odlewania brazéw cynowych nie jest wystarczajgca
dla powstania i stopienia wspomnianych zwigzkow
i dlatego w sklad topnikéw konieczne jest wprowadzié
jeszcze dodatkowe substancje. Stosowanym w prakty-
ce topnikiem dodatkowym jest ByOs, tworzacy z wap-
nem zwigzek chemiczny CaBsOy 0 temperaturze topie-
nia 1100 C lub z sodg zwigzek NaBO,, topiacy sie przy
966 C. Te ostatnie dwa zwigzki chemiczne tatwo ozuz-
}owuja dwutlenek cyny, tworzac sole CaSn(BOg3)s
1 NagSn(BOgy)s. Stopien polepszenia wilasno$ci brazéw
cynoyvych poprzez rafinowanie zasadowymi topnikami
wynika z nastepujgcego przykladu: w grafitowym ty-
glu przygotowano 50 kG brazu Sn-Zn:10-2. Polowe sto-
pu odlano w formy, a druga cze$¢ rafinowano topni-
kiem, sktadajacym sie z 180 G tréjtlenku boru i. 180 G
sqdy (na 21,5 kG stopu). Jak widaé z tablicy I. w wy-
n}ku rafinowania stop uzyskat lepsze wtasno$ci mecha-
niczne. W przeciwienstwie do powlok ochronnych top-
niki rafinujace nalezy wprowadzaé¢ do pieca nie na po-
czatku topienia, lecz dopiero po roztopieniu sie catego
Wsadu. Nalezy tez nadmieni¢, ze szamotowe wylozenie
pieca niszezy sie szybko wskutek stosowania zasado-
wych zuzli, dlatego tez wytozenie powinno by¢ zasa-
giowe lub pbojetne. "Dobrg wytrzymato§¢ mechaniczng
i odporr}osé cieplng posiadaja materialy ogniotrwale,
zawierajgce:

80 %0 proszku magnezytowego
10%0 szkta wodnego

utlenianie wsadu w okresie jego nagrzewania do czasu 10°0 kaolinu (zasadowe)
roztopienia, l_nedy niepokryte jeszcze topn1k1em czesci lub 80% tlenku glinu
wsadu optukiwane sg przez gazy piecowe. Mimo tego P
utleniania stosowanie powlok ochronnych przynosi je- 10% szkta wodnego
dnak znaczng poprawe jakoSci stopu. 10%0 kaolinu (obojetne)
TABLICA I
St Skitad chemiczny w %o WtiasnoSei mechaniczne
0O —_— —_— 5 e—— ~
P Cu | Sn Zn R: w kG/mm? ap w %
przed rafinowaniem 87,9 9,7 2,0 23,2 12,1
po rafinowaniu 88,1 9,7 1,9 26,7 17,5

Réznorodnosé wtasnosci tlenk6w powoduje rozne za-
chowanie sie ich w obecnosci stosowanych topnikéw
i wytozenia pieca, wskutek czego proces rafinowania
droga ozuzlowania wtrgcen ilenkowych nalezy rozpa-
trywac¢ oddzielnie dla kazdego skladu. Sposrod sto-
pow ollewniczych srmaturovsycn rospatrzono ponizej
rafinowanie paru brgzéw i mosigdzéw.

Brazy Sn-Zn: 10-2 i Sn-Zn-Pb-Ni: 3-7-5-1

Cyna — jak wiadomo — jest reduktorem w stosunku
do tlenku miedzi i niklu. Sprzadzenie wiec brazu cy-
nowego ze wsadu, zawierajgcego metal wtornie prze-
tapiany, zlom,; czy odpady, zwigzane jest z utlenieniem
zawartej w nich cyny na SnOjy. Dwutlenek cyny znajdu-
je si¢ w stopie w postaci twardych krysztatéw (o tempe-
raturze topienia okolo 2000 C) obnizajgcych jego jed-
norodno$¢. Stosowane w warunkach przemystowych
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Rafinowanie brgzali Al-Mn:9-2

Duzy efekt cieplny reakcyj:

2 Al+1,50, = AlyO3-+380200 kal 1)
2 Al+3COy = AlyO3+3CO+175540 kal 2)
2 Al+3CO = Al,0O3+3C+291710 kal 3)

$wiadezy o energicznym powstawaniu tlenku glinu, za-
rowno w utleniajgcej (reakcja 1 i 2) jak i redukcyjnej
(reakcja 3) atmosferze topienia brazali.

Z niewielkiej liczby rozpuszczalnikéw tlenku glinu,
najaktywniejszym jest fluoryt. Rozpuszczalno$é AlyOg
w nim wynosi 25%. Wskutek wysokiej temperatury to-
pienia fluorytu (1378 C) stosuje sie go w mieszaninie
z réznymi solami (np. z solg kuchenng) tworzgcymi
z nim latwotopliwe zwigzki. Na wykresie potréjnym
CaFy — AlyO3 — NaCl (rys. 1)obszar rozpuszczalnoSci
Al;O3 w mieszaninie NaCl -+ CaFy zostal zakreskowa-



ny. Z wykresu tego wynika, ze przy topieniu brazali
uzywaé mozna — wzglednie nalezy — topnika, zawie-
rajgcego 62 CaFsy + 38%0 NaCl, posiadajgcego tempe-
rature topienia 1200 C. Topnik ten stopniowo wzboga-
cany tlenkiem glinu bedzie odpowiadal swoim skladem
punktowi ,,a“ na wykresie 1. (52% CaFy, 32% NaCl,
16°0 AlsOg).

2050
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& 2 )%
16%A1203 o\°

e o
®
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NaCl 750 1200 1265 1378
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Rys. 1. Ukiad potréjny AlsO3 —Ca Fs — NaCl

Stosowanie topnika zawierajacego NaCl wymaga
ostroznos$ci wskutek mozliwos$ci roztozenia NaCl w wy-
sokich temperaturach. Rafinowanie brgzali fluorytem
nie daje spodziewanych wynikéw w piecach o kwas-
nym wylozeniu, poniewaz fluoryt obok rozpuszczania
AlyO3 ze stopu, energicznie ozuzla kwarcowo-aluminio-
we wylozenie: 8 CaFy + AlpSisO; = 4 CaO + (4 CaFs +

J. P. FOMINYCH

+Al,03) + 2SiFy co zmniejsza trwalo§é wylozenia
i skuteczno$é rafinowania stopu. Pozytywny wyniki da-
je stosowanie zasadowego, magnezytowego wylozenia.
W tym wypadku ozuzlajaca zdolno$é topnika nie obni-
za sie i trzon bierze udzial w procesie rafinowania we-
diug reakcji: MgO + AlyO3 = MgAlyOqy.

Rafinowanie mosiqdzu Cu-Si: 80—3

Redukcja tlenku miedzi krzemem, ktéra zawsze na-
stepuje przy topieniu mosigdzow krzemowych postepu-
je wedlug réwnania:

2 Cuy0 + Si=4Cu + SiOp
przez co wzbogaca sie stop w nierozpuszczalny w nim
Si0;, ktory reaguje z kolei z tlenkiem miedzi:

2 CU.ZO + 8102 = CU4SiO4

W wyniku tych dwéch reakcji wypalajgcy sie krzem
ubywa ze stopu. Tego rodzaju rafinowanie jest nieeko-
nomiczne, poniewaz potowa ilosci miedzi, biorgcej
udzial w procesie pozostaje niezredukowana i przecho-
dzi do zuzla.

O wielkosci strat miedzi w zuzlu swiadczg nastepu-
jace cyfry wziete z praktyki topienia mosigdzéw krze-
mowych: wsad, zawierajgcy 45% zwrotéw wlasnych
przetopiono bez uzycia topnikéw w ropnym piecu prze-
chylnym. Sciagniety z pieca zuzel stanowil okolo 2,4%
wsadu i zawieral okolo 77% CusO. .
128 _
144
= 16,4 kG na jedna tone wsadu, czyli 16,4 :0,8 = 20,5
kG na jedna tone miedzi we wsadz1e

Zastosowanie zuzla zasadowego (CaO) powoduje po-
wrét wiekszej czeSci tlenku miedzi wedlug reakcji:

CaO + CU4SIO4 = C38103 =+ 2CU2O
po czym tlenek ten redukuje sie dodatkiem fosforu.
W ten sposéb zastosowanie topnika zasadowego umoz-
liwia obnizenie zgaru miedzi.

Straty miedzi w zuzlu wynosity wiec: 24 . 0,77 .

Litiejnoje Proizwodstwo 1951, nr 3.
w. T.

Nowy uktad wlewowy dla odlewéw staliwnych
z oddzielanymi nadlewami

W zwiazku z zastosowaniem latwo oddzielanych nad-
lewow przy uzyciu przeponek ogniotrwalych w jednej
z odlewni sowieckich opracowano nowy uklad wlewo-

wy. (rys. 1)
/\ Y /@
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Rys. 1.
a: nowy — b: dotychczasowy uklad wlewowy

1 — wlew gtéowny. 2 — belka wlewowa. 3 — wlew do-
prowadzajacy. 4 — nadlew. 5 — przeponka ogniotrwa-
ta. 6 — odlew. 7 — otwor zasilajacy.

Metal dostaje si¢ do formy tylko przez nadlew
i otwér zasilajgcy w przeponce. Jeéli zapelnianie for-
my nastepuje przez pare wlewdw doprowadzajgcych,
to przynajmniej jeden z nich powinien byé¢ doprowa-
dzony do nadlewu tak, aby metal wchodzit do formy
poprzez otwdér w przeponce ogniotrwalej.

Nadlew umieszczony jest tak, ze gwarantuje kie-
runkowe krzepniecie odlewu. Pierwsze porcje metalu
ozigbiaja si¢ w ukladzie wlewowym, wskutek czego
bardziej oddalone od nadlewu cze$ci odlewu ochtadzaja
sie odpowiednio szybko. Jednoczesnie stosuje sie¢ w tym
ukladzie wlewowym ochltadzalniki utatwiajgce krzep-
nigcie kierunkowe i przejmujgce energie kinetyczng
padajacego metalu. Aby struga cieklego metalu spada-
jac z pewnej wysokosci nie uszkodzila formy, w for-
mach wilgotnych ustawia sig rodzaj szamotowego trzo-
nu lub rdzeh w miejscu padania strugi metalu. W su-
chych formach® najlepsza ochrong przed wyplukaniem
formy sa ochtadzalniki z wiér stalonych, oczyszczo-
nych z ttuszczu i rdzy.

Latwo oddzielane nadlewy nie wywoluja wiqkszych
naprezen w odlewach, poniewaz %gcza sie z nimi za
pomocg zasﬂaJacego otworu w przeponce ogniotrwatej,
gdzie znajduje sie najgoretszy metal.

Opisywany uklad wlewowy pozwala zmniejszyé wy-
miary nadlewu i podwyzszy¢ w ten sposéb uzysk me-
talu bez obnizenia jako$ci odlewu. Zasilanie edlewow
z latwo oddzielanymi nadlewami jest stale zabezpie-
czone, poniewaz przeponka ogniotrwaia w czasie zale-
wania dobrze sie przegrzeje bez przerwy - przeptywa-
jagcym przez nig metalem. Dzigki dobremu przegrzaniu
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przeponki nowy uklad wlewowy pozwala zmniejszy¢
wymiary otworu zasilajacego. Zmniejszenie otworu
przeponki ulatwia jeszcze bardziej usuwanie nadlewu.

Przy stosowaniu tatwo oddzielanych nadlewow moze
sie zdarzy¢, ze na powierzchni metalu powstanie skrze-
pla warstwa zatykajgca doptyw metalu do nadlewu,
w wyniku czego nadlew nie wypelni si¢ metalem. Ce-
lem unikniecia tego nadlew umieszcza sie mozliwie
blisko (w odleglosci niewigkszej jak 500 mm), co za-
bezpiecza zasilenie nadlewu gorgcym metalem.

Formowanie nowego ukladu wlewowego jest prost-
sze, poniewaz wlew giéowny i doprowadzajgcy formuje
sie w plaszczyzznie podzialu w dolnej lub goérnej
skrzynce.

J. E. REHDER

Wytrzymalo§¢é przeponek ogniotrwatych stosowanych
w nowym ukladzie wlewowym powinna by¢ wieksza.
Stosowane przeponki wykonuje sie ze specjalnego ma-
teriatlu i wytrzymujg one bez najmniejszej oznaki zni-
szczenia zalewanie 30 — 50 kG metalu przez otwoér
o Srednicy 25 do 30 mm.

Doswiadczenie z przeponkg grubo$ci 15 mm przy
Srednicy otworu zasilajacego 45 mm wykazaly przy za-
lewaniu okolo 500 kG stali (0,4%0 C, 1,5 Mn) niewielkie
zuzycie przeponki (do $rednicy 55 mm).

Litiejnoje Proizwodstwo Nr 3. 1951.

Odsiarczanie zeliwa szarego przy pomocy magnezu

Znana i szeroko stosowanu w praktyce przemysto-
wej metoda odsiarczania sodag daje stosunkowo nie-
wielkie obnizenie zawartu$ci siarki Powstaje przy
tym rzadki zuzel, klopotliwy do usunjecia a wylozenie
kadzi jest dosé¢ silnie atakowane. Pomimo to metoda
ta jest najtansza.

W zwigzku z produkcja zetiwa sferoidalnego stwier-
dzono, ze dodatek magnezu bardzo silnie i szybko od-
siarcza zeliwo tak, ze przy odpowiedniej ilo$ci wpro-
wadzonego magnezyu zawarto$¢ siarki spada do poni-
zej 0,02%, S. W zeliwie powstaje wtedy grafit w po-
staci sferoidalnej dajgc wysokie wtasnosci wytrzy-
matosciowe. :

Jednak nie zawsze jest potrzebne uzyskanie tak nis-
kiej zawartosci siarki i tak wysokich wtasnosci jak
przy zeliwie sferoidalnym -— stgd mozna zmniejszyé
ilos¢ wprowadzanego magnezu. Moze to by¢ celowe
np. przy odlewach zeliwnych o podwyzszonej odpor-
no$ci na korozje (np. na kwasy, zasady itp.), gdyz siar-
ka znacznie obniza te odpornosc.

J. E. Rehder opisuje proby odsiarczania zeliwa sto-
pami: magnezu z zelazo-krzemem (8-—10% Mg), mag-
nezu z niklem ‘20°% Mg), magnezu z miedzig (20 lub
50°% Mg) magnezu z aluminium (50 Mg) oraz czy-
stym magnezem. Celem przygotowania zeliwa o odpo-
wiedniej zawarto$ci siarki topiono w piecu indukcyj-
nym (o pojemnosci okoto 250 kG) zwykle stosowany
na odlewniach wsad skladajgcy sie z surdéwki, lomu
stalowego i zeliwnego dodajgc rézne ilosci siarki.

Metal ten przelewano do kadzi (c pojemnosci okoto
75 kG) rozpoczynajac dodewanie stopu odsiarczajacego
w momencie, gdy dno kadzi bylc pokryte cieklym me-
talem i konczyc, gdy kadz byla zapelniona w 3/4.

Przy wprowadzaniu magnezu iuk stopu magnezu
z aluminium albo miedzig o zawarto$ci 50° Mg, za-
chodzita bardzo gwaltowna reakcja z wydzieleniem
duzej ilosci gazéw oraz dymu i pryskaniem metalu
(stad zaleca sie nie wypelnia¢ kadz1 w calosci). Przy
stopach magnezu z niklem lub miedzig o zawarto$ci
20°0 Mg reakcja byla nieco spokojniejsza — stop mag-
nezua z zelazo-krzemem (o najnizszej zawarto$ci mag-
nezu ze stosowanych stopow) dawal stosunkowo naj-
tagodniejsza reakcje.

Odsiarczanie zachodzi bardzo szybko — w wyniku
procesu powstaje lekki biato-szary zuzel, ktory moze
by¢ z tatwoscig zgarniety z powierzchni zeliwa. Sto-
pien odsiarczania przede wszystkim zalezy od rodzaju
i ilosci dodawanego stopu, zawarto$ci (poczatkowej)
siarki w zeliwie i temperatury odlewania. Najlepsze
wyniki daty stopy magnezu z zelazo-krzemem, niklem
i miedzig o zawarto$ci 20% Mg. Stopy magnezu z mie-
dzig oraz aluminium o zawartosci 50 Mg oraz czy-
sty magnez daly gorsze wyniki. 1lo&¢ usunietej siarki
jest mniej wiecej proporcjonalna do ilo$ci wprowadzo-
nego stopu. Zagadnienie odsisrczania stopami magne-
zu polega wtasnie na ustaleniu jakg ilos¢ stopu nalezy
wprowadzi¢, aby obnizy¢ zawarto$¢ siarki w zeliwie
wyjSciowym do pewnej zadanej wartosci (np. 0,04% S).
Ponad to podobnie jak przy odsiarczaniu sodg: im
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wyzsza jest poczatkowa zawartos¢ siarki, tym wyiszy
jest stopien odsiarczania.

Na stopien odsiarczania ma takze wplyw tempera-
tura zeliwa, przy wyzszej temperaturze (gdy wieksza
cze$¢ magnezu wyparuje i utleni cie) stopien odsiar-
czania jest nizszy.

Mozna poda¢ dla przykladu, ze celem obnizenia za-
wartosci siarki z 0,12% S na 0,04%/0 S nalezy wprowa-
dzié 0,25 Mg w postaci stopu z zelazo-krzemem (tzn.
okoto 2,5%% stopu) lub w postazi stopu z niklem lub
miedzig o zawarto$ci 20% Mg (tzn. 1,3% stopu). Sto-
sujgc stopy magnezu z miedzia lub aluminium o za-
wartosci 50° Mg nalezy wprowadzi¢é dla uzyskania
tegoz wyniku okolo 0,6°/ magnezu (tzn. 1,2% stopu).
Stosujac za$ czysty magnez nalezaloby wprowadzic
2%/a magnezu.

Mozna wigc zaleci¢ jako szczegdélnie korzystne — sto-
py magnezu z zelazo-krzemem (8—-10%0 Mg) lub z ni-
klem czy miedzig o zawarto$ci 20°% Mg. Te ostatnie
wprowadzajg jednak do metalu dodatki stopowe (ni-
kiel lub miedz), co nie zawsze jest celowe. Najbar-
dziej korzystne jest siosowanie stopu magnezu z Ze-
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Rys. 1.

lazo-krzemem. Na rys. 1 podany jesi wykres umozli-
wiajgcy ustalenie ilosci wprowadzonego stopu w za-
leznosci od poczatkowe] zawartosci siarki w zeliwie.
Uwzgledniono takze (po prawej stronie wykrezu)
wzrost zawartosci krzemu w zeliwic wskutek dodatku
zelazo-krzemu.
J. P.
American Foundryman, 1950, Tom 18, Nr 3, str. 43.



S. L. GERSTMAN i B. F. RICHARDSON

Odsiarczanie staliwa przy pomocy stopow magnezu

Nowym sposobem obnizenia zawartosci siarki w sta-
liwie jest odsiarczanie przy pomocy magnezu lub jego
stopéw. S. L. Gertsman i B. F. Richardson opisuja
laboratoryjne préby odsiarczania stali, przeprowadzone
w piecu indukcyjnym.

suszonym wapnem. Do mieszanki tej dodawano tez
w roznych proporcjach dodatki rozrzedzajace zuzel jak
np. boraks, soda i fluoryt. Mieszanke te w torebce pa-
pierowej wrzucano do kadzi, do ktérej nastepnie spu-
szczano stal z pieca.

TABLICA I
Wyniki odsiarczania stopem magnezu 50 Mg — 50% Al
Iloi¢ wprowadzonych dodatkéw w kG na 1 tone staliwa ZIwarto§é siarki w %
L. p- Wapno { Soda Fluoryt Boraks M%;—(E)Al Poczatkowa Konicowa
1 18,1 1,8 0,032 0,020
2 18,1 0,9 0,051 0,039
3 18,1 0,9 0,032 0,021
4 18,1 0,5 0,032 0,021
5 13,6 1,8 0,029 0,017
6 13,6 0,9 0,049 0,038
7 13,6 0,5 0,029 0,022:
8 18,1 0,5 1,8 0,029 0,015
9 18,1 0,5 0,5 0,029 0,019
10 13,6 0,5 1,8 0,030 0,018
11 13,6 0,5 0,5 0,029 0,019
12 13,6 0,5 0,5 0,050 0,036
13 9,1 0,5 1,8 0,028 0,021
14 9,1 0,5 0,9 0,028 0,021
15 9,1 0,6 0,5 0,050 0,035
16 9,1 2,0 1,1 4,5 0,037 0,026
17 9,1 2,0 1,1 2,7 0,068 0,052
18 9,1 2,0 1,1 1,8 0,060 0,047
19 9,1 2,0 11 0,9 0,057 0,044
20 9,1 2,0 1,1 0,5 0,068 0,052
21 9,1 2,0 1,1 0,9 0,041 0,032x)
22 9,1 2,0 1,1 0,9 0,040 0,027xx)
X) Temperatura odlewania 1650 C
xx) Temperatura odlewania 1570 C
TABLICA 1II
Wplyw odsiarczania stepem Mg—Al na wlasnosci wytrzymalosciowe staliwa
Ilo§é stopu Zawarto$é siarki w %o Craities W'y'trzyma— )

Mg_lAtl kG ] plynnodci lo(s:;: n:nf:z— \Ii\lfi}éd&lzue/a- Pljzewe‘;z/e-
naétaliwoane poczatkowa konicowa kG/mm? kzég;mmz 0 nie w %o
0,0 0,050 0,050 28,8 49,6 28,0 35,1
1,4 0,051 0,040 27,6 49,8 30,5 45,1
1,4 0,049 0,036 28,8 48,9 32,0 43,0
0,9 0,049 0,037 28,8 50,1 30,5 47,0

Pierwsze proby przeprowadzono przy uzyciu pieca
indukcyjnego o pojemnosci okoto 25 kG. Po ukonczo-
nym procesie topienia poprzez otwoér w pokrywie ty-
gla wprowadzono z okreslong szybko$ciag pret magne-
zowy o §rednicy 1/8 cala, 3/16 cala i 1/4 cala. Podobnie
wprowadzono takze pret magnezowy do kadzi po prze-
laniu z tygla.

Lepszg jednak metodg okazalo sie wprowadzenie ma-
gnezu lub jego stopu w postaci granulek razem z wy-

Opisane wyzej mieszanki odsiarczajace, stosowano
rowniez podczas préb przy uzyciu pieca indukcyjnego
o pojemnosci okoto 250 kG. Po stopieniu wsadu meta-
lowego dodawano pewna ilos¢ siarki tak, aby uzyskac
w stali zawartos¢ okoto 0,03—0,05%0 S.

Stal te nastepnie odsiarczano. Stal odlewanoo do
podgrzanych recznych kadzi o pojemnosci okoto 150 kG.
Temperatura stali wedlug pomiaréow pirometrem L & N
Speedomax wynosita 1650 — 1600 C (3002 — 2912 F).
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Stwierdzono przy tym, ze dodawanie samej sody nie
powoduje widocznego obnizenia zawarto$ci siarki.

Czes¢ probek odlewano z kadzi, do ktorych dodawa-
no mieszanki odsiarczajgce, inne odlewano z kadzi, do
ktérych dodawano jedynie aluminium w stosunku oko-
to 1 kG na 1 tone stali.

Poniewaz reakcja zachodzgca w kadzi podczas do-
dawania magnezu byta zbyt gwalttowna, przeto zamiast
czystego magnezu zastosowano jego stop z aluminium,
zawierajgcy 50" Al, 50 Mg.

Niektore wyniki préob odsiarczania podano w ta-
blicy I.

Wplyw odsiarczania na wilasnosci wytrzymatosciowe
staliwa widoczny jest z tablicy II, nalezy zwrocic
uwage na wzrost plastycznosci, spowodowany zmniej-
szeniem ilo$ci wtracen niemetalicznych (siarczkow)
w staliwie, co potwierdzily badania metalograficzne.
Wyniki, podane w tablicy II odnoszg sie do probek,

Pytania ¢ Odpowiedzi

ktére byly wyzarzone w ciggu 2 godzin przy 927 C
(1700 F) i ostudzone na powietrzu, a nastepnie wyza-
rzone w ciggu 3 godzin przy 675 C (1250 F) i takze
ostudzone na powietrzu.

Na podstawie powyzszych prob Steel Castings Insti-
tute of Canada przystapit do opracowania tej metody
na skale przemystowa. W pierwszym etapie przysta-
piono do prob odsiarczania staliwa przetapianego
w zasadowym piecu martenowskim oraz w zasado-
wym i kwasnym piecu elektrycznym.

W pierwszych prébach odsiarczania staliwa, przeto-
pionego w zasadowym piecu elektrycznym (tukowym)
metal odlewano do kadzi o pojemnos$ci 1 tony wpro-
wadzajac 9,1 kG wapna oraz 1,8 kg stopu Mg—Al. Po
gwaltownej reakcji zawarto$¢ siarki opadia z 0,066%
S na 0,050 S.

The Iron Age, 15 czerwiec 1950 r., str. 104.

- J P

PYTANIE:

Jakie odlewy moga byé formowane w masie cemen-
towej?

ODPOWIEDZ:

W masie ze spoiwem cementowym moga by¢ odle-
wane roéznorodne odlewy z zeliwa i staliwa. Pewng
trudno$¢ moze nastreczy¢ odlewanie przedmiotéw
cienkosciennych narazonych na pekniecie spowodowa-
ne mechanicznym hamowaniem skurczu. Zagranicg
znane sg odlewnie, ktére formujg wylgcznie w masie
cementowej. Tym sposobem wykonuje sie odlewy o
bardzo duzej rozpieto$ci wagowej od kilku dekagra-
moéw do kilkudziesieciu ton. W Polsce wykonany byt
w cemencie odlew o maksymalnej wadze 60 ton. Dla
wigkszej przejrzysto$ci podaje kilka bardzo réznia-
cych sie przykladéw wykonywanych w cemencie od-
lewow: gasienice do ciggnikéw, kotka, kola, cze$ci
lane do obrabiarek lgcznie z lozami, wlewnice, sza-
boty itp.

Istniejg rézne sposoby formowania w masie ce-
mentowej. Podstawowe sposoby s3:
a. formowanie bezskrzynkowe

Randupsona,

b. formowanie z zastosowaniem masy cementowej
tylko jako masy przymodelowej (masa wypelia-
jaca identyczna jak przy formowaniu w piasku).

Formy cementowe na zeliwo pokrywa sie czerni-
diem, nastepnie lekko na miejscu podsusza sie. Form
cementowych na staliwo nie czerni sie.

Wykonanie rdzeni z masy cementowej nastrecza
jeszcze trudnosci i nie jest do dzis; w pelnym tego sto-
wa znaczeniu, opanowane.

Zalety formowania w masie cementowej

1. wysokie wlasno$ci mechaniczne i fizyczne mas

cementowych, przepuszczalno§¢ okoto 100 cm*/G

min., wytrzymato$¢ na $cinanie po 24 godz. okolo

3 kG/em?

. Bardzo czysta powierzchnia odlewow,
. Zachowanie dokladnych wymiaréw,
Formy nie podlegaja suszeniu,
Mata ilo$¢ brakow,
. Niepotrzebne jest wzmocnienie formy przez szpil-
kowanie,
7. Wydajnos¢ formierza znacznie wyzsza niz przy
formowaniu w zwyklej masie piaskowej,
. Nizszy koszt odlewu,
. Bardzo proste urzadzenia odlewni (niskie koszta
inwestycyjne),
10. Przy formowaniu sposobem Randupsona niepo-
trzebne sg skrzynie formierskie,
11. Przy wykonywaniu form sposobem Randupsona
odlewa sie je przewaznie w stosach,
Wady formowania w masie cementowej.
1. Potrzebna jest wieksza powierzchnia formierni,

wedlug  sposobu

YL NEUENY

Nee.]
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gdyz formy leje sie na drugi lub trzeci dzien po
zaformowaniu (w wypadku recznego formowania,
wobec wiekszej wydajno$ci przy formowaniu
w cemencie, roznica ta jest mata),

2. Obawa peknie¢ przy odlewach cienkosciennych
narazonych na duze mechaniczne hamowanie
skurczu,

3. Dtuzsza praca w cemencie

rak).

Podaje skiad masy cementowej do wykonywania
form na zeliwo i staliwo (nadajgce sie tak dla pierw-
szego jak i drugiego sposobu).

Najlepsze wyniki osiggnieto uzywajgc piasku kwar-
cowego (najkorzystniej rzecznego) o nastepujacych
wtasciwosciach: wielko$é ziarn nie ma przekraczaé¢ o
0,45 mm; 75% ziarn powinna posiada¢ ¢ od 0,2 — 0,3
mm; 25% o od 0,15—0,08 mm; ponizej s 0,08 mm moze
mieé¢ tylko minimalna ilo$¢ ziarn (nie wiecej niz 5%),
a to ze wzgledu na przepuszczalno$¢ masy. Piasek ten
nie powinien posiadaé¢ gliny i wegla brunatnego, ktoére
wplywajg ujemnie na wigzace wtasnosci cementu. Ce-
mentu portlandzkiego dodajemy w ilosci 12—15%,. Pia-
sek kwarcowy o naturalnej wilgotnosci mieszamy z ce-
mentem w mieszadetku najlepiej lopatkowym. Wody
dodajemy w zaleznosci od posiadanej juz wilgotnosci,
uzupelniajac jag do 5—8% tak, by masa nadawatla sie
dobrze do formowania.

Podaje przyklad masy rdzeniowej dla odlewow ze-
liwnych o grubosci S$cianki 10—50 mm stosowanej
w dawnych Zakladach Reinickera (N. R. D.):

100 kg piasku kwarcowego (moze byé pokruszo-
na uzywana, juz do form masa cementowa
z malym dodatkiem piasku kwarcowego),
4 kg cementu,
3,5 kg pylu wegla kamiennego, .
12 kg lepiszcza do rdzeni wymagajacego niskie]j
temperatury suszenia.

Foermowanie rdzeni z masy cementowej nie rézni sie
od formowania z piasku rdzeniowego, czasem koniecz-
nym jest wytrzymanie przez pewien czas rdzenia
w skrzynce do chwili jego nieznacznego wzmocnienia.
Rdzenie cementowe przewaznie wewnatrz wypelnione
sa koksem. Rdzenie te suszy sie, temperatura nie po-
winna przekracza¢ 140 C, czas suszenia od 3—12 go-
dzin w zalezno$ci od wielkosci rdzenia.

Rdzenie w ten sposob wykonane posiadajg bardzo
wysoka wytrzymalo$¢, a mianowicie na $ciskanie
5 kG/cm?, a na $cinanie 3 kG/cm?2.

Szersze omoOwienie poruszonego zagadnienia zainte-
resowani moga znalez¢ w artykule inz. G. Kniaginina
pt. ,Formowanie w cemencie., zamieszczonym w cza-
sopi$mie Hutnik Nr 1/1948.

niszezy rece (skore
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Komunikat
Zarzadu Glownego Stowarzyszenia Technicznego
Odlewnikow Polskich

I. Narada aktywu Naczelnej Organizacji
Technicznej.

Zarzad Gléwny z przyjemno$cig stwierdza, ze apel
w sprawie zglaszania zobowigzan ogloszony w numerze
7 i 8 Przegladu Odlewnictwa znalazt nalezyte zrozu-
mienie wsrod Kolegow, np.:

Zespél projektowy Centralnego Biura Konstrukeji
Maszyn i Urzadzen Odlewniczych w Krakowie zobo-
wigzal sie wykona¢ do dnia 31. XIIL 5} rysunki wyko-
nawcze typowego urzadzenia do zmechanizowanego
wybijania, rozdrabniania, odpylania oraz chlodzenia
gorgcej masy formierskiej.

Urzadzenie to zapewni:

a) chlodzenie wybitej goracej masy

b) rozdrabnianie masy

¢) odpylenie masy tuz po wybiciu

d) lepsze przygotowanie masy do oddzielenia z niej
cze$ci metalowych.

e) zmniejszenie zuzycia taémy gumowej transportera.
Urzadzenie powyzsze posiada charakter nowatorski.
Zespdl Kol. Kol. z oddziatu Stowarzyszenia Technicz-

nego- Odlewnikéw Polskich w Nowej Soli zobowigzatl

sie do zastosowania metody inz. Kowalowa na Odlewni

Dolnoélaskich Zakladéw Metalurgicznych w Nowej

Soli do dnia 31. XII. 51 r. (dla produkcji masowej).

Zespol Kol. Kol. z Biura Konstrukcyjnego oraz

Dzialu Technicznego z Dyrekcji Budowy Fabryki Ar-

matur w Krakowie, zobowigzal sie opracowaé normali-

zacje zasadniczych cze$ci skltadowych form do odlewa-

nia pod ciénieniem w terminie do dnia 31. I. 52 r.

Przypominamy Kolegom o koniecznosci natychmiasto-

wego skladania meldunkéw o wykonaniu zobowigzan.

II. Sprawy organizacyjne.

Zarzad Glowny Stowarzyszenia Technicznego Od-
lewnikow Polskich w miesigcu wrzesniu rozeslat do
oddziatow Stowarzyszenia legitymacje cztonkowskie.

Prosimy Kolegdw o zglaszanie sie do przynaleinych
Zarzgdoéw Oddzialow po odbidr legitymacji cztonkow-
skich.

Legitymacje uprawniajg do korzystania z ulgowego
abonamentu Przeglagdu Odlewnictwa.

W miesigcu sierpniu br. odbylo sie w Starachowi-
cach zebranie organizacyjne Oddzialu Stowarzyszenia
Technicznego Odlewnikéw Polskich. Przewodniczacym
Oddziatu zostal wybrany kol. Rachowski -Franciszek,
adres: Zaktady Starachowickie, Wydz. Odlewni Zeliwa
w Starachowicach.

III. Akcja odczytowa-szkoleniowa.

. Akcja odczytowo-szkoleniowa Zarzadu Gloéwnego
obejmuje swym programem Narady Naukowo-Techni-
czne:

A) Narade Naukowo-Techniczng w- sprawie oszczed-
nosci paliwa w przemysle odlewniczym.

1. Temat konferencji.

Konkretne wytyczne w gospodarce paliwem od-

lewni ze szczegdélnym uwzglednieniem oszczedno-

$ci koksu odlewniczego oraz innych paliw.
2. Cel konferencji.

a) Podsumowanie dotychczasowych osiggnieé na
odcinku racjonalnego zuzycia paliwa w odlew-
niach. '

b) Wytyczne majgce na celu uswiadomienie ogotu
odlewnikow o konieczno$ci oszczedzania paliwa
oraz drogi prowadzgce do osiggniecia tego celu.

3. Przewidywany termin konferencji.
Pianowany termin konferencji: 30 listopad br.

4. Miejsce odbycia konferencji.

Narade projektuje sie zwotaé w Krakowie w po-

mieszczeniach Domu Technika, ul. Straszewskie-

go 28.

5. Czas trwania konferencji.

Jeden dzien, w czasie od godz. 9—14 pierwszy re-

ferat 1 dyskusja, od 14 do 15.30 przerwa obiadowa,

od 15.30—20 drugi referat, dyskusja, wnioski oraz
skiadanie zobowigzan z dziedziny oszczedncici pa-
liwa.

6. Przewidywana liczba uczestnikow.

Ilo$¢ przewidywanych uczestnikéw na konferencji

okoto 150 osob.

7. Tematy referatéw i nazwiska autorow.

a) Mozliwosci oszczedno$ci paliwa w piecach od-
lewniczych ze specjalnym uwzglednieniem pro-
cesu zeliwiakowego.

Autor: prof. dr inz. M. Czyzewski, adres: Kra-

kéw, AGH, ul. Krzemionki 11.

b) Oszczednosci w paliwach w grzewczych urzg-
dzeniach pomocniczych odlewni — ogrzewanie,
suszarnie, piece do wyzarzania, obrobka cieplna
itp. na tle osiagnie¢ przodujgcej techniki ra-
dzieckiej.

Autor: mgr inz. T. Chabowski, adres: GIO, Borek
Fatecki, ul. Glé6wna 152.

8. Udziatl instytucji i organizacji.

Przewiduje sie wudzial nastepujacych

i organizacji w konferencji:

a) PZPR Wydz. Ekonomiczny,

b) ZZM Wydz. Ekonomiczny,

c) ZZH o »

d) Instytut Weglowy,

e) Centiralny Zarzad Przem. Koksowniczego,

f) Koksownia ,,Wiktoria®,

g) PKPG, Dep. Techniki i Dep. Przem. Ciezkiego,

h) MPC, Dep. Techniki,

i) Ministerstwo Drobnej Wytworczosci,

k) Gilowny Instytut Odlewnictwa,

1) Akademia Gorniczo-Hutnicza,

1) Biuro projektowania Zakladéw przemystu Me-
talowego i Elektirotechnicznego,

m) Centralne Biuro Konstrukecji Maszyn i Urzg-
dzen Odlewniczych,

n) Biuro Dostaw Odlewniczych — Swietochtowice.

9. Nazwisko i imie sekretarza konferencji, jego sta-

nowisko stuzbowe i adres:

Inz. Piwonski Tadeusz — kier. odlewni doswiad-

czalnej w Glownym Instytucie Odlewnictwa, Kra-

kow, Borek Fatecki ul. Gtéwna 152, tel. 578-99,

594-41.

10. Inne dane.

Sktad komitetu organizacyjnego konferencji:

kol. Piwonski Tadeusz — przewodniczgcy i sekre-

tarz konferencji,

kol. Golec Roman — z-ca przewodniczacego,

kol. Mieszczak Jozef — 2-gi z-ca przewodnicz.,

kol. Tyszko Zbigniew — czlonek

kol. Podrzucki Czestaw %

Zaproszenia na pow. konferencje zostang wyslane
w najblizszym czasie na oddzialy naszego Stowarzysze-
nia oraz do poszczegdlnych zakladow. )

Koledzy i osoby zainteresowane powyzszym zagad-
nieniem beda taskawi skomunikowaé sie z zarzgdem
STOpu lub z sekretarzem konferencji odnos$nie wziecia
udzialu w konferencji w wypadku gdyby zaproszenia
nie otrzymali.

instytucji

B) Narade Naukowo-Techniczng w sprawie produkcji
i zastosowania w przemysle zeliwa modyfikowanego.
1) Temat narady.
Produkcja i zastosowanie zeliwa modyfikowanego
w przemys$le krajowym.
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Referaty zawiera¢ beda streszczenie dotychczaso-
wych praktycznych osiggnie¢ w produkeji i zasto-
sowaniu zeliwa modyfikowanego z uwzglednieniem
osiggnieé¢ techniki polskiej i radzieckiej w tej dzie-
dzinie.

Cel narady.

a) Skonkretyzowanie wnioskéw odnos$nie planow
zastosowania zeliwa modyfikowanego w biurach
konstrukcyjnych.

b) Okre$lenie postulatow odnosnie wprowadzenia
na szerszg skale produkcji zeliwa modyfikowa-
nego w odlewniach.

Dla umozliwienia sprecyzowania wnioskéw, majg-

cych na celu podniesienie produkcji, uczestnicy

konferencji otrzymajg w okresie przedkonferen-
cyjnym gtéwne dyspozycje, streszczenia i resumé
referatow, ktére wygtoszone beda podczas narady.

Powyisze elaboraty postuzy¢ moga do przedys-

kutowania zagadnien w nich zawartych w tereno-

wych kotach organizacji technicznych. Akcje te
winny umozliwi¢ i poprze¢ zarzgdy giowne odpo-
wiednich organizacji technicznych.

3) Przewidywany termin, czas trwania i miejsce na-
rady. Narade projektuje sie zwola¢ w Krako-
wie, w pomieszczeniach Domu Technika przy ul.
Straszewskiego 28. Termin narady ustalony zostal
na miesigc luty 1952 r. dokiadna data podana zo-
stanie uczestnikom w zaproszeniach i kartach
uczestnictwa konferencji oraz w nastepnym komu-
nikacie Z. G. STOP.

Konferencje planuje sie 2-dniowg w sumie okoto

9 godzin na wygloszenie 6 referatéw, oraz 7 go-

dzin na dyskusje i wnioski.

4) Przewidywana liczba uczestnikow.

Przewiduje sie, ze udzial w naradzie wezmie okolo

180 osob.

5) Tematy referatéw i autorzy.

Tematy referatéw obejmg nastepujace zagadnie-

nia:

a) technologiczno-produkeyjne, przeznaczone prze-
de wszystkim dla odlewnikéw i technologéw,

b) wlasnosci i sposoby zastosowania zeliwa mo-
dyfikowanego oraz korzysci wynikajgce z zasto-
sowania go w konstrukcjach maszynowych —
przeznaczone dla pracownikéw biur konstruk-
cyjnych.

Referat wstepny wygtosi: mgr inz. J. Lutostawski.

Autorzy referatéw na tematy technologiczne

1. prof. dr inz. M. Czyzewski,

2. mgr. inz. St. Pelczarski,

3. mgr. inz. J. Piszak.

Autorzy referatéw na tematy mechaniczne:

4. prof. mgr inz. J. Weber,

5. mgr inz. A. Paraszczak,

6. mgr inz. M. Nacht.

6. Udziatl instytucji i organizacji.

Na narade zostang zaproszeni przedstawiciele na-

stepujacych organizacji i instytucji:

a) Ministerstwa Przemystu Ciezkiego,

b) KW Polskiej Zjednoczonej Partii Robotniczej
w Krakowie,

c) Zwigzkow Zawodowych,

d) Akademii Gorniczo-Hutniczej,

e) Politechnik Krajowych,

f) Naczelnej Organizacji Technicznej,

g) Glownego Instytutu Odlewnictwa,

h) Komisji Zeliwa Modyfikowanego,

i) Zakladow Odlewniczych,

j) Biur Konstrukcyjnych przemystu odlewniczego,
maszynowego, hutniczego, goérniczego, motory-
zacyjnego, rolniczego i innych,

k) Klubéw Racjonalizatorskich przy zakladach za-
interesowanych zeliwem modyfikowanym.
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7) Inne dane.

a) Sktad Komitetu Organizacyjnego narady:
kol. Kalata Czestaw — przewodniczgcy,
kol. Szanda Witold — sekretarz konferencji,
kol. Gorczyca Wi — czionek,
kol. Piszak Jur — czlonek,
kol. Weber Jerzy — czlonek,
kol. J. Lutostawski — przedstawiciel MPC

b) Podczas trwania narady projektuje sie zwie-
dzenie przez uczestnikéw terenu Nowej Huty,
potaczone z prelekcjg ideowo-polityczng.

c) Udzial w konferencji bedzie umozliwiony jedy-
nie za karta uczestnictwa.

d) Koledzy i osoby zainteresowane proszeni sg o
nawigzania kontaktu z sekretarzem konferencji
pod adresem Zarzadu Glownego STOP-u celem
zapewnienia sobie karty uczestnictwa.

IV. Sprawy ogéblne.

Zachecamy Kolegéw do nadsylania komunikatow do-
tyczacych dzialalnosci oddziatéw Stowarzyszenia Tech-
nicznego Odlewnikéw Polskich w celu umieszczenia ich
w Przegladzie Odlewnictwa. Komunikaty prosimy nad-
syla¢ na adres zarzadu gléwnego Stowarzyszenia Tech-
nicznego Odlewnikéw Polskich, Krakéow, Dom Techni-
ka, ul. Straszewskiego 28.

w. G.

Z DZIEJOW ODLEWNICTWA SLASKIEGO

U schylku XVIII wieku przy istniejgcej hucie gli-
wickiej rozwingla sie szeroko pracownia artystycz-
nych odlewoéw ozdobnych, wykonywanych z zeliwa
przez wybitnych mistrzéw. Jakkolwiek do najwiek-
szego rozkwitu doszla pracownia dopiero w drugin
¢wieréwieczu minionego stulecia, niemniej za jej po-
czatek nalezy przyjgé rok 1798, bowiem z tego okresu
zachowaly sie plakiety, medaliony i gemmy medaliera
Leonarda Poscha (1750—1831), jak réwniez ozdoby
zelazne, wykonane przez niego na wzér filigraméw
weneckich, czy wiedenskich. Liczne i zywe kontakty
odlewni artystycznej ze stolicami niemal wszystkich
panstw europejskich w duzym stopniu przyczynily sie
do jej wspaniatego rozwoju. W 30-tych latach XIX
wieku zabiysnal swoim talentem mistrz Teodor Ka-
lida (ur. 1801 w Chorzowie, zmarl 1863 w Gliwicach),
celujacy przede wszystkim w rzezbie monumentalnej.
Z szeregu jego powaznych prac w rodzinnych Gliwi-
cach zachowaly sie zaledwie dwie: Lew — zdobiacy
obecnie wejscie Muzeum Panstwowego oraz Dziew-
czyna z Lutnia (Reprodukcja odlewu lwa zamieszczo-
na jest na pierwszej stronie oktadki).

W Chorzowie znajduje sie ponadto ostatnia z za-
chowanych (chociaz w stanie uszkodzonym) prac —
rzezba alegoryczna. Wspolczesny jemu, drugi wyso-
kiej klasy rzezbiarz, Augustyn Kis (1802 — 1865) byl
rowniez mistrzem huty gliwickiej, ktéra wychowala
szereg artystow; dzielta ich wéwczas bardzo poszuki-
wane znalezé mozna zachowane do dzi§ w muzeach
Moskwy, Berlina, Wiednia, Mediolanu, Rzymu, Bruk-
seli, Madrytu i innych stolic europejskich. Fakt, ze
wyroby ozdobne odlewni artystycznej przy hucie gli-
wickiej wyszty spod ragk polskich mistrzéw, dokumen-
tuja nazwiska rzezbiarzy i odlewnikow: Joézefa Ku-
czery, Jana Kurka, Fr. Smolarza, Miki i wielu innych.
Modelarze i cyzelatorzy cieszyli sie stawag swoich wy-
robéw jeszcze dlugi czas po zlikwidowaniu odlewni
artystycznej gliwickiej huty w roku okoto 1872. W tym
czasie huta stala sie wylacznie zakladem pracy, wy-
twarzajagcym dla celéw utylitarnych i zbrojeniowych.

F. N.

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

Redaktor Naczelny: mgr inz. Czeslaw Kalata

Sekretarz Redakcji: Jadwiga Gierdziejewska
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OPRACOWANY PRZEZ OSRODEK DOKUMENTACJ!I ODLEWNICTWA
DODATEK DO MIESIECZNIKA ,PRZEGLAD ODLEWNICTW A"

ROCZNIK |

KRAKOW, LISTOPAD 1951 R.

ZESZYT Nr 11

Objasnienia skrotow oraz wszelkich zmian i uzupei-
nienn symbolistyki stosowanej w Przegladzie Bibliogra-
ficznym Odlewnictwa, znajdowaé sie beda zawsze na
voczatku zeszytu.

Gwiazdkami, obok porzadkowych liczb artykutow
oznaczone sg publikacje znajdujgce sie w Biblitece
Glownego Instytutu Odlewnictwa.

62 TECHNIKA

620 Badanie materiatu

776 x 620.171.5 K2 — 11.51

Ruff W.: Zmiana warto$ci prazka nr 1 materialdw
fotoelastycznych ped wplywem naprezen. ,Variazioni
del valore della frangia 1 nei materiali fotoelastici
sotto tensione“. Alluminio, t. 20, Nr 1,51, s. 23; 24 x 17
cm, 5,5 str., 2 fot., 1 rys. 1 wykr., 1 tab., 21 poz. bibl. —
Zbadano cztery rodzaje materiatéw fotoelastycznych
stwierdzajgc u trzech z nich wyrazne zmiany -<iaie]
fotoelastycznej na skutek plyniecia. Jedynie bakelit
BT 61-893 nie wykazywal tej wady.

777 x 620.172 K2 - 11.51

Gatto F.: Rozwazania na temat wydluzenia w pro-
bie rozciagania. ,,Considerazioni sul problema gene-
rale dell‘allungamente a rottura nelle prove di trazic-
ne“. Alluminio, t. 20, Nr 2, 51, s. 129; 24 x 17 cm, 6.5
str., 8 wykr., 1 tab., 8 poz. bibl. — Omowiono wplyw
dlugosci calkowitej i pomiarowej prébki na wielkcseé
wydluzenia mierzonego po rozerwaniu. Przyicczono
teoretyczne rozwiazanie zagadnienia zgodne z pomis-
rami. Podano tabele ulatwiajaca przeliczenie wydlu-
zen otrzymywanych doswiadczalnie przy réznych diu-
goSciach pomiarowych na standartowe wydiuzenie

778 x 620.172 K2 — 11.01

Welter G, Seigle J.: Dwie nowe metody rozcia-
gania prébek w trzech kierunkach wzajemmnie prosto-
padlych. ,,Deux nouvelles méthodes pour 1 échaatilluns
4 la traction, suivant trois directions a angle aroii*
Rev. Metall,, t. 47, Nr 10, pazdz. 50, s. 363; 27 x 21 cm,
1 str., 1 fot., 1 wykr. — Recenzja z Welding Jjournal
Research Supplement, list. 1948. Opis dwéch maszyn
do rozciggania tréjosiowego. Przy pierwszej sita wy-
wierana jest bezposSrednio przez dokrecania érub
utrzymujacych gléwki probek, w drugiej ciSnieniem
oliwy na ttok. Naprezenie w kazdym z trzech kierun-
koéw reguluje sie niezaleznie od pozostatych.

779 x 620.172.22 K2 - 1151

Andrews Ch. W.: Wplyw temperatury na modul
sprezystosci. ,,Effect of temperature on the n.odulus
of elasticity. Metal Progr., t. 58, Nr 1, lip. 50, s. 85;
29 x 21 c¢m, 5 str., 2 rys., 3 wykr.,, 3 tab. — Przepro-
wadzono pomiary dynamicznych modulow sprezysto-
$ci kiilku materialow (stellit, inconel, stal, zeiazo Arm-
co, aluminium) postugujgc sie metodg oznaczania cze-
stotliwosci wtasnej drgan gietnych. Opisano uzyta
aparature i sposob przeprowadzania prob. Podano wy-
kresy zmniejszania sie modutu w miare wzrostu tem-
peratury.

780 x 620.172.22 K2 — 11.51
Dorn J. E, Tietz E. T.:. Modul sprezystosci. Prze-
giad czynnikow metalurgicznych. , The modulus of
elasticity. A reviev of metallurgical factors‘. Metal
Progr., t. 38, Nr 1, lip. 50, s. 81; 29 x 21 cm, 4 str., 1 fot.,
7 wykr. — Na przyktadzie kilku typowych stopéw
omowiono ogolnie wplyw dodatkow stopowych na mo-
dul sprezystosci. Mimo, ze zasadniczo modul sprezy-
stosci jest niewrazliwy na zmiany struktury, zdotano
w paru wypadkach wyodrebni¢ te zmiany i stwierdzi¢
pewng regularnosé¢ ich przebiegu.

781 x 620.172.251.226 K2 — 11,51
Ludwig N.: Ocena wynikéw préb pelzania. , Aus-
wertung von Dauerstandversuchen®. Z. Metallk., t.41,
Nr 3, marz. 50, s. 87; 30 x 21 cm, 4,5 str., 7 wykr., 2 tab.,
20 poz. bibl. — Znaczenie préb pelzania dla konstruk-
toro6w i technologéw. Sprawa doboru warunkéw pro-
by oraz przeliczenia wynikéw otrzymanych z préb nie-
typowych. Podano réwniez dane doswiadczalne uzy-
skane dla kilku odmian stali w réznych temperatu-
rach.

782 x 620.172/.178:669.131.6 K2 — 11.51
Grant J. W.: Préby mechaniczne na dwéch odmia-
nach perlitycznego zeliwa szarego. ,,Comprehensive
mechanical tests on two pearlitic grey irons*“. BCIRA
J.,, t. 3, Nr 11, kw. 51, s. 862; 24 x 15 cm, 15,3 str., 11
wykr., 4 mikrogr.,, 16 tab. — Badania wytrzymatosci
na rozcigganie, zginanie, $ciskanie, skrecanie, $cinanie,
pomiary twardosci, udarnosci, modulu sprezystosci
oraz proby zmeczeniowe z pomiarem tlumienia drgan
przeprowadzono w celu ustalenia wspoétzaleznosci tych
wlasnosci i zbadania doktadnosci oznaczen.

783 x 620.174 K2 — 11.51

Gilbert G. N. J.- Zginarie belek o réznych prze-
krojach poprzecznych. ,, The transverse properties of
bars of various cross-section*. BCIRA J., t. 3, Nr 11,
kw. 51, s. 811; 25 x 16 cm, 49 str., 20 rys., 11 wykr,,
3 mikrogr., 18 tab., 5 poz. bibl. — Sprawozdanie z bar-
dzo obszernych badan, majgcych na celu ustalenie
metody obliczenn konstrukcyjnych zeliwnych belek zgi-
nanych. Przeprowadzono pomiary przy kilkunastu roz-
nych ksztaltach przekrojéw; wyniki poréwnano z wy-
nikami standartowych préb zginania prébek okrg-
glych. Zaprojektowano stosunkowo prosty sposdb obli-
czania belek zeliwnych. Podano tabele utatwiajgce te
przeliczenia, oraz przyklady liczbowe.

784 x 620.178 K2 — 1151

Tabor D.: TwardoS¢ a wytrzymalos¢ metali. ,, The
hardness and strength of metals*. J. Inst. Metals, t. 79,
Nr 2, marz. 51, s. 1.; 22 x 14 cm, 17,6 str.,, 18 fot., 8
wykr., 6 tab., 10 poz. bibl. — Podano teoretyczne wy-
tlumaczenia wzoru Meyera P = A dn. Stala n wy-
nosi w przyblizeniu x + 2, gdzie x jest wskaznikiem
zgniotu na zimno. Jezeli dla danego metalu krzywa
zalezno$ci naprezenia 8 od wydluzenia ¢ da sie wy-
razi¢ rownaniem ¢ = b ¢ x, to stosunek HB:Rr za-
lezy tylko od stopnia zgniotu na zimno, wyrazonego
liczbg x a nie zalezy od metalu. Dowodzg tego bada-
nia tak roznych metali jak stal narzedziowa, nikiel,
miedz i aluminium.
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785 x 620.178.3 K2 — 1151

Wood W. A.: Kilka nowych spostrzezen na temat
zmeczenia metali. ,,Some new observations on the me-
chanism of fatigue in metals®“. J. Inst. Metals, t. 79,
Nr 3, kw. 51, s. 89; 22 x 14 cm, 17,5 str., 24 fot., 1 wykr,,
9 poz. bibl. — Rozwazania na temat roéznicy odksztat-
calno$ci metali przy proébach statycznych w stosunku
do ich zachowania sie pod wplywem naprezen szybko-
zmiennych. Do$wiadczenia autora wykazaty istnienie
krytycznych czestotliwo$ci naprezen, powyzej kto-
rych materiaty, nie majgc czasu na wytworzenie po-
§lizgéw, zachowujg sie tak jak materialy kruche.

786 x 620.178.3:621-233.13 K2 — 11,51
Badanie préobek a badanie gotowych czeSei. , Test bar
results compared with tests on components®, Metal
Progr., t. 58, Nr 1, lip. 50, s. 72; 29 x 21 cm, 4,5 str.,
1 fot,, 2 wykr. — Dyskusja na temat artykulu A. L.
Boegeholda w Metal Progr., marz. 50. Omoéwiono spra-
we badania waléw korbowych, przy czym jeszcze raz
poruszono zagadnienia wptywu karbu, wytrzymalos$ci
zmeczeniowej i naprezen wtasnych.

787 x 620.178.3:669.1/.8:621.71 K2 — 11.51

Obliczenie czeSci maszyn pracujacych przy napreze-
niach zmiennych. ,Rasczet dietalej maszin na procz-
nost’ pri pieriemiennych naprjazenjach®. Wiestn. Ma-
szinostr., t. 31, Nr 4, kw. 51, s. 35; 26 x 21 cm, 6 str., 1
rys., 11 wykr., 6 tabl, 7 poz. bibl. — Wskazéwki dla
konstruktora projektujacego czeéei narazone na obcig-
zenie cykliczne zmienne. Tabele wtasnosci stali, ze-
liwa i stopéw niezelaznych. Przyklady obliczen.

788 x 620.178.3:669.721:669.3:669.14 K2 — 11,51

Fusfeld H. I, Feder J. C.: Zastosowanie aparatu
filmowego do badania odksztalcen przy naprezeniach
szybkozmiennych. ,Study of deformation at high
strain rates using high-speed motion pictures“. ASTM
Bull.., Nr 170, grudz. 50, s. 75; 28 x 21 cm, 4,3 str., 3 fot.,
1 rys., 2 wykr., 1 tab. — Badanie przebiegu odksztal-
cenia prébek aluminiowych, miedziowych i stalowych
w czasie préby rozciggania. Przy uzyciu aparatu fil-
mowego mierzono szybko$é odksztalcen i ich zaleznosé
od szybko$ci obcigzenia probki.

789 x 620.178.3:669.7 ‘K2 — 11.51

Laurent P H.: Charakterystyczne cechy poslizgéw
wywolanych przez zmienne naprezenia w Kkrysztalach
wyzarzonego aluminium. ,,Aspects particuliers de glis-
sements produits par des efforts alternés dans les cri-
staux d‘aluminium recuit. Rev. Metall.,, t. 48, Nr 6,
czerw. 51, s. 441; 27 x 21 cm, 6 str., 1 rys., 13 mikrogr.,
7 poz. bibl. — W czasie préb zmeczeniowych skreca-
nia i zginania badano wzajemne polozenie i ksztait
linii poslizgu oraz zalezno$¢ przebiegu ich powstawa-
nia od wielkosci naprezen i struktury metalu. Podano
mikrofotografie krysztatéw odksztalconych z wyraznie
widocznymi, regularnymi pasmami poSlizgu.

790 x K2 — 11.51

620.178.162
Timmerbeil H.: Badanie Scieralnosci na maszynie
przy uzyciu materialow Sciernych. ,,Verschleissversu-
che mit der Priifmaschine fiir Mineralverschleiss®.
Giesserei, t. 38, Nr 3, 8 luty 51, s. 52; 30 x 21 cm, 1,75
str.,, 2 fot, 1 wykr. — Opisano maszyne do badania
Scierania za pomocg materiatu Sciernego. Podano wy-
niki $cierania prébek, pokrytych warstwa ochronng
naspawang elektrodami z twardych metali, w osrod-
kach $ciernych réznego rodzaju.
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620.19 Wady materialu i ich badanie

791 x 690.191 K2 — 1151
Smialowski M.; Korozja metali w Swietle nowo-
czesnej fizyko-chemii. Hutnik, t. 18, Nr 3, marz. 51,
s. 89; 30 x 21 cm, 6,9 str.,, 4 rys., 2 wykr. — Pomiary
potencjalu metali w elektrolitach nie mogg stuzy¢ do
iloSciowego okre§lenia odporno$ci chemicznej, ponie-
waz o szybkos$ci korozji decyduje izolacyjna warstwa
powierzchniowa i zachodzace na niej procesy potgczo-
ne z depolaryzacja tlenowa i wodorowa.

792 x 620.191:669.24 K2 — 11.51
Kosieradzki P.: Nikiel jako ochrona przed koro-
zja. Mechanik, t. 24, Nr 2. luty 51, s. 52; 29 x 21 cm,
43 str.,, 1 rys., 1 wykr., 2 tab. — Cel niklowania elek-
trolitycznego. Warunki jakim powinny odpowiadaé
powloki ochronne. Rodzaje niklowania. Korozja powo-
dowana potem ludzkim. Rodzaje i grubo$¢ powtok
miedz-nikiel-chrom. Zdolno§¢ kagpieli do dziatania
w glab a réwnomierno$¢ powloki. Rodzaje kapieli
i metody elektrolitycznego nakladania powlok. Meto-
dy badania odpornosci warstw nakladanych galwani-
cznie; proby mechaniczne i chemiczne.

621.72 MODELARSTWO

793 x 621.725.3 K2 — 1151
Produkcja podwédjnych plyt medelowych z alumi-
nium do formowania w piasku. ,Fabrication d‘une
plaque-modegle double type monobloc aluminium pour
moulage en sable®“. Fonderie, Nr 64, kw. 51, s. 2439;
27 x 21 cm, 7,8 str., 2 fot., 23 rys. 3 poz. bibl. — Do-
ktadny opis wyrobu ptyt modelowych odlewanych ze
stopéw aluminium. Plyty te sa uzywane przy fabry-
kacji odlewéw w duzych seriach. Wytrzymatos¢ tych
plyt i ich sztywno$¢é sa duzymi zaletami przy formo-
waniu na wstrzgsarkach. Sg tez bardzo ekonomiczne.
Wytwarzanie ich wymaga wielkiej doktadnosci.

621.74 ODLEWNIE. ODLEWNICTWO

794 x 621.74:542.1 K2 — 11,51
Biuro probek wzorcowych. ,,Bureau of analysed sam-
ples“. Foundry Trade J., t. 89, Nr 1789, 14 grudz. 50,
s. 507; 25 x 19 cm, 1,3 str. — Organizacja i rozwdj biu-
ra wzorcOw chemicznych w ciagu ostatnich kilku lat.
Postepy poczynione w metodach przyrzadzania wzor-
cow i ich dokladnosci.

795 x 621.747544.6 K2 — 11,51
Gatterer A.: Analiza spektrograficzna §ladéw. ,La
razionale ricerca spettrografica delle tracce®“. Metal-
lurg. ital., t. 42, Nr 7, lip. 50, s. 244; 30 x 21 cm, 5 str,,
14 poz. bibl. — Wykazano przewage metody spektro-
graficznej oznaczania skladnikéw o koncentracjach
rzedu 0,01% nad innymi metodami analizy chemicz-
nej, Wartosé artykulu polega na szczegdélowym opisa-
niu sposobu otrzymania spektrogramu oraz jego od-
czytaniu.

796 x 621.74:621.384.2 K2 — 11.51
Pierwiastki promieniotwércze w odlewni. ,Les radio-
¢lément en fonderie“. J. Inf. techn. Industr. Fonderie.
Nr 25, luty 51, s. 17; 24 x 15 cm, 3,3 str., 1 fot. 1 rys. —
Mozliwosci stosowania ciat radioaktywnych tak natu-
ralnych jak sztucznych przy badaniu metali. Przykta-
dy zastosowania: badania wad w odlewach (zasieg
promieni gamma z ciat radioaktywnych znacznie wiek-
szy niz promieni X);. badania poziomu metalu sto-
pionego w piecu: badania dyfuzji i autodyfuzji metali
oraz czasu przejScia gazow w wielkim piecu przy po-

mocy indykatoréow radioaktywnych. Wytwarzanie
sztucznych pierwiastkéw radioaktywnych w stosach
atomowych.



797 x 621.74:658516:658.53/.54 K2 — 11.51

Skarbifiski M.: Zasady normowania czasu w od-
lewni. Prz. Odlewn., Nr 3, marz. 51, s. 64; 29 x 21 cm,
13,5 str., 2 rys., 10 wykr., 7 tab., 23 poz. bibl. — Wa-
runki ustalania technicznej normy czasu pracy. Srodki
podniesienia wydajnos$ci pracy. Badania biura techno-
logicznego i jego rola w ustaleniu normy czasu pracy.
Metody technicznego normowania. czasu w odniesie-
niu do prac odlewniczych wedlug 1) czynnosci, 2) grup
czynno$ci, 3) zespolow czynno$ci. Jako przyklad omoé-

wiono normowanie czasu formowania recznego
w skrzynkach formierskich.
798 x 621.74:77 K2 — 11.51

Fotografia pomoca w przemysle. ,La photographie,
outil industriel“. J. Inf. techn. Industr. Fonderie, Nr
28, maj 51, s. 15; 24 x 15 cm, 1,25 str,, 1 rys. — szereg
przyktadéow obrazujgcych wazng role pomocniczg fo-
tografii w przemysle, zaro6wno w produkcji jak i przy

inwentaryzacji oraz przy rejestracji nieszczesliwych
wypadkow.

621.741 Rodzaje odlewni

799 x 621.741:613 K2 — 11.51

Wiecej udegodnien w odlewni. ,,More foundry ame-
nities“. Foundry Trade J., t. 90, Nr 1815, 14 czerw. 51,
s. 642; 25 x 19 c¢m, 2 str., 4 fot. — Opisano urzadzenia
higieniczne zainstalowane w specjalnym budynku na
terenie odlewni. Budynek ten mie$ci szatnie, szafki
na ubrania robocze i prywatne, umywalnie i natryski.
Zainstalowano urzadzenie zapewniajgce przeplyw su-
chego powietrza oczyszczonego z pylu i gazéw oraz
utrzymanie statej temperatury we wszystkich pomie-
szczeniach budynku.

800 x 621.741.38:669.131.8 K2 — 1151
Hunter J.: Mechanizacja odlewni zeliwa ciagliwego.
,Mechanization of malleable foundries“. BCIRA J.,
t. 3, Nr 12, .czerw. 51, s. 933; 24 x 15 cm, 16,2 str., 5 rys.,
2 tab. — Opis mechanizacji odlewni zeliwa ciggliwe-
g0 ze szczegolnym uwzglednieniem mniejszych zakta-
déw. Schemat i opis urzadzen. Zestawienie praco-
chtonno$ci poszczegdlnych operacji. Obszerna dysku-
sja.
801 x K2 — 11.51
Henley M. J.: Przedluzenie trwalosci materialow
ognictrwalych w odlewni zeliwa ciagliwego. ,Incre-
ase refractory life in malleable melting“. Canad. Fo-
undryv J., t. 24. Nr 4, kw. 51. s. 5: 30 x 23 cm, 1,7 str. —
Oegdlne omowienie gosnodarki materialtami  ognio--
trwatymi w odlewni zeliwa ciagliwego uwzglednia-
jace topienie w zeliwiaku i piecu plomiennym.

621.741.38:666.76

802 x 621.741.1 K2 — 11.51

Cappon A.: Poprawa warurkéw pracy w odlew-
niach. .L‘amélioration des conditions de travail dans
les fonderies“. Fonderie, Nr 60, grudz. 50, s. 2286;
27 x 21 em. 12 str., 14 fot. — Przytoczono zasady, sto-
sowanie ktérveh polenszyé ma higieniczne warunki
pracy, zavewni¢ sprawng organizacje i estetyczny
wyglad odlewni. Zilustrowano artykut zdjeciami jed-
nei z odlewni holenderskich. Oméwiono miedzy in-
nymi sprawy przechowywania narzedzi, rozplanowa-
nie powierzchni modelarni i skiadéw, zagadnienie
transportu, problem dymu i pylu oraz urzadzen sani-
tarnych.

K2 — 1151

803 x 621.741.1

Dulché R.: Odlewanie popychaczy. ,Valve tappet
castings. Foundry Trade J., t. 90, Nr 1814, 7 lip. 51,
s. 597; 25 x 19 cm, 8.45 str., 17 rys. 2 wykr. — Opisa-
no produkcje popychaczy w jednej z odlewni francu-
skich: wykonywanie plyt modelowych i skrzynek for-
mierskich, formowanie rdzeni, maszyny formierskie,
wykanczanie i oczyszczanie oraz kontrole odbiorczg
odlewow.

804 x 621.741.1/.7:658.562 K2 - 11.51

Kent Alloys Ltd.: Kontrola techniczna w od-
lewni Rochester. , Technical control emphasised at
a Rochester foundry*. Foundry Trade J., t. 90, Nr 1804,
29 marz. 51, s. 335; 25 x 19 cm, 6 str., 7 fot.,, 1 rys. —
Opis odlewni zeliwa, metali kolorowych i magnezu,
z uwzglednieniem modelarni, formierni, przerobu
i transportu masy formierskiej. Odlewnia posiada
dzial obrébki cieplnej odlewdéw. Bardzo daleko posu-
nieta kontrola zar6wno mas formierskich jak i meta-
lu i odlewéw. Laboratoria chemiczne, fizyczne, meta-
lograficzne i radiologiczne.

805 x 621.741.4:621.746.7 K2 — 11.51
Larsen K.: Gazy w stali. ,,Die Gase und der Stahl“.
Giesserei, t. 38, Nr 5, 8 marz. 51, s. 107; 30 x 21 cm,
1,2 str. — Podano wielko$§¢é rozpuszczalnosci wodoru
w stali i stopach Fe, jego zrédia, tj. materiaty wsado-
we i atmosfera oraz sposoby eliminacji wad wodoro-
wych na drodze swiezenia.

§06 x 621.741.1/4 K2 — 11,51
Institute of British Foundrymen: Konfe-
rencja 1. B. F. Zwiedzanie zakladow. ,I. B. F. confe-
rence works visits“. Foundry Trade J., t. 90, Nr 1812,
24 maj 51, s. 541; 256 x 19 cm, 5,3 str., 5 fot. — Kroétkie
uwagi i opis zakladow, zwiedzanych przez uczestni-
kéw konferencji I. B. F., a mianowicie: C. A: Parsons,
Newcastle (turbiny parowe, turbogeneratory), Consett
Iron Company (odlewnia stali) i Clarke Chapman (od-
Jewnia zeliwa).

807 x 621.741.1/.4 K2 — 11.51
Institute of British Foundrymen: Konferencja
1. B. F. Zwiedzanie zakladow. ,I. B. F. conference
works visits”. Foundry Trade J., t¢ 90, Nr 1813, 31 maj
51, s. 579; 25 x 19 cm, 6 str., 6 fot. — Dalszy cigg opisu
zakladow zwiedzanych przez uczestnikéw konferencji:
Hawthorn, Leslie, Newcastle (silniki okretowe Diesla),
Noble i Lund, Felling (produkcja obrabiareR), Vickers-
Armstrong (zeliwo, staliwo, metale kolorowe), Reyrolle
Company, Hebburn (urzgdzenia kolejowe).

808 x 621.741.1/.4 K2 — 11.51
Institute of British Foundrymen: Konfe-
rencja I. B. F. Zwiedzanie zakladow. ,I. B. F. confe-
rence works visits“. Foundry Trade J. t. 90, Nr 1816,
21 czerw. 51, s. 669; 25 x 19 cm, 5 str., 7 fot. — Dokon-
czenie opisu zakladéw zwiedzanych przez uczestnikéw
konferencji: Armstrong-Whitworth (odlewnia zeliwa),
Marine Engineering Co. (silniki Diesla, kotly okreto-
we). Calo$é bogato ilustrowana.

809 x 621.741.4:620.15 K2 — 11.51
Aparaty i urzadzenia naukowe. ,Scientific instru-
ments and apparatus®“. Foundry Trade J., t. 90, Nr

1807, 19 kw. 51, s. 427; 25 x 19 cm, 2 str., 1 rys. — Spra-
wozdanie z wystawy aparatury w Imperial College
w Londynie. Wymieniono aparaty automatyczne kon-
trolne dla stalowni, rézne aparaty pomiarowe, apara-
ty do mechanicznych badan metali, defektoskopy itd.

810 x 621.741.4/.7:623 K2 — 11.51
Bremer E.: Nowoczesne odlewnie marynarki wo-
jennej. ,,Navy modernizes foundries“. Foundry, t. 78,
Nr 5, maj 50, s. 138; 28 x 21 cm, 5 str., 8 fot,, 1 rys. —
Opis rozplanowania, wyposazenia i pracy nowoczesne]
odlewni metali niezelaznych, zaopatrzonej w piece ty-
glowe na gaz i elektryczno$é, piece do obrobki ter-
micznej, modelarnie, rdzeniarnie maszynowe i reczne
tak do lekkich jak i ciezkich odlewow. Krotki opis
pracy i organizacji oraz materialéw uzywanych w po-
szczegblnych dziatach ilustrowany zdjeciami wnetrz
i planem sytuacyjnym. Specjalny rozdzial po$wiecony
jest opisowi produkcji bomb lotniczych.
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811 x 621.741.71:669.714.8 K2 — 11.51

Komisja Aluminium O. E. E. C. ,,0. E. E. C. Alumi-
nium Mission“. Light Metals, t. 14, Nr 155, luty 51,
s. 63; 22 x 15 cm, 2 str. — Ogdélne uwagi i wnioski mi-
sji europejskich ekspertéow, studiujacych metody pra-
cy w amerykanskich aluminiowych zakladach hutni-
czych, wytapiajgcych wtérne aluminium ze ziomu.
Metody topienia i rafinowania. Opinia o odlewniach,

walcowniach, kuzniach itd. bazujgcych na wtérnym
aluminium.
621.742 Przygotowania piasku formierskiego i gliny

812 x 621.742:549.212 K2 —11.51

Grodsky V. A.: Polepszenie jakos$ci odlewow przez
uzycie materialéw formierskich z dodatkiem grafitu.
,Castings improved by the use of graphite molding
materials“. Metal Progr.,, t. 58, Nr 1, lip. 50, s. 60;
29 x 21 cm, 3 str., 1 mikrogr., 2 tab. — Omodéwiono sto-
sowanie mas przymodelowych zawierajgcych grafit.
Tworzono masy z grafitu i glinki lub ze zuzytych ty-
gli grafitowych. Odlewy wykonane w takiej masie
bardzo szybko stygng na skutek dobrego przewodni-
ctwa cieplnego grafitu. Wtasnosci mechaniczne i struk-
tura odlewu lepsze.

813 x 621.742.32

Hampton D. T.,, Taylor W. H.- Formy i rdzenie.
Typy suszarni stosowanych w odlewniach. ,,Moulds
and cores. Types of drying systems available in the
foundry“. Iron a. Steel, t. 24, Nr 4, kw. 51, s. 117; 29 x
21 cm, 4,75 str., 6 fot., 8 rys., 3 tab. — Omowiono réz-
ne typy suszarni stosowanych w odlewniach. Wstepne
suszenie piaskéw. Suszenie rdzeni. Suszenie i podsu-
szanie form. Wydajno$¢é suszarni.

K2 — 11.51

814 x 621.742.4 K2 — 11.51

Parkes W. B.:. Stosowanie piaskéow formierskich.
»Sand practice“. BCIRA J,, t. 3, Nr 10, luty 51, s. 705;
24 x 15 cm, 12,5 str. — Wizytacje odlewni w USA.
W odlewniach amerykanskich stosuje sie czesto doda-
tek trocin®do mas na formy wilgotne oraz smoty na
formy podsuszane. Wszystkie odlewnie przeprowadza-
ja $cistg kontrole piaskéw formierskich.

815 x 621.742.4.001.5 K2 — 1151

Bradeteanu C.: Zastosowanie piaskéw miejsco-
wych w odlewniach. ,Utilizarea nisipurilor locale in
turnatorii“. Metalurgia (Bucuresti), t. 1, Nr 2, marz.
kw. 50, s. 77; 29 x 21 cm, 3 str. — Omoéwiono koniecz-
no$é catkowitego badania piaskéw stosowanych na od-
lewni. Powinno ono obejmowaé¢ analize¢ chemiczng,
oznaczenie zawartoéci lepiszcza, pomiar przepuszczal-
nosci oraz wytrzymato$ci.

816 x 621.742.4:621.742.45 K2 — 11.51
Piaski formierskie. ,,Sables de moulage*. J. Inf. techn.
Industr. Fonderie, Nr 26, marz. 51, s. I; 24 x 16 cm, 5,5
str., 2 fot., 5 wykr., 3 tab. — Zalezno$¢ wlasnosci ma-
sy formierskiej od ziarnisto$ci zastosowanego piasku,
ilosci dodanej gliny wigzacej oraz zawartosci wilgoci.
Wytrzymato$é masy formierskiej na wilgotno i sucho
w zalezno$ci od sposobu przygotowania oraz stosowa-
nych dodatkéw. Przepuszczalno$é w zalezno$ci od od-
lewania na wilgotno i sucho. Wilasno$ci pyléw dla od-
lewni zeliwa.
817 x 621.742.4:621.742.45 K2 — 11.51
Nicolas P.: Powierzchnia odlewow zeliwnych odle-
wanych na wilgotno. ,La peau des pieéces en fonte
moulées a vert“. Fonderie, Nr 61, stycz. 51, s. 2331;
27 x 21 cm, 2,5 str., 2 rys., 1 tab. — Gladkosé powierz-
chni odlewu zalezy od wielko$ci ziarn piasku uzywa-
nego do formowania, jak réwniez od zanieczyszczen
piasku obnizajgcych ogniotrwalo§é. Masy formierskie
z dodatkiem pylu weglowego dajg najlepsze powierz-
chnie. Pyl weglowy winien zawiera¢ ok. 30%o substan-
cji lotnych oraz posiada¢ odpowiednia ziarnistosc.
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818 x 621.742.4:669.35 K2 — 11.51
Rutherford N. B.: Wplyw materialu formierskie-
go oraz dodatkéw stopowych na reakcje miedzy me-
talem a formg w stopach miedzi. ,,The effect of mould
material and alloying elements on metal/mould rea-
ction in copper-base alloys®“. J. Inst. Metals, t. 79,
Nr 4, czerw. 51, s. 189; 22 x 14 cm, 23,5 str., 13 fot,,
2 rys., 3 wykr., 4 tab., 18 poz. bibl. — Pod pojeciem
reakcji miedzy metalem a forma nalezy rozumie¢ pow-
stawanie pary wodnej podczas zalewania metalu do
formy i absorpcje wodoru przez metal. Podano wyni-
ki do$wiadczen majgcych na celu stwierdzenie wpty-
wu materiatu formierskiego na powyzszg reakcje
w brazie 10% Sn, 0,5% P. Wplyw zmiany zawarto$ci
wilgoci i przepuszczalnosci mas naturalnych i synte-
tycznych, wplyw olejéw mineralnych, ro§linnych i zy-
wic jako spoiw rdzeniowych. Z kolei przebadano
wplyw dodatkow stopowych, jak Si, Al, Cr, ktore za-
pobiegaja omawianej reakcji, Fe, Mn i Mg, ktére jg
poteguja oraz Ni, Be, ktére nie majg na nig wplywu.
Doswiadczen dokonano rowniez na spizach 85:5:5:5,
88:10:2 i 88:8:4.
819 x 621.742.41 K2 — 11.51
Sankow I. I.. Wplyw sposobu przygotowania masy
formierskiej na jej wlasnoSci. ,,Wlijanje sposoba pie-
rierabotki na swojstwa formowocznoj smiesi“ Lit.
Proizwod., Nr 3, marz. 51, s. 17; 29 x 22 cm, 2 str., 2
rys., 2 wykr., 12 mikrogr., 3 tab. — Omodwienie prze-
robu masy i wplyw tej przerdbki na jej witasnosci. Ko-
nieczne jest doktadne rozprowadzenie dodanej gliny.

820 x 621.742.41:669.296 K2 — 11,51

Piasek cyrkonitowy w praktyce odlewniczej. ,,Zirco-
nite sand in foundry practice®“. Light Metals, t. 14, Nr
154, stycz. 51, s. 50; 22 x 15 cm, 2,7 str., 2 tab. — Omé-
wiono zastosowanie piasku - cyrkonitowego i maczki
cyrkonitowej w odlewniach magnezu i aluminium.
Piasek cyrkonitowy posiada mniejszg rozszerzalnosé
cieplna, lepsze przewodnictwo cieplne oraz ziarna
okragle. Korzysci ptyngce z jego zastosowania: 1) od-
lewy o doktadniejszych wymiarach, czyste, bez przy-
palen; 2) mozliwo$§¢ stosowania mniejszego dodatku
spoiw. Podano przykitady mas formierskich, rdzenio-
wych i wypelniajacych, oraz czernidet opartych na
maczce cyrkonitowej.

821 x 621.742.42 (438) K2 — 11.51
Wertz Z.:. Badania nad uaktywnieniem krajowych
glinek bentonitowych. Prace GIO, t. 1, Nr 1, 51, s. 29;
30 x 21 cm, 12,7 str., 32 wykr., 25 tab., 20 poz. bibl. —
Omoéwienie metod uaktywniania glinek bentonitowych
metodg na sucho i na mokro przy uzyciu do uaktyw-
niania rozmaitych soli sodowych. Stwierdzono, ze
uaktywnianie weglanem sodowym daje najkorzyst-
niejsze wyniki. Dla odlewnictwa nie jest konieczna
wysoka koloidalnosé glinek.

822 x 621.742.45 K2 — 1151
Wertz Z.: Oznaczenie liczby koloidalnosci bento-
nitow metoda Tumanskiego. Biul. inf. GIO, t. 1,
Nr 5—6, maj 51, s. 11; 29 x 21 cm, 0,4 str. — Podano
szczegotowo metody oznaczania liczby koloidalnosci
glinek i bentonitéw.

823 x 621.742.45 K2 — 11.51
Dodatek pylu weglowego do piasku formierskiego.
wZusatz von Steinkohlenstaub zur Formsand“. Neue
Giesserei, t. 37, Nr 18, 7 wrzes. 50, s. 372; 30 x 21 cm,
0,4 str. — Dodatek pylu weglowego do masy formier-
skiej ma na celu zabezpieczenie odlewu przed przy-
wieraniem do formy. Py! weglowy winien posiadaé
powyzej 30% substancji lotnych i ponizej 10°o popio-
iu. Na odlewy zeliwa szarego wagi 5—100 kg dodaje
sie: przy odlewach cienkos$ciennych 2—3%, przy gru-
bosciennych 4—5%0 pylu weglowego.



621.743 Rdzeniarnia. Rdzeniowanie.

824 x 621.743.2 K2 — 11.51
Barlow T.: Badanie osiadania rdzeni pod wplywem
wlasnego ciezaru. ,,Core sag controlled“. Amer. Fou-
dryman, t. 18, Nr 6, grudz. 50, s. 57; 29 x 21 cm, 4 str.,
4 fot., 7 wykr. — Opisano wlasnosci jakie nadaje rdze-
niom bentonit amerykanski. Omoéwiono pokrétce me-
tode badania rdzeni rozwiazujgca kwestie: 1) czesci
zawieszone rdzeni bez podporek, 2) mozliwo$¢ swo-
bodnej manipulacji rdzeniami, 3) iransportu bez oba-
Wy ©0 zniszczenie, oraz 4) osiadanie rdzenia.

825 x 621.743.422 K2 — 11.51

Kulma O, Wertz Z.: Z badan nad spoiwami rdze-
niowymi. Prz. Odlewn., Nr 5, maj 51, s. 128; 29 x 21
cm, 6,5 str.,, 13 tab. — Podano wtasno$ci jakim po-
winny odpowiadaé spoiwa rdzeniowe oraz masy rdze-
niowe. Sposoby przeprowadzania proby technologicz-
nej spoiwa i omowienie wplywu poszczegdélnych zmien-
nych. Sprawozdanie z badania spoiw olejowych, roz-
puszczalnych w wodzie oraz w formie proszku. Omoé-
wienie poszczegdlnych spoiw stosowanych w naszych
odlewniach.

826 x 621.743.422 K2 — 11.51

Kumanin I. B, Lass A. M.: Szybkoschnace masy
dla szybkiego sporzadzenia rdzeni i form odlewni-
czych. ,Bystrosochnuszczije smieci dla skorostnowo
izgotowlenja litiejnych stierzniej i form‘. Lit. Pro-
izwod., Nr 1, stycz. 51, s. 23; 29 x 22 cm, 3 str,, 1 rys,,
4 wykr., 3 makrogr., 2 tabl. — Omoéwienie procesé6w za-
chodzgcych w masach rdzeniowych. Zastosowanie
kwasow jako katalizatorow dla spoiwa karbamidowo-
aldehydowego. Zmiany czasu suszenia oraz podanie
sktadow spoiwa dla wszystkich pieciu klas rdzeni.

827 x 621.743.5 K2 — 1151

Martin M.: Przygotowanie rdzeni. ,,Coremaking®.
BCIRA J., t. 3, Nr 10, luty 51, s. 781; 24 x 15 cm, 6
str. — Kroétkie sprawozdanie ze sposobéw przygoto-
wania rdzeni w wybranych odlewniach w USA.

828 x 621.743.5 K2 — 11.51

Morton W. P.: Uniwersalna plyta do nadmuchiwa-
nia rdzeni. ,,Une plaque universelle de soufflage des
noyaux‘. Fonderie, Nr 62, luty 51, s. 2383; 27 x 21 cm,
1 str.,, 2 fot. — Zastosowanie uniwersalnej plyty do
nadmuchiwania rdzeni. Plyta ta, zawierajgca 93 otwo-
ry znajduje zastosowanie dla kazdej skrzynki i jest
ekonomiczna w uzyciu.

621.744 Formowanie

829 x 621.744.33 K2 — 11.51
Stieba K. Ja.: Uproszczona konstrukcja skrzynek
formierskich. ,,Uproszczennaja konstrukcja opok®. Lit.
Proizwod., Nr 5, maj 51, s. 21; 29 x 22 cm, 0,3 str, 1
rys. — Podano sposob wykonywania spawanych skrzy-
nek formierskich w jednym z radzieckich zakladow.
Porownanie skrzynek spawanych ze skrzynkami od-
lewanymi pod wzgledem ekonomii materialu i czasu

pracy.

621.744.4 K2 — 11.51

830 x

Nowa maszyna do przerobu piasku. ,Eine neue Sand-
aufbereitungsmaschine*. Neue Giesserei, t. 37, Nr 15,
27 lip. 50, s. 308; 30 x 21 cm, 0,2 str., 1 fot., 2 poz. bibl.
Opis maszyny do odpylania i spulchniania mas i pia-
skow. Wydajnosé 12 m3 przerobionej masy w ciggu
jednej godziny przy malym zuzyciu pradu. Dziala na
zasadzie wiréwki.

831 x 621.744.5 K2 — 11.51

Nowy sposéb formowania: formy skorupowe. ,Un
nouveau procédé de moulage: le ,,Shell moulding*.
Fonderie belge, Nr 5, maj 51, s. 122; 27 x 21 cm, 3,8
str.,, 1 fot.,, 3 makrogr., 4 poz. bibl. — Opis nowego
sposobu formowania zwany procesem ,,C“. Sposoéb po-
lega na stosowaniu wydrazonych rdzeni i form, gdzie
grubo$¢ masy wynosi 3 do 5 mm. Masa zawiera pia-
sek kwarcowy (90%) i zywice fenolowsg (10°%0). Podano
technologie wykonania formy.

832 x 621.744.53 K2 — 11.51

Centre technique des Industries de la
Fonderie: Formowanie bezskrzynkowe. ,Moulage
en mottes“. Fonderie, Nr 63, marz. 51, s. 2392; 27 x 21
cm, 13,9 str., 16 fot.,, 59 rys. — Omoéwiono i zilustro-
wano zasady formowania bezskrzynkowego przy za-
stosowaniu specjalnych maszyn. Opisano typy skrzy-
nek formierskich i ptaszczéw (zakietow), stosowanych
do tego celu. Podano zalety i wady przytoczonego spo-
sobu formowania.

833 x 621.744.553:621-2 K2 — 11.51

Clipson E.: Formowanie w glinie oslony i wirnika
pompy. ,Loam moulding of pump casings and impel-
lers‘“. Foundry Trade J., t. 90, Nr 1811, 17 maj 51, s.
515; 25 x 19 cm, 5,2 str., 4 fot. 7 rys. — Opis procesu
produkcji dwoch czesci pompy odsrodkowej. Waga
oslony wynosi 60 ton. Podano sposéb wykonania mo-
delu, dokladny opis formowania, ukladu wlewowego,
budowy rdzenia. Ostone odlewano z zeliwa niklowego.
Dalszy cigg artykulu w Foundry Trade J., Nr 1812,

834 x 621.744.553:621-2 K2 — 11.51

Clipson E.: Formowanie w glinie oslony i wirni-
ka pompy. ,Loam moulding of pump casings and im-
pellers“. Foundry Trade J., t. 90, Nr 1812, 24 maj 51,
s. 547; 25 x 19 cm, 4,9 str., 1 fot.,, 8 rys. — Dalszy ciag
artykutu z Foundry Trade J., Nr 1811, opisujacy for-
mowanie i odlewanie 10-tonowego wirnika. Podano
sposéb wykonania rdzenia, formowania, ukladu wle-
wowego oraz dokladny opis zalewania. Dyskusja.

621.745 Topienie. Piece.

835 x 621.745.34 K2 — 11.51

Carter F.: Zeliwiak o wylozeniu zasadowym umo-
zliwia stosowanie wszystkich gatunkéw koksu i zlomu.
,Le cubilot a revétement basique permet l‘em-
ploi de coke et de mitraille de toutes qualité“. Fonde-
rie belge, Nr 2, luty 51, s. 45; 27 x 21 cm, 4 str., 4 tab.—
Zestawiono wyniki badan przeprowadzonych z zeli-
wiakami o wylozeniu zasadowym. Wylozenie takie
umozliwia otrzymanie zeliwa wyjsciowego, o niskiej
zawartosci siarki i wysokim weglu, dla produkcji ze-
liwa sferoidalnego, pozwala stosowaé¢ zlom o wysokiej
zawarto$ci siarki i koks gorszego gatunku, bez ko-
nieczno$ci odsiarczania zeliwa w kadzi. Proces zasa-
dowy umozliwia obnizenie fosforu bgdz bezposrednio
przez utlenianie, badZz posrednio drogg zwigkszenia
we wsadzie ilosci ztomu stalowego. .

836 x 621.745.343.29 K2 — 1151

Wasilew G. D: Zeliwiak do topienia Zeliwa i stali
opalany gazem. ,Gazowaja wagranka dla plawki
czuguna i stali“. Lit. Proizwod., Nr 2, luty 51, s. 19;
29 x 22 cm, 1,5 str., 2 rys., 1 wykr., 1 tab. — Opis kon-
strukcji i sposéb pracy zeliwiaka na gaz generatorowy.
Uzyskiwano temperature metalu w kadzi rzedu 1500
do 1520 C. Przy zastosowaniu rekuperatora dla pod-
grzewania powietrza i gazu, rozchéd paliwa wynosil
130 m?3/tone metalu.
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837 x 621.745.35:621.365.4 K2 — 11.51
Piece elektryczne we Wloszech. ,I1 forno elettrico in
Italia‘““. Metallurg. ital., t. 43, Nr 6, czerw. 51, s. 241;
30x 21 cm, 7 str., 2 tab. — Sprawozdanie z sesji A. L
M., na ktorej po referacie dr P. Ralfo dyskutowano
obecne zastosowanie piecow elektrycznych w metalur-
gii wloskiej oraz perspektywy rozszerzenia ich zasto-
sowania. Omowiono koszty zwigzane z uzywaniem
tych piecow i podano dane techniczne piecéw stoso-
wanych w roéznych zakladach.

838 x 621.745.35:621.365.4:621:741.5/.7 K2 — 11.51
Blanc G.: Stosowanie piecow elektrycznych w od-
lewni metali kolorowych. ,L‘emploi des fours électri-
ques en fonderie d‘alliages cuivreux“. Fonderie, Nr 65,
maj 51, s. 2467; 27 x 21 cm, 14 str., 11 fot., 7 rys., 6 poz.
bibl. — Opis kilku typéw nowoczesnych piecow elek-
trycznych: oporowych, lukowych i indukcyjnych sto-
sowanych w odlewnictwie. Poréwnanie ekonomii ich
stosowania oraz jakosci otrzymywanej z nich produk-
cji z innymi rodzajami piecow.

839 x 621.745.35:621.365.5:669.2/8 K2 — 1151
Swan V.. Piece indukcyjne obnizaja koszty topienia
metalu. ,, Induction furnaces cut foundry melting costs“
Mod. Metals, 3 str.,, 3 fot., 1 rys., 1 wykr. — Piece
indukcyjne niskiej - czestotliwoéci typu Ajax zdolne
do obnizenia kosztéw topienia Al o 40, znalazly
szerokie zastosowanie w przemys$le odlewniczym alu-
minium. Analiza kosztow topienia. Zalety ich stoso-
wania (zmniejszenie zgaru, zbedne topienie pod so-
lami ochronnymi, doskonala regulacja temperatury
+ 2 C, dobre oczyszczenie metalu z wirgcen nieme-
talicznych wskutek ruchu metalu itd.).

840 x 621.745.35:669.16 K2 — 11.51
Smith E. K.: Suréwka z pieca elektrycznego. ,,Whi-
te coal® pig iron“. Foundry, t. 79, Nr 1, stycz. 51, s. 90;
28 x 21 cm, 5,3 str.,, 4 fot., 8 mikrogr. — Préby dla
okreslenia wtasnosci odlewow wykonanych z suréw-
ki importowanej z Norwegii, produkowanej w pie-
cu elektrycznym na weglu drzewnym. Surowka ta
zawiera znaczne ilo$ci wanadu i tytanu (V = 0,6,
Ti = 0,3 — 0,5%) oraz bardzo mato siarki i fosforu
(P = 0.025, S = 0.025). Probki odlane z wsadu, w sklad
ktérego wchodzila powyzsza suréwka, wykazaly ko-
rzystniejszg strukture, lepsze wtasnosci wytrzyma-
losciowe, wiekszg odporno$¢ na $cieranie, wiekszg od-
porno$¢ na korozje w stabych kwasach, oraz lepsze
wilasno$ci w wyzszych temperaturach.

841 x 621.745.542 K2 — 1151
Kisielew W. W.. Rekuperator iglicowy do pod-
grzewania dmuchu zeliwiaka. ,Igolczatyj riekupie-
rator dla podogriewa dutja w wagrankie“. Lit. Pro-
izwod., Nr 2, luty 51, s. 16; 29 x 22 cm, 2,3 str., 5 rys.
Opis konstrukcji i sposobu pracy rekuperatora dla
podgrzewania dmuchu zeliwiakowego. Przy ogrzaniu
powietrza do temperatury 200—250 C uzyskiwano obni-
zenie rozchodu koksu o 30%p przy réwnoczesnym Wwzro-
$cie temperatury zeliwa o 20—30 C. Czyszczenie reku-
peratora sprezonym powietrzem.

842 x 621.745.544 K2 — 11,51
Mattern O.:- Wyniki pracy zeliwiaka o podgrze-
wanym dmuchu. ,Résultats obtenus en service avec
un cubilot a vent chaud“. Fonderie, Nr 64, kw. 51, s.
2453; 27 x 21 cm, 3,5 str., 1 rys., 3 wykr, 1 tab. —
Bilans cieplny zeliwiaka. Opis urzgdzenia do pod-
grzewania dmuchu. Przez zastosowanie dmuchu pod-
grzanego przy pomocy gazéw spalinowych do 400 C.
mozna osiggnaé oszczednosci koksu w granicach 30—
40%. Uzyskuje sie przy tym znaczne obnizenie za-
wartosci siarki w zeliwie.
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843 x 621.745.551:537.56:669.017 K2 - 11.51
Herasymenko K, Speight G. E.: Teoria jono-
wa rownowagi pomiedzy zuziem i metalem. Czesc I:
Wyprowadzenie jpodstawowych zajeznosci. ,Jonic
theory of slag-metal equilibria. Part I: Derivation
of the fundamental relationships®“. J. Iron Steel Inst.,
t. 166, Nr 3, list. 50, s. 169; 28 x 22 cm, 15 str., 2 rys., 12
wykr., 1 tab., 32 poz. bibl. — Budowa jonowa zwigz-
kow chemicznych i dysocjacja w stanie statym. Bu-
dowa jonowa zuzli, stosowanych w metalurgii zela-
za. Obliczenie stalych réwnowagi dla réwnan che-
micznych, w ktorych skladniki wystepuja takze
i w stanie jonowym. Na podstawie badan laborato-
ryjnych ustalono wielkoéci statych rownowagi oraz
zaleznosci ich od temperatury dla reakcji pomiedzy
metalem a zuzlem, w ktérych bierze udzial siarka,
tlen, fosfor i mangan.

844 x 621.745.552.3 K2 — 11.51
Czyzewski M.. Podstawowe wzory Jerzego Buz-
ka, charakteryzujace prace zeliwiaka. Prz. Odlewn.,
Nr 4, kw. 51, s. 98; 29 % 21 cm, 9 str., 3 rys.,, 1 wykr,,
1 tab., 18 poz. bibl. — Wyprowadzenie wzoréw na
wydajno$é¢ zeliwiaka, ilo§¢ powietrza dmuchu dla
spalenia 1 kg koksu, rzeczywista i pozorng ilo§¢ po-
wietrza dmuchu, wysoko§¢ uzyteczng zeliwiaka, cha-
rakterystyczne réwnanie J. Buzka, ustalenie opty-
malnych warunkéw biegu zeliwiaka.

845 x 621.745.563 23 K2 — 1151
Usuwanie zuzla z zeliwiaka. ,Evacuation des laitiers
de cubilot®. Fonderie, Nr 65, nraj 51, s. 2487; 27 x 21
cm, 5 str., 4 fot., 12 rys. — Szczegélowy, bogato ilu-
strowany opis urzgdzen do usuwania zuzla z uwzgle-
dnieniem dwo6ch wypadkéw: niegranulowania i gra-
nulowania zuzla. Opis urzadzenia do granulacji.

621.746 Zalewanie. Pomocnicze urzadzenia odlewnicze
' i

846 x 621.746.4:621 746.7 K2 — 11.51
Ryzikow A. A.: Odlewanie czeSci o przekroju ko-
lowym. ,,Otliwka dietalej kolesnowo tipa“. Lit. Proiz-
wod., Nr 4, kw. 51, s. 2; 29 X 22 cm, 5,75 str,, 1 fot., 18
rys., 2 tab. — Omoéwiono najczesciej spotykane wady
odlewéw kolistych i mozliwoéci uniknigcia tych wad
Do najpospolitszych nalezg jamy skurczowe zaré6wno
na obwodach jak i w piastach ko6t Podano sposoby
projektowania (wielko$¢, " wymiary) i umieszczania
nadlewow i zasilaczy dla paru typowych odlewow jak:
kota zebate, tarcze, krgzki, kota rozpedowe.

847 x K2 — 11.51

621.746.6:620.16
V D G: Préba klinowa do okreslenia warunkéow krzep-
niecia. ,,Giesskeilprobe zur Ermittlung der Erstar-
rungseigenschaften*. Giesserei, t. 38, Nr 2, 25 stycz. 51,
s. 40; 30 x 21 cm, 0,5 str,, 3 rys. — Opis wykonania
proby klinowe]j zalecanej przez VDG jako norma wew-
netrzna. Klin odlewany jest w olejowej masie rdze-
niowej.

621.746.7 BRAK. PRZYCZYNY. SRODKI ZARADCZE

848 x 621.746.7 K2 — 11,51
Portevin A.: Definicje i klasyfikacja wad odlewni-
czych pochodzenia metalurgicznego. ,Definition et
classification des défauts de fonderie d‘origine meétal-
lurgique®“. Fonderie, Nr 62, luty 51, s. 2345; 27 x 21 cm,
13,7 str., 9 fot.,, 10 rys., 3 tab. — Podkreslono znacze-
nie racjonalnej klasyfikacji wad odlewniczych, ustale-
nia jednolitej ich nomenklatury oraz w miare moz-
nosci przyporzadkowania poszczegbélnych wad przy-
czynom ich powstawania. Przytoczono wiele przykta-
déw wad oraz proponowany schemat francuskiej kla-
syfikacji i atlasu wad odlewniczych, ktére moga by¢
wydane wzorem podobnych prac angielskich i pol-
skich.



849 x 621.746.7:621.742.4 K2 — 11.51
Taylor D. A.: Wplyw jakoSci masy formierskiej na
powstawanie strupow. Prz. Odlewn., Nr 5, maj 21, s.
147; 29 x 21 cm, 3 str., 1 fot.,, 3 rys., 2 tab. — Tworzenie
sie strupow na powierzchni odlewu jest spowodcwane
rozszerzalno$cig ziarn kwarcu podczas przemiany aio-
tropowej, zupelnie natomiast nie zalezy od przepusz-
czalnoéci i wytrzymalo$ci masy formierskiej. Przeciw-
dziata powstawanu tej wady dodatek do masy piasku
o odmiennej wielkosci ziarn; dodatek trocin lub mate-
rialé6w wldéknistych (widkna trawy, azbestu), catkowicie
zapobiega powstawaniu strupow.

666.29 EMALIERNICTWO

850 x 666.29 K2 — 11,51
Laithwaite H.: Wytrzymalo$sé emalii tytanowej.
,»ouspension and biscuit’ strength of titanium enamels*.
Foundry Trade J., t. 90, Nr 1796, 1 luty 51, s. 123; 25 x
19 c¢m, 3,8 str., 1 rys., 3 wykr., 4 tab., 3 poz. bibl. — Ba-
danie wplywu dodatkéw elektrolitu i sposobu wypa-
lania emalii tytanowej na jej wytrzymalto§é. Aparat
do badania wytrzymatosci i sposéb jego uzycia.

666.7 MATERIALY OGNIOTRWALE

851 x 666.7 K2 — 11.51
Karklit A. A, Gruzdiewa N. W.: CzeSci 0o wy-
sokiej ognioodpornosci z technicznego tlenku glinu.
,, Wysokoognieupornyje izdielja iz tiechniczeskowo gli-
noziemia“. Ognieupory, Nr 11, list. 50, s. 504; 26 x 17
cm, 6 str., 1 wykr., 6 tab., 9 poz. bibl. — Opis metod
produkecji ksztattek o wadze 4 — 8 kG, z technicznego
korundu. Ksztaltki wytrzymujg temperature 1500 do
1850 C. Ksztaltki porowate odznaczajg sie wieksza
trwaloscia cieplna.

669.017 MATERIALY OGNIOTRWALE

852 x 669.545.33 K2 — 11,51
Stross W.: Polarograficzne oznaczenie kadmu w sto-
pach aiuminiowych. ,,Poiarographic determination of

caamium 1n aiuminium ailoys‘. Metalurgia (Manch.),

t. 43, Nr 257, marz. 51, s. 146; 28 x 21 cm, 2,5 str,
1 rys.,, 1 tabi. — Proébke rozpuszcza sie w wodo-
rotiensu soau i dodaje sie kwasu azotowego. Miedz,

ofow i niektore inne meta.e oddzieia sig¢ eiektroiitycz-
nie wobec siarczanu amonu. Zeiazo redukuje sie przy
pomocy hydroksyilaminy przy pH = 3. Po dodaniu ze-
latyny i usunieciu tlenu oznacza si¢ kadm polarogra-
ficznie. Metoda bvila stosowana dla zawartosci kadmu
od 0,01 do 5%.

853 x 669.621.74 K2 — 1151

Bearzi B.: Metalurgia w starozytnosci. ,La metal-

lurgia nella antichita‘“. Metallurg. ital.,, t. 43, Nr 6,
czerw. 51, s. 215; 30 x 21 cm, 6 str., 17 fot. — Opiera-
jac sie na badaniach wykopalisk metalowych, specjal-
nie z okresow Kkultury etruskiej (okoto VII wieku
p. n. e) oraz Cecarstwa Rzymskiego, autor stara sig
odtworzy¢é starozytng technologie metalurgii i odlew-
nictwa.

854 x 669.017 K2 — 11.51
Roztwory stale w stopach metali. ,,Un aspect impor-
tant des alliages. Les solutions solides“. J. inf. techn.
Industr. Fonderie, Nr 27, kw. 51, s. 15; 24 x 15 cm, 2,5
str., 7 rys. 2 wykr. — Podstawowe wiadomosci o two-
rzeniu roztworow stalych w stopach metali. Rodzaje
roztworéw i ich budowa krystalograficzna. Proces upo-
rzgdkowania struktury roztworu (nadsiatki). Badanie
struktury stopu przy pomocy promieni X.

855 x 669.017 K2 — 11.51"

Seidenberg R. L, Benford J. R.: Kontrastowa
metoda badania struktur metali. ,Phase contrast me-
tallography*. Metal Progr., t. 58, Nr 5, list..50, s. 725;
29 x 22 cm, 4 str., 1 fot., 1 rys., 6 mikrogr., 7 poz. bibl.
Opis nowej mikroskopowej metody badan struktur
metali. Prosta konstrukcja urzgdzenia. Szeroki zakres
zastosowania, tatwo$¢ obslugi oraz plastyczne i kon-
trastowe obrazy stanowiag zalety tej metody i stwarza-
ja mozliwosci zastosowania jej w kazdym laborato-
rium metalograficznym. Zamieszczono zdjecia i sche-

mat aparatury oraz poréwnawcze zdjecia struktur.
otrzymane tg metoda.
856 x 669.017 K 2— 1151

Neuville J.: Walce do walcarek. ,Cylindres de la-
minoirs‘. Fonderie belge, Nr 4, kw. 51, s. 82; 27 x 21
cm, 16 str., 1 fot.,, 5 mikrogr. — Por6éwnanie rodzajow
walcow uzywanych do walcarek w Europie i w USA.
Metody klasyfikowania walcéw zaleznie od ich wta~
snosci i sposobu fabrykowania. Dokladny opis réznych
gatunkéw walcéw, wraz z ich zastosowaniem.

857 x 669.017:06 K2 — 11.51

Lubker A. R.: Badania metaloznawcze osiagaja naj-
wyzszy poziom. ,Metalworking research reaches all-
time high*“. Iron Age, t. 166, Nr 25, 25 grudz. 50, s. 74;
29 x 21 cm, 4 str., 6 fot. — Instytut technologii w Illi-
nois zatrudnia 670 pracownikéw opracowujgcych oko-
to 300 prac kosztem 4,250.000 dolaréw rocznie. Insty-
tut dzieli sie na sze$§¢ departamentow: fizyczny, che-
miczny, inzynierii chemicznej, mechaniki stosowanej,
elektrotechniczny, ceramiczno-mineralny i metalo-
znawczy. Departament metaloznawczy, ktérego wypo-
sazenie dokladnie opisano, zatrudnia 71 oséb w 7 sek-
cjach: metali zelaznych, metali kolorowych, spawal-

nictwa, odlewnictwa, obrébki cieplnej, metalurgii
proszkéw i elektrometalurgii.
858 x 669.017:533:546.3 K2 — 11.51

Geller W.: Teoria zagazowania i odgazowania cie-
klych metali. ,,Zur Theorie der Auf- und Entgasung
flissiger Metallbdder. Z. Metallk., t. 41, Nr 4, kw. 50,
s. 124; 29 x 21 cm, 3 str. — Zagadnienie zagazowania
cieklych metali przy skonczonej wielkosci pecherzy
gazowych oraz przy pecherzach gazowych nieskoncze-
nie malych. Teoria odgazowania cieklego metalu ga-
zami obojetnymi. Podano interpretacje matematyczng.

859 x 669.017:535.24 K2 — 11.51

Masi O, Rossi C.: O niektéorych oznaczeniach fo-
tometrycznych i sensytometrycznych w spektrografii.
,»Su talune determinazioni fotometriche e sensitome-
triche in spettografia“. Metallurg., ital.,, t. 42, Nr 11,
list. 50, s. 403; 30 x 21 cm, 6,8 str., 2 fot., 2 rys.,, 5 wy-
kresow, 2 tab., 9 poz. bibl. — Przedstawiono wyniki
pomiaréw fotometrycznych i sensytometrycznych, moz-
liwych do wykonania na aparaturze Zeissa, a koniecz-
nych dla ustalenia zastosowania absolutnych metod
spektralnej analizy ilo$ciowej. Wéréd czynnikow, za-
leznych od-- aparatury rozwazano wplyw szeroko$ci
szczeliny pomocniczej. Na Kkliszach zaczernionych w
Swietle bialym stwierdzono obecnos$¢ dwoéch rodzajow
nieré6wnomiernosci zaczernien, okreslonych jako wa-
dy ,,makro“ i wady ,mikro*“. Za pomoca filtréw stop-
niowych wyznaczono krzywe czulosci dla réznych diu-
gosci fal i dla klisz tego samego typu o réznych nu-
merach emulsji.
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860 x 669.017:669.4 K2 — 11.51

VogelR., Zastera A.: O ukladzie potrojnym: olow-
siarczek olow-cyna-siarczek cyna. ,,Ueber das ter-
nire System Blei-Bleisulfid-Zinn-Zinnsulfid“. Z. Me-
tallk., t. 41, Nr 1, stycz. 50, s. 14; 30 x 21 cm, 5,2 str,,
10 wykr., 6 mikrogr., 1 tab., 7 poz. bibl. — Na podsta-
wie badan termicznych, mikroskopowych i rentgeno-
graficznych opracowano uktad Pb — PbS — Sn — SnS
w oparciu o wyjsciowy uktad potréjny Pb — S — Sn.
Przebadano réwniez powtornie ukiad podwdjny PbS
— SnS i stwierdzono, ze podawany uprzednio zwig-
zek miedzymetaliczny PbS.SnS nie istnieje. Na pod-
stawie poréwnania ciepta tworzenia siarczkow Pb
i Sn wykazano, ze Sn ma niewiele wieksze powino-
wactwo do S niz Pb.

861 x 669..017:669.784 K2 — 11.51

Samarin A. M, Szwarcmant A.. Wplyw wegla
na aktywno$§é siarki rozpuszczonej w cieklym zelazie.
»Wlijanje ugleroda na aktiwnost‘siery, rastworiennoj
w zidkom zelezie“. Izw. Akad. Nauk SSSR Otd. techn.
Nauk, Nr 3, marz. 51, s. 407; 26 x 17 cm, 3,5 str., 1 tab,,
10 poz. bibl. — Wykazano na podstawie obliczen opar-
tych na pomiarach doswiadczalnych, ze wplyw wegla
na aktywno$¢ termodynamiczng siarki, rozpuszczonej
w cieklym zeliwie, moze by¢ wyttumaczony przy zato-
zeniu, ze ilo$¢ miejsc jakg mogg zaja¢ atomy wegla
i siarki réwna jest /4 iloSci atomow zelaza. W poje-
dynczej, elementarnej komoérce krystalicznej nie moga
jednoczes$nie znajdowaé¢ sie atomy wegla i siarki.

862 x 669.018.28 K2 — 11.51

Guillemot R.: Przyczynek do zagadnienia pomiaru
wlasnosci odlewniczych metali i stopéw. ,,Contribu-
tion a la mesure des propriétés de fonderie des métaux
et alliages*. Fonderie, Nr 65, maj 51, s. 2459; 27 x 21
cm, 7 str., 8 fot, 6 rys., 22 poz. bibl. — Stwierdzajac
malg odtwarzalnos¢ pomiaréw wiasnosci odlewniczych
autor proponuje zastgpienie pomiaréw bezwzglednych
pomiarami wzglednymi — poréwnywaniem wlasnosci
badanego stopu z wlasno$ciami stopéow wzorcowych.
Probki badanego metalu i wzorca topi sie i odlewa
rownoczesnie i w tych samych warunkach. Wynik
wyrazamy w procentach. Podano przykilady pomiaréw
lejnosci i sktonnosci do peknie¢, wraz z dokladnym
opisem metody pomiarowej.

863 x 669.018.28:620.178.3 K2 — 11.51

Bailey R. W.: Wlasnosci stopow odlewniczych i ich
techniczne stosowanie. ,Properties of materials and
engineering uses of cast metals“. Foundry Trade J.,
t. 90, Nr 1815, 14 czerw. 51, s. 629; 29 x 19 cm, 8,2 str.,
3 fot., 4 rys., 4 mikrogr., 3 tab., 4 poz. bibl. — Omoé-
wiono podstawowe wtasnosci wytrzymatosciowe mie-
rzone na prébkach stopow odlewniczych rozwazajgc
uzyteczno$¢ tych danych dla oceny przydatno$ci two-
rzyw do roznych celow. Opisano kilka nowych urza-
dzen do badan zmeczeniowych. W wyniku postepu od-
lewnictwa autor przewiduje znaczne rozszerzenie za-
kresu stosowania odlewow.

864 x 669.018.4 K2 — 11.51

Iron and Steel Institute: Postep w dziedzinie
tworzyw odpornych na dzialanie wysokich tempera-
tur. ,Research and development on high-temperature
materials“. Metal Treatm., t. 18, Nr 66, marz. 51, s. 119;
25 x 18 cm, 6 str., 10 fot., 2 tab., 15 poz. bibl. — Spra-
wozdanie z konferencji Iron and Steel Institute na
temat stali i stopé6w odpornych na dzialanie wysokich
temperatur, uzywanych na turbiny gazowe. Streszcze-
nie reteratu pod powyzszym tytulem. Wymagania sta-
wiane tworzywom na turbiny gazowe. Przeglad sto-
pow niklu, kobaltu, chromu, zelaza,
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865 x 669.018.45 K2 — 11.51

Trent T. M., Carter A, Bateman I.: Spieki
zarocdpornc o podstawie weglika tytanu. ,High tem-
perature alloys based on titanium carbide®. Metallur-
gia, t. 42, Nr 250, sierp. 50, s. 119; 28 x 21 cm, 4,25 str.,
2 wykr., 5 mikrogr., 2 tab. — Poniewaz weglik wolfra-
mu jest stosunkowo stabo odporny na utlenianie za-
stosowano w stopach zaroodpornych, zawierajacych
chrom, nikiel lub kobalt — weglik tytanu. Odznacza
sie on niskim cigzarem wiasciwym (4,91 G/cm?) i dla-
tego stop taki odpowiedni jest na topatki do turbin.
Opisano metody produkcji (spiekanie), struktury sto-
péw o réznych sktadach chemicznych oraz wilasnosci
ich przy wysokich temperaturach. Stopy =zawierajg
4—12%/9 CrgCy, 32—80% Ti C, reszta nikiel lub kobalt.

866 x 669.1.018.2/.6 K2 —11.51

Przewodnictwo cieplne stopéw zelaza. ,,Conductibilité
calorifique des métaux ferreux‘. Fonderie, Nr 64, kw.
51, s. 2449; 27 x 21 cm, 1,5 str., 5 tab. — Definicja
wspoélczynnika przewodnictwa cieplnego. Przewodni-
ctwo cieplne poszczegélnych sktadnikéw struktural-
nych stopow zelaza z weglem oraz przemystowych sto-
pow zelaza. Wptyw dodatkéw stopowych Co, Ni, Mn,
Al i Si.

867 x 669.1.017 K2 — 11.51

Mitsche R, Schreiber W.: Struktura, twardos¢
i obrabialno$é stopéw zelazo — wegiel — krzem. ,,Ge-
flige, Harte und Bearbeitbarkeit von Eisen — Kohlen-
stoff — Silizium — Legierungen* Neue Giesserei, t. 37,
Nr 22, 2 list. 50, s. 485; 30 x 21 cm, 3 str.,, 6 wyk r., 10
mikrogr., 2 tab., 14 poz. bibl. — Zbadano 7 stopéw
zawierajgcych 3,64 do 2,80°0 wegla przy 4,53 do 9,91%
krzemu. Pomiary twardoéci i obrabialnosci wykazatly,
ze mimo znacznego utwardzenia ferrytu przez doda-
tek 6—T7%0 Si, stopy takie, mogg byé¢, dzieki istnieniu
w nich grubego grafitu, obrabiane bez nadmiernych
trudnosci.

868 x 669.111 K2 — 11,51

W. Ch.: Oznaczanie wegla w zelazie, stali, zelazosto-
pach metoda barytowa. Hutnik, t. 17, Nr 9—10, wrzes.
pazdz. 50, s. 29; 29 x 21 cm, 1,2 str.,, 1 rys. — Opisana
metoda stosowana jest przy oznaczaniu niskiej zawar-
tosci wegla w zelazie, stali i zelazostopach. W meto-
dzie tej stosuje sie aparat specjalnej konstrukcji, wy-
konany w Glownym Instytucie Metalurgii.

869 x 669.162.267.6 K2 — 11.51

Miuhlbradt K.: Odsiarczanie surowki. ,Die Ent-
schwefelung von Roheisen“. Giesseri, t. 38, Nr 2, 25
stycz. 51, s. 34; 30 x 21 cm, 1,75 str.,, — Odsiarczanie
suréwki sodg po spuscie jej z wielkiego pieca. Tg me-
toda osigga sie do 70% odsiarczenia.

870 x 669.2/8:338.984.438 K2 — 11.51

Chudzio B.: Metale niezelazne w Planie 6-letnim.
Hutnik, t. 17, Nr 11—12, list. — grudz. 50, s. 406; 30 x 21
cm, 3,1 str. — Rozwdj wydobycia rud krajowych cyn-
kowo-olowiowych, miedzi i niklu, wzbogacenie rud.
Rozwdj hutnictwa miedzi niklu, aluminium i magnezu
i ich zakladéw przetwdrczych.



669.13 ZELIWO

-871 x 669.13:669.721:544.6 K2 — 11.51
Paton M.: Oznaczanie magnezu w zeliwie metoda
-spektrograficzna. ,Dosage du Magnesium dans les
fontes par voie spectrographique‘. Referat Nr 7 z XXIV
Kongresu Odlewniczego w Paryzu, 2 do 6 czerw. 51,
27 x 21 cm, 5 str., 2 fot., 3 wykr., 3 tab., 4 poz. bibl. —
‘Podadno metody spekirograficznego oznaczania ma-
gnezu w zeliwie oraz poszczegdlne stadia analizy pro-
bek, a to: Przygotowanie probek, wyboér linii do anali-
‘zowania, warunki wzbudzenia, wykonanie spektro-
gramow, proces wywotania kliszy fotograficznej, foto-
metrowanie i graficzne przedstawienie wynikow. —
W koncu scharakteryzowano analize na drodze spek-
tralnej z punktu widzenia korzys$ci, jakie daje prze-
mystowi.
872 x

669.13:669.017 K2 — 11.51

Girszowicz N. G.: O teorii Kkrystalizacji grafitu
sferoidalnego w zeliwie. , K tieorii obrazowanja glo-
bularnowo grafita w czugunie“. Lit. Proizwod., Nr 1,
stycz. 51, s. 17; 29 x 22 cm, 6 str.,, 1 rys., 3 wykr., 16
mikrogr., 3 tab., 14 poz. bibl. — Zestawiono wlasnosci
wytrzymalosciowe zeliwa z platkowym i sferoidalnym
grafitem. Dotychczasowe teorie krystalizacji grafitu
w zeliwie i ich krytyczna ocena. Warunki decydujgce
o postaci grafitu w zeliwie jako wlasne teorie autora
tlumaczace powstawanie grafitu sferoidalnego.

873 x 669.13.018.2/.7 K2 — 11.51
Gienzelowicz M. I.: Polepszenie wlasnosci zeliwa.
»Uluczszenje swojstw czuguna“. Lit. Proizwod., Nr 5,
maj 51, s. 30; 29 x 22 cm, 2,1 str.,-1 wykr. 2 mikrogr.,
2 tab., 7 poz. bibl. — Zestawiono sklad chemiczny
i wlasnosci wytrzymatosciowe "zeliwa specjalnego;
obejmujacy: Zeliwo wysokochromowe, wysokoniklo-
we i aluminiowo-krzemowe odporne na wysokie tem-
peratury, zeliwo walcowane (szare, ciggliwe i sferoi-
dalne), stopowe zeliwo ciggliwe wysokoniklowe i wy-
sokomanganowe, odbielone zeliwo z dodatkiem telu-
ru. Zebrano dane na temat wtasnoseci zeliwa w tempe-
raturach ponizej zera.

874 x 669.13.018.28 K2 — 11.51

Eagan T. E.; Wrazliwos¢ réznych materialow odlew-
niczych na wplyw karbéw. ,Notch sensitivity of va-
rious cast materials“. Amer. Foundryman, t. 18, Nr 5,
list. 50, s. 22; 29 x 21 cm, 3 str.,, 1 rys., 2 wykr., 5 mi-
krogr., 1 makrogr., 1 tab., 6 poz. bibl. — Zbadano sta-
tyczng i zmeczeniowa wytrzymato§¢ na rozcigganie
préobek ze stali walcowanej, staliwa oraz trzech od-
mian zeliwa szarego. Uzywano probek walcowych
gladkich i z karbem obwodowym. Pomiary wykazaly,
ze mimo ogromnych roéznic w wynikach statycznych,
préby dynamiczne na probkach z karbami daty dla
wszystkich badanych materialéw wyniki mato od sie-
bie odbiegajace..

875 x 669.131.6:620.178.746 K2 — 11.51
Timmerbeil H.: O wplywie réznych skladnikéw
stopowych na wlasneséci technologiczne zeliwa, a
w szczegdlnosci na odporno$sé na wysokie temperatu-
ry. ,Ueber den Einfluss verschiedener Legierungs-
elemente auf die technologischen Eigenschaften von
Gusseisen, insbesondere die thermische Bestandig-
keit”. Giesserei, t. 38, Nr 2, 25 stycz. 51, s. 25; 30 x 21
cm, 4,5 str.,, 1 fot., 8 wykr., 1 mikrogr. — Wplyw za-
wartosci Si i Al na odporno$¢ na wysokie temperatu-
ry, twardos$¢, lejnosc i ilo§¢ wegla zwigzanego w zeli-
wie stopowym na podgrzewacze powietrza. Przy pro-
bie wyzarzania przy 1000 C w ciggu 100 godz. zeliwa
krzemowo-aluminiowego o sktadzie 1,85% C, 5,35% Si,
0,54°/0 Mn, 0,57% P i 4% Al uzyskano lepszy wynik
niz przy zeliwie krzemowo-chromowym o sktadzie
3,04%0 C, 3,74%0 Si i 1,340 Cr przy 900 C. Stwierdzono,
ze im mniejsza ilo§¢ wegla zwigzanego w zeliwie tym
lepsza odporno$¢ na wysokie temperatury.

ZELIWO SZARE

876 x 669.131.6:621.78 K2 — 11,51
Gilbert G. N. J.: Wplyw wyzarzania na relaksacje
naprezen w zZeliwie szarym. ,Influence des rechauffa-
ges sur”la relaxation d‘efforts mécaniques appliqués
a une fonte grise“. Fonderie, Nr 62, luty 51, s. 2375;
27 x 21 c¢m, 2 str., 3 wyk., 1 tab. — Wyniki odpreza-
nia odlewow zeliwnych o ksztalcie pierscienia; pomiar
polegal na wyznaczaniu odksztatcen pier§cieni. Stwier-
dzono poczatek relaksacji naprezen w temperaturach
okolo 400 C; przy 700 C relaksacja zachodzila w okolo
90%. Odprezanie zachodzi w przewazajgcej czesci
W czasie pierwszych 20—40 godzin, p6zniejsze wytrzy-
mywanie zwieksza reklasacje wolniej, asymptotycznie,
do pewnej wartosci bedacej funkcja temperatury.

ZELIWO SFEROIDALNE

877 x 669.136.018.2:669.131.6 K2 — 11.51
Bidula P. N.: Modyfikowane magnezem zeliwo ze
sferoidalnym grafitem. ,,Czugun s ziernistoj formoj gra-
fita, modificirowannyj magniem¢. Lit. Proizwod., Nr 7,
lip. 51, s. 1; 29 x 22 cm, 1 str. — Rozwdj produkcji Ze-
liwa sferoidalnego w ZSSR z podkresleniem osiggnieé
radzieckich uczonych i inzynieréw. Niektére uwagi na
temat produkcji.

878 x 669.136.018.2:669.131.6 K2 — 11.51

Nikolajczyk M. P.. Praktyczne wskazéwki dla
produkeji odlewow z zeliwa sfercidalnego. ,Praktika
izgotowlenja otliwok iz czuguna so sfieroidalnym gra-
fitom*. Lit. Proizwod., Nr 2, luty 51, s. 31; 29 x 22 cm,
2 str., 2 rys., 9 makrogr. — Trudno$ci wystepujgce
przy produkcji odlewow z zeliwa sferoidalnego. Wplyw
temperatury odlewania na rzadzizny w odlewach. Po-
réownanie wynikéw przy topieniu w . zeliwiaku i piecu
elektrycznym. Spos6b wprowadzania magnezu do cie-
klego zeliwa.

879 x

Milman B. S.: Struktury i wlasnosci zeliwa z gra-
fitem sferoidalnym. ,,Regulirowanje struktury i swojstw
czuguna so sfieroidalnym grafitom*. Lit. Proizwod.,
Nr 2, 2 fot.,, 2 wykr., 11 mikrogr., 5 tab., 5 poz. bibl.—
Badania nad otrzymywaniem zeliwa sferoidalnego
przez dodatek ceru lub magnezu. Klasyfikacja gatun-
koéw zeliwa sferoidalnego i ich wiasnosci (m. in. odpor-
noéé na $cieranie). Przemystowe metody produkcji od-
lewow zeliwa sferoidalnego w ZSRR.

669.136.018.2:669.131.6 K2 — 11.51

880 x 669.136.018.2:669.131.6 K2 — 11.51

De Sy A. L, Collette R, Vidts J.: Otrzymy-
wanie zeliwa sferoidalnego przez dodatek wapnia lub
stopow Ca-Mg, Ca-Li lub Ca-Li-Mg. ,Production de
fonte nodulaire par le calcium ou par l‘effet combiné
du Ca-Mg, Ca-Li et Ca-Li-Mg‘“. Fonderie belge, Nr 2,
luty 51, s. 34; 27 x 21 cm, 9 str.,, 14 mikrogr., 4 tab.,
4 poz. bibl. — Przez wprowadzenie 3—4%0 stopu wap-
nia i krzemu z miedzig lub niklem (10—40%, Ca, 30—
80% Si, 0,—50%0 Cu, 0—30%, Ni) uzyskano zeliwo sfe-
roidalne. Bardziej efektywne okazaly sie ztozone stopy
wapnia z magnezem, zawierajgce 10—35%0 Ca, 40—65%0
Si, 1—5% Mg, 0—50% Cu i 0—30% Ni. Podobne wy-
niki daty analogiczne stopy wapnia z litem, w kto-
rych Li zastepuje Mg oraz zlozone stopy vapnia, litu
i magnezu z miedzig lub niklem. Opisany proces mo-
ze znalez¢ zastosowanie jedynie przy bardzo n1sk1e]
poczatkowej zawartosci siarki w zeliwie.

881 x

669.136.018.2:669.131.6 K2 — 11.51

Collette R, De Sy A.: Uwagi nad rézZnymi me-
todami produkcji zeliwa sferoidalnego. ,,Considéra-
tions sur divers modes de production de la fonte no-
dulaire“. Rev. Metall,, t. 48, Nr 4, kw. 51, s. 283;
27 x 21 cm, 5,3 str., 8 mikrogr., 2 tab. — Zestawiono
wszystkie znane metody otrzymywania zeliwa sfe-
roidalnego. Bardziej szczegélowo omoéwiono metode
polegajagca na wprowadzaniu do zeliwa stopow ceru,
magnezu i wapnia.
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882 x 669.136.018.2:669.131.6 K2 — 11.51

Kahles J. W, Goldhoff R.: Polepszenie skrawal-
noSci zeliwa sferoidalnego przez wyzarzanie. ,Impro-
ving machinability of ductile iron by annealing‘.
Foundry Trade J., t. 90, Nr 1805, 5 kw. 51, s. 365; 25 x
19 c¢m, 2,8 str., 5 wykr., 4 tab., 4 poz. bibl. — Badania
nad kinetykg procesu rozpadu wolnego cementytu

wystepujacego niekiedy w zeliwie sferoidalnym w tem- -

peraturze powyzej Ac!. Kinetyka rozpadu cementytu
eutektoidalnego w temperaturze tuz ponizej A1
W wyniku obrobki cieplnej uzyskujemy grafit sfe-
roidalny w osnowie ferrytyczno-perlitycznej. Bada-
nia wykazaly, ze wysokg skrawalnos¢ uzyskuje sie,
gdy zawarto$¢ perlitu w osnowie jest nizsza niz 20%o.

883 x 669.136.018.5:669.131.6 K2 — 1151
Stauss H. E.: Magnetyczne wlasnoSci zeliwa sfe-
roidalnego. ,Magnetic properties of nodular . cast
iron‘. Foundry Trade J., t. 90, Nr 1812, 24 maj 51,
s. 553; 25 x 19 c¢m, 2 str., 5 wykr., 1 tab., 3 poz. bibl.—
Na podstawie badan wtlasnosci magnetycznych zesta-
wiono krzywe histerezy dla zeliwa szarego, zeliwa
sferoidalnego oraz zeliwa sferoidalnego o ferrytycz-
nej osnowie. Najmniejsze straty histerezy uzyskano
dla zeliwa sferoidalnego o osnowie ferrytycznej.
884 x 669.136.8(52) K2 — 11.51
Zeliwo sferoidalne. , Tvarna litina“. Hutn. Listy, t. 6,
Nr 4, kw. 51, s. 199; 30 x 21 cm, 0,9 str., 1 poz. bibl. —
Streszczenie badan nad zeliwem sferoidalnym w Ja-
ponii na podstawie publikacji z 1950 r. Jako mody-
fikatorzy stosowano stopy magnezu z niklem lub
miedzig. Przeprowadzono badania nad obroébkg ciepi-
na w celu podwyzszenia plastycznosci zeliwa.

ZELIWO CIAGLIWE

885 x 669.136.1:669.131.8 K2 — 11.51
Titow N. D.: Tytanowomanganowe perlityczne ze-
liwo ciagliwe jako material na czeSci samochodowe.
s, Titanomarganciwistyj pierlitnyj kowkij czugun w aw-
tomobilestrojenii“. Lit. Proizwod., Nr 2, luty 51, s. 13;
29 x 22 cm, 2 str., 1 rys., 3 mikrogr., 6 tab. — Produk-
cja niektorych czesci samochodowych wymagajacych
wyzszej wytrzymatosci i odpornosci na $cieranie z per-
litycznego zeliwa ciggliwego. Zeliwo wytapiano w zeli-

wiaku i przegrzewano w piecu elektrycznym. Przez-

podwyzszenie zawartosci manganu do 0,8—1,2% Mn
oraz modyfikowanie dodatkiem 0,1 Ti wuzyskano
wzrost wytrzymatosci i twardosci. Dla polepszenia
obrabialnosci odlewy wyzarzano w celu otrzymania
perlitu kulkowego.

886 x 669.136.1:669.131.8:621.78 K2 — 11.51
Butat P. F,, Natapow B. S.: Przyspieszenie wy-
zarzania zeliwa ciagliwego w piecach wglebnych.
,sUskorienje otziga kowkowo czuguna w pieczach jam-
nowo tipa‘“. Lit. Proizwod., Nr 6, czerw. 51, s. 31; 29 x
22 cm, 0,6 str., 4 rys. — Przez wprowadzenie zimnego
powietrza do pieca wglebnego podczas chlodzenia po-
miedzy pierwszym i drugim okresem grafityzacji uzy-
skano dwukrotne skrécenie czasu wyzarzania zeliwa

ciggliwego. Podano cykle zarzenia: dawny (90—100
godz.) i nowy (45—55 godz.).

887 x 669.136.1:669.131.8:621.783.3 K2 — 11.51
Bogatyriew W. W.,, Jerochin A. P, Samo-

chin I. P.: Tunelowy piec do wyzarzania zeliwa cia-
-.gliwego. ,,Mietodiczeskaja piecz dla otziga kowkowo
czuguna“. Lit. Proizwod., Nr 5, maj 51, s. 11; 29 x 22
cm, 4 str., 6 rys. — Opis konstrukeji tunelowego pieca
elektrycznego do wyzarzania zeliwa ciggliwego. Przez
zastosowanie wyzarzania w atmosferze obojetnej (azo-
tu lub czesSciowo spalonego gazu przemystowego o
sktadzie: 6—12%¢ CO, 4—5%9 Cos, 12—17° Hy, CHy —
3%) cykl zarzenia zostal skrécony 1,5 — 2 razy. Zu-
zycie energii elektrycznej 310—330 kWh/tone odlewow.
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888 x 669.136.2:669.131.82 K2 — 11.51

Pogodin-Aleksiejew G. I: Obrébka plastycz-
na odlewow z zeliwa bialego. ,,Obrabotka dawlenjem
otliwok bielowo czuguna®“. Wiestn. Maszinostr., t. 31,
Nr 4, kw. 51, s. 57; 26 x 21 cm, 3,3 str.,, 4 fot.,, 3 mi-
krogr. — Poddano obrobce plastycznej na goraco
probki zeliwa biatego. Zabieg ten dwukrotnie przy-
spiesza szybko$§¢ grafityzacji i moze w pewnych przy-
padkach znalez¢ praktyczne =zastosowanie w pro-
dukecji.

889 x 669.136.1:669.131.8 K2 — 1151

Inquisitor: Zagadnienia produkecji. — III. Cha-
rakterystyka przelomu zeliwa ciagliwego. ,,Production
problems. — III. Fracture charakteristics of malle-
able iron castings‘“. Iron a. Steel, t. 24, Nr 4, kw. 51,
s. 122; 29 x 21 cm, 1,2 str. 3 mikrogr., 1 tab. — Bada-
nia metalograficzne pieciu odlewow z zeliwa ciagliwe-
go, z ktorych jeden okazat sie zbyt kruchym. Przy-
czyna tego ma by¢ zbyt gruboziarnista osnowa perli-
tyczna.

890 x 669.136.1:669.131.8 K2 — 11.51
Guillamon J.: Perlityczne zeliwo ciagliwe. ,,Fonte
malléable perlitique“. Fonderie, Nr 60, grudz. 50. s.
2301; 27 x 21 cm, 0,5 str. — Krétka notatka o meto-
dach produkcji zeliwa perlitycznego ciggliwego. Wptyw
szybko$ci chlodzenia po wyzarzaniu na wytrzyma-
to$¢ na rozcigganie i twardos¢ zeliwa.

891 x 669.136.1:669.131.6:621.78

Hancock P. F.. Wpyzarzanie odlewéw z zeliwa
ciggliwego w atmosferach gazowych. Obecny stan
zagadnienia. , Gaseous annealing of mallelable ca-
stings: the present position“. BCIRA J., t. 3, Nr 11,
kw. 51, s. 905; 24 x 15 cm, 21,3 str.,, 5 fot., 2 rys., 3
wykr., 6 poz. bibl. — Cze$¢ I.: Biale zeliwo ciggliwe.
Piec do wyzarzania odlewow. Gazowa atmosfera od-
weglajaca, kontrola biegu pieca. Dane praktyczne
z 7 angielskich odlewni zeliwa ciggliwego stosuja-
cych wyzarzanie w piecach ,Birlec z atmosferg ga-
zowg: rodzaj odlewow, cykl zarzenia, uzyskane wla-
snosci. Cze$é¢ II.: Czarne zeliwo ciggliwe. Cykl za-
rzenia, atmosfery gazowe. Konstrukcje piecow do
wyzarzania. Dyskusja.

K2 — 11.51

892 x 669.136.1:669.131.6:621.78 K2 — 11.51

Schulte F.: Metalurgiczne rozwazania na temat
wyzarzania bialego zeliwa ciagliwego w atmeosferach
gazowych. , Metallurgical considerations on the ga-
seous annealing of whiteheart malleable“. BCIRA J.,
t. 3, Nr 11, kw. 51, s. 883; 24 x 15 cm, 19,5 str.,, 14
wykr., 2 mikrogr., 1 tab., 7 poz. bibl. — Mechanizm
procesu i reakcje chemiczne zachodzgce podczas od-
weglania odlewoéw z biatego zeliwa ciggliwego. —
sktad gazowych mieszanek odweglajgcych. Mecha-
nizm wyzarzania czarnego zeliwa ciggliwego. Wpilyw
wodoru na przebieg wyzarzania. Koagulacja cemen-
tytu eutektoidalnego (perlitu) w osnowie. Dyskusja.

893 x 669.136.1:669.162.275.124.2 K2 — 1151

Gray N.: Zaopatrzenie odlewni zeliwa ciagliwego
w surowke. ,, The position of pig iron supplies to the
malleable ironfounding industry“. BCIRA J., t. 3, Nr
12, czerw. 51, s. 925; 24 x 15 cm, 7,2 str., 4 tab. — Pro-
dukcja specjalnej suréwki dla wytopu zeliwa ciagli-
wego w Anglii. Suréowka ta charakteryzuje sie niska
zawartoscig P, Mn i Cr, itd. Dyskusja.

ZELIWO STOPOWE
894 x 669.15-196:621-242..3 K2 — 1151

Gltuchow D P, Pietrow P. G.: PierScienie tloko-
we o podwyzszonej odpornosci na zuzycie. ,Porsznie-
wyje kolca powyszennoj iznosostojkosti. Lit. Proiz-
wod., Nr 2, grudz. 51, s. 3; 29 x 22 cm, 3,2 str,, 1 rys.
2 wykr., 8 mikrogr., 3 tab., 4 poz. bibl. — Przepro-
wadzone proby z pieScieniami tlokowymi wykonany-
mi z zeliwa stopowego z Cr, Cu i Ti wykazaly lepsze-
wlasnosci od pierscieni odlanych z zeliwa z Cr i Mo.
Podano warunki, przy ktorych przeprowadzono pro-
by oraz otrzymane wyniki.



985 x 669.15-196:621.785.3
Hallet M. H, Wing F. D.: Wyzarzanie odpre¢za-
jace zeliwa stopowego. ,,Stress relief heat treatment
of alloy cast iron‘. Foundry Trade J., t. 87, Nr 1719,
11 sierp. 49, s. 177; 27 x 21 cm, 2 str.,, 1 rys., 4 wykr.,
2 tab. — Badania prowadzone byly na prostych préb-
kach pierscieniowych, poddawanych znanym napre-
zeniom (po usunieciu wstepnych naprezen witasnych).
Proby wykonano dla a) zeliwa zwyklego szarego la-
nego w piasku, b) zeliwa lanego odsrodkowo, c¢) zeliwa
austenitycznego (15% Ni, 1,8%0 Cr, 7% Cu), d) zeliwa
33% Cr. Zeliwa c¢) i d) lano odsrodkowo. Przeprowa-
dzono proby w roznych temperaturach i czasach. Sto-
sowano dwie wielko$ci naprezen. Wykonane zostaly
tez proby ze starzeniem.

669.141.25 STALIWO

896 x 669.141.25:621.742/743 K2 — 11.51

Bidula P. N.: Sposoby zwiekszenia uzysku odlewéw
staliwnych. , Puti powyszenja wychoda godnowo stal-
nowo litja“. Lit. Proizwod., Nr, czerw. 51, s. 7; 29 x
22 cm, 1,2 str. — Autor wskazuje odlewnikom drogi,
prowadzace do zwiekszenia ilosci dobrych odlewow
staliwnych. Sg to: $cista wspoéipraca konstruktora z od-
lewnikiem, poznanie i opanowanie zjawisk zachodzg-
cych podczas zalewania i krzepniecia odlewu, stoso-

wanie nadlewéw atmosferycznych i ci$nieniowych,
Scista kontrola proceséw topienia itd.

669.245 STOPY NIKLU

897 x 669.245 K2 — 11.51

Geiger H. L.: WlasnoSci stopow niklu stoesowanych
jako material konstrukcyjny na czesci amerykanskich
traktoréw. ,,Caractéristiques des alliages de nickel uti-
lisés dans la construction américaine des tracteurs
agricoles‘. Rev. Nickel, t. 17, Nr 2, kw., maj, czerw. 51,
s. 34; 27 x 21 cm, str., 10 fot., 6 wykr.,, 10 tab., 5 poz.
bibl. — Szczegdlowe zestawienie stopoéw, zawierajg-
cych nikiel, stosowanych na réine czesci amerykan-
skich traktoréw. Oddzielnie omdéwiono cze$ci motoru,
czesci transmisji (wal, skrzynka biegéw, dyferencjat
itd.) oraz podwozia. Zestawienie obejmuje stale i zeli-
wa stopowe oraz stopy specjalne (np. Alnico V). Po-
dano wlasnoséci wytrzymatosciowe stali stopowych,
zawierajgcych nikiel.

669.35 MIEDZ i JEJ STOPY

898 x 669.35 K2 — 11.51
Zeppelin H.: Szybkie przemyslowe oznaczanie za-
wartosci fosforu i jej zmian w czasie topienia miedzi
i jej stopow. Betriebliche Schnellbestimmung und An-
derung des Phosphorgehaltes in Schmelzen von Kup-
fer und Kupferlegierungen. Giesserei, t. 38, Nr 3, 8 lu-
ty 51, s. 51; 30 x 21 cm, 1,1 str. 1 rys., 1 tab. — Ozna-
czenie polega na wykonaniu pomiaru przewodnictwa
elektrycznego pobranej probki przed i po dodaniu mie-
dzi fosforowej. Odlew wykonuje sie przy zawartosSci
fosforu 0,018 — 0,038% odpowiadajacej 49 — 41 m/
mm?®.
899 x 669.352.4 K2 — 11.51
Jager W. G. R.: Miedz i jej stopy: Brazy niklowe.
»Koper en koperlegeringen. 4. Met nikiel gelegeerde
bronzen“. Metalen, t. 6, Nr 11, 15 czerw. 51, s. 218;
29 x 21 cm, 1,5 str., 1 wykr., 2 tab. — Wplyw niklu na
wlasno$ci mechaniczne stopéw miedzi. Podzial bra-
z6w niklowych na stopy maszynowe, lozyskowe i spe-
cjalne. Sktad chemiczny i wlasnosci mechaniczne tych

stopow.
300 x 669.352.4 K2 — 11.51

Jager W. G. R.: Miedz i jej stopy: 4. Brazy z dodat-
kiem niklu. ,Koper en koperlegeringen. 4. Met. nikkel
gelegeerde bronzen“. Metalen, t. 6, Nr 13, 15 lip. 51,
s. 255; 29 x 21 cm, 2 str., 4 tab. — Dalszy cigg artykulu
z Nr 11, str. 218; Omowiono brazy lozyskowe zawie-
rajagce nikiel, ich skiad chemiczny i wlasno$ci mecha-
niczne. Stopy specjalne do tozysk silnikéw Diesla i wa-
gonow kolejowych.

K2 — 1151

901 x 669.355.64:669.355.782 K2 — 11.51
Bumatow W. A.: Zastapienie brazow olowiowych
mosiadzami krzemowymi dla odlewow ksztaltowych*.
Zamienia olowjanistoj bronzy kriemnistoj tatunju dla
fasonnych otliwok*. Biull. Lit.,, Nr 7—8 (22—23), 45,
s. 21; 24 x 17 cm, 6,7 str., 1 fot.,, 3 rys.,, 2 tab. — Po-
rownano wlasnosci wytrzymalosciowe i odlewnicze
brazéw olowiowych i mosigdzéw krzemowych. Omo-
wiono trudnoéci wystepujgce przy odlewaniu mosia-
dzéw krzemowych oraz wlasciwg technologie formo-
wania i odlewania. Podano instrukcje wytopu mosig-
dzéw krzemowych w piecu tyglowym i elektrycznym.
902 x 669.356.018.8 K2 — 11.51
Brazy kwasoodporne i niewrazliwe na dzialanie wina.
»,Bronze anti-acide et bronze résistant aux vinasses‘.
J. inf. techn. Industr. Fonderie, Nr 28, maj 51, s. 22;
24 x 15 cm, 1,5 str.,, 2 tab. — Podano skitad chemiczny
niektérych brazéw uznawanych za odporne na korozje
kwasow nieorganicznych i organicznych. Wymieniono

brazy krzemowe, niklowo krzemowe, brazale, braz
olowiowy.
903 x 669.356:621.746.7 K2 — 11.51

Gustin J. P.: PorowatoS¢ brazéow i sposoby przeciw-
dzialania. ,La porosité des bronzes et ses remeédes*.
Fonderie belge, Nr 1, stycz. 51, s. 15; 27 x 21 cm, 13,5
str. — Opis réznych rodzajéw porowatosci w brazach,
oraz powody ich powstawania. Systematyczne omo-
wienie sposobéw rozpoznawania wad w metalu i prak-
tyczne rady zapobiegawecze.

904 x 669.356:7 K2 — 11.51
Huberson P.: Posag grecki z brazu. ,Une statue
grecque en bronze‘“. Fonderie, Nr 62, luty 51, s. 2366;
27 x 21 cm, 2 str., 3 fot. — Opis posggu greckiego po-
chodzacego z roku 475 p. n. e. Dane techniczne spo-
sobu odlania, 1gczenia poszczegélnych czesci i wykon-
czenia.

669.71 ALUMINIUM I JEGO STOPY

905 x 669.7.018 K2 — 1151
Bietow W. M.: Mozliwo$ci zmiany technologii to-
pienia stopow typu Silumin. , K woprosu o wozmoz-
nych izmienienjach w tiechnologii wyplawki splawa
tipa situmin“. Lit. Proizwod., Nr 7, lip. 51, s. 29; 29 x
22 c¢m, 1,3 str,, 1 rys.,, 1 wykr., 3 tab.,, 1 poz. bibl. —
Opisano nowy spos6b modyfikacji siluminu, odréznia-
jacy sie od dotychczas stosowanego zachowaniem
wtasnosci uzyskanych przez modyfikacje do /5 godzi-
ny, co umozliwi zalewanie form na tasmie.

906 x 669.7.018:620.179.152:539.26 K2 — 11,51
Bagariackij Ju A, Koloncowa Je. W, Ru-
sakowa-Lukowskaja N. W.. Badania rentgeno-
graficzne procesu starzenia stopéw aluminiowych.
»Rientgienograficzeskoje issledowanje starienja alu-
miniejewych sptawoéw®. Z. techn. Fiz., t. 21, Nr 6,
czerw. 51, s. 658; 26 x 17 cm, 4,2 str., 2 rys., 7 radiogr.,
4 poz. bibl. — Badania prowadzono przy uzyciu spe-
cjelnej aparatury o monochromatycznym promienio-
waniu i przy stosowaniu temperatur rzedu 20 — 80 K
celem wyeliminowania efektéw cieplnych znieksztal-
cajgcych obraz struktury. Opis urzgdzenia i metody
badania. Podano rentgenogramy stopéw Al-Cu-Mg.
907 x 669.7.018:620.178.7 K2 — 11.51
Gatto F.. Préby rozciagania dynamicznego. ,Sulle
prove di trazione dinamica“. Alluminio, t. 20, Nr 1, 51,
s. 17; 24 x 17 cm, 5,5 str., 3 wykr., 2 tab., 5 poz. bibl.
Wyniki prob rozciggania udarowego przeprowadzo-
nych na stopach lekkich. Podano wartosci pracy ro-
zerwania oraz diagramy naprezen uzyskiwane przez
zastosowanie ekstensometréw oporowych, dajacych
wyniki niezalezne od wplywu sil bezwladnos$ci. Opis
aparatury.
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908 x 669.7.018:621.747.52 K2 — 11.51

Usuwanie nadlewow ze stopéw lekkich“. Ebarbage des
alliages légers“. Fonderie, Nr 65, maj 51, s. 2493; 27 x
21 cm, 2 str, 1 rys.,, 1 tab., 5 poz. bibl. — Praktycz-
ne wskazowki odnosnie usuwania nadlewow pitami
i na szlifierkach. Wplyw skladu stopow na szybkosc
usuwania 1 zuzywania sie narzedzi.

909 x 669.7.018.2 K2 — 11.51

Ting-Sui Ké¢: Tarcie wewnetrzne metali w bar-
dzo wysokich temperaturach. ,Innernal friction ot
metals at very high temperatures“. J. appl. Phys,,
t. 21, Nr 5, maj 50, s. 414; 26 x 20 cm, 6 str., 10 wykr,,
1 tab., 12 poz. bibl. — Na podstawie prob przepro-
wadzonych na czystym aluminium i jego stopach
zestawiono szereg wykreséw zaleznosci tilumienia
drgan od temperatury. Badano wptyw zgniotu, zanie-
czyszczen i uprzedniej obrébki termicznej. Autor
wnioskuje, ze tlumienie w wysokich temperaturach
zwigzane jest z przemieszczaniem sie czastek metalu
wewnagtrz probki badanej i z tego wzgledu wplywa-
ja na nie wszystkie czynniki, ktére takie przemie-
szczenie faworyzuja, czy utrudniajg.

910 x 669.7.018.2/.7 K2 — 11561

Siebel-Singen G.: Peraluman. ,Peraluman.
Leichtmetall, t. 2, Nr 3—4, lip. sierp. 49, s. 14; 30 x 21
cm, 8 str, 1 fot, 4 wykr.,, 5 tab., 24 poz. bibl. —
Obszerne zestawianie wtasnosci i zastosowania sto-

pow plastycznych Al—Mg i Al—Mo—Mn, wykazujg-
cych dobre wtasnosci antykorozyjne, oraz doskona-
‘g skrawalno$s¢é. Wtasnosci fizyczne, mechaniczne,

chemiczne, wyrdb péifabrykatéow, obrobka termiczna,
plastyczna, maszynowa, spawanie, lutowanie, nitowa-
nie oraz zastosowanie (budowa okretéw, przemyst che-
miczny, spozywczy itd.).

669.721 MAGNEZ I JEGO STOPY

911 x 669.721 K2 — 11.51

Christiansen E. S.: Przyszlo§é magnezu. ,Ma-
gnesjium looks ahead“. Mod. Metals, t. 6, Nr 10, list.
50, s. 17; 28 x 21 cm, 3 str., 1 fot, 1 wykr. — Rozwdj
przemystu magnezowego USA w okresie od 1915 do
1945 r. Rozlegle zastosowania magnezu. Podano krzy-
we wzrostu produkeji wyrobéw magnezowych w okre-
sie od 1946 do 1951 r. oraz mozliwosci dalszego wzrostu
(102 mil. funtow w r. 1952).

912 x 669.721 K2 — 1151

Kirkpatrick J. S.: Ochrona powierzchni sto-
péw magnezu. ,Surface protection of magnesium®.
Mod. Metals, t. 6, Nr 11, grudz. 50, s. 36; 28 x 20 cuy,
2,75 str., 4 fot. — Pobiezne dane odnosnie prac przy-
gotowawczych, glownych i wykanczajacych przy po-
krywaniu stopéw magnezu powlokami mniemetalicz-
nymi, opartymi gléwnie na chromianie cynku. Pod-
kredla sie zupelne rozwigzanie zagadnienia ochrony
powierzchni stopow Mg.

913 x 669.721.196 K2 — 11.51

Ewyk v. L. J. G.: Jak pbstepowaé ze stopami od-
lewniczymi magnez-cyrkon. ,,How to handle magne-
sium-zirconium casting alloys“. Mod. Metals, t. 7,
Nr 3, kw. 51, s. 48; 29 x 21 cm, 2 str, 1 fot., 1 rys,
1 tab. — Stop odlewniczy Mg—Zr o pierwszorzed-
nych wlasnosciach mechanicznych znalazt szerokie
zastosowanie dopiero po latach 1945—-46. Wplyw cyr-
konu na wtasno$¢ stopu. Zalety tego stopu i porow-
nanie z najlepszymi, dotychczas stosowanymi stopa-

mi odlewniczymi magnezu. Technologia topienia
i odlewania, kontrola wielkosci i ziarna, rola soli
ochronnych.

914 x 669.721:655.34 K2 — 11.51

Magnez w cynkografi i drukarstwie. ,Magnesium in
photoengraving and printing“. Light Metals, t. 14,
Nr 155, luty 51, s. 82; 22 x 15 cm, 7,5 str., 1 poz. bibl.
W USA wprowadzono stop magnezu pod nazwg ,,Zo-
mag“ do przemystu drukarskiego i wykonywania re-
produkcji. Podano historie otrzymywania magnezu
i wzrost jego produkcji. Porownano wlasnosci nowego
stopu z dotad uzywanymi do tego celu metalami. Po-
rownanie wypada na korzy$¢ stopu ,,Zomag‘ jako lzej-
szego i posiadajgcego wyzsze zalety drukarskie. Wiele
firm amerykanskich wprowadzito ,,Zomag‘ do nor-
malnej pracy.

915 x 669.721.5 K2 — 11.51
Dow Chemical Co.: Zmiana nomenklatury stopéw
magnezowych. ,Magnesium nomenclature changed®.
Mater. a. Meth., t. 33, Nr 1, stycz. 51, s. 142; 28 x 21
cm, 0,2 str.,, 1 tab. — W zwigzku z przejeciem. przez
normy amerykanskie ASTM nomenklatury stopow
magnezowych odlewni Dow Chemical Co., poczyniono
niewielkie zmiany w oznaczeniach stopéw. Podano

ujete w tabeli zmiany.

916 x 669.721.5 K2 — 11.51

Krymow W. W.. Zastosowanie stopéw magnezu
w budowie maszyn. ,Primienienje magnijewych spta-
woOw w maszinostrojenii“. Lit. Proizwod., Nr 4, kw. 51,
s. 26; 29°'x 22 cm, 2 str., 2 tab. — Ogoélne omoéwienie
wlasnosci i zastosowania stopéw magnezu. Charakte-
ryzuja sie one dobra obrabialno$cig, niskim ciezarem
wlasciwym oraz duzg zdolnoscig do ttumienia drgan.
Podano przyklady zastosowania odlewow ze stopow
magnezowych w budowie maszyn.

917 x 669.721.5 K2 — 11.51

Ball C. J. P.. Magnez, najlzejszy z lekkich metali.
,Magnesium, lightest of the ligt alloys“. Light Metals,
t. 14, Nr 159, czerw. 51, s. 329; 22 x 15 cm, 4,6 str,
1 fot. — Znaczenie magnezu dla brytyjskiej strategii
i handlu. Historyczny opis rozwoju przemystu hutni-
czego magnezu w Anglii. Woda morska i dolomit sta-
nowia nieograniczony zapas surowcoéw dla tego prze-
mystu. Nowe stopy magnezu (Mg-Zn-Zr, Mg — me.tale
ziem rzadkich — Zr), zastosowanie magnezu i jego
stopéw, zamierzenia i mozliwo$ci rozwoju przemystu
magnezowego.
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Préoby odsiarczania zeliwa w kadziach o kwasnym
wylozeniu.

W zwiazku z pracami Oddzialu Zeliwa. Ciagliwego
GIO nad opanowaniem produkcji zeliwa sferoidalnego
z zeliwiaka wysuneto sie zagadnienie odsiarczania
w kadziach kwasnych. Wobec stosunkowo wysokiej
zawartodci siarki w koksie w odlewniach krajowych
odsiarczanie jest w wielu wypadkach koniecznoscig
i opisane nizej wyniki prob powinny by¢ interesujace
dla naszego przemystu. Stanowig one fragment badan
nad odsiarczaniem zeliwa, jakie przeprowadza sie
w GIO. Do odsiarczania stosuje sie u nas prawie wy-
lgcznie dodatek sody w ilosci do 1,5%c ciezaru metalu.
Ostatnio za granicag stosowano do tego celu magnez
(w postaci stopu z innymi metalami jak nikiel, mied’
i zelazokrzem) lub mieszanke sody z karbidem. Meto-
dy te wyprébowano w opisanych ponizej badaniach.

TABLICA 1.
Zawarto§é siarki Dodatek S.topier’l.
przed odsiar- | po odsiar- soody odsiarczenia
czaniem | czaniu /o U
0,08 | 0,073 0,5 12,0
0,098 0,078 0,7 20,4
0,114 \ 0,078 0,9 31,5
0,109 0,073 1,1 33,3

Proces odsiarczania zeliwa mozna przeprowadzaé:
a) podczas topienia w zeliwiaku,
b) w zbiorniku (lub na rynnie spustowej),
c¢) w kadzi.

Odsiarczanie w zeliwiaku mozna przeprowadzic
przy zasadowej jego wykladzinie. W zeliwiaku o wy-
.kiadzinie zwyczajnej, tzn. szamotowej, mozliwosci
odsiarczania sg ograniczone. Przez zastosowanie bar-
dziej zasadowego zuzla lub przez wprowadzenie dodat-
kow odsiarczajgcych do wsadu efekt odsiarczania jest
niewielki, natomiast nastepuje silne nadgryzanie wy-
ktadziny zeliwiaka.

Probe odsiarczania w zeliwiaku o wyktadzinie normal-
nej przeprowadzono dodajgc do wsadu 1% sody w bla-
szanej puszce (aby soda dzialala dopiero w dolnej
czesci zeliwiaka). Przy odsiarczanym w ten sposéb ze-
liwie ciggliwym (zawierajagcym 3,14% C, 0,66%0 Si,
0,38"/0 Mn, 0,13% P) stwierdzono niewielki spadek za-

wartoéci siarki z 0,241°% S na 0,190°0 S (stopien od-
siarczenia 20,8%0), natomiast wykladzina zeliwiaka by-
ta naruszona mimo, ze dodatek sody wprowadzono je-
dynie do czterech kolejnych wsadow.

TABLICA 2
Ilo§¢ wprowadzonego zawartosé o
siarki po stopiefi od-
stopu Mg, odsiarczanin | Starczenia
/o 0/ 0/ ®o
0,4 0,08 0,100 23,6
0,6 0,12 0,103 21,3
0,8 0,16 0,084 35,9
1,0 0,20 0,078 40,4

Lepszych wynikéw mozna oczekiwaé przeprowadza-
jac odsiarczanie w zbiornikach lub na rynnie spusto-
wej. Napotyka sie tu jednak na trudno$¢ w uchwyce-
niu odpowiedniego dawkowania dodatkéw odsiarcza-
jgcych. Ponadto wiekszo$¢ zeliwiakow stosowane przez
nasze odlewnie pracuje bez zbiornikéw. Stad, prak-
tycznie, zagadnienie doraznego odsiarczania zeliwa
sprowadza sie¢ w naszych warunkach do odsiarczania
w kadziach.

TABLICA 3
Dodatek ZS qwa}.{x:toéé Stopien
stopu 1arxl. po odsiarczenia
odsiarczeniu
/o o/ /o
0
0,2 0,112 22,2
0,6 0,058 59,7
0,8 0,061 57,6
1,0 0,067 53,4

W tym celu przeprowadzono szereg prob odsiarcza-
nia w kadziach kwasnych stosujgc jako dodatki od-
siarczajgce:

1) sode granulowang lub amoniakalna,

2) stopy magnezu z miedzig o zawartosci 20" Mg,

3) mieszanine sody granulowanej lub amoniakalnej
z karbidem.

TABLICA 4
! Sktad chemiczny w % Stopien
N Prébka l T ) Qasiartze-
broby C ! Si Mn P S nia
%o
przed odsiarcza- 2.95 1.49 057 9
1 niem ’ , » 0,21 0,146 455
po odsiarczeniu 2,99 1,39 0,55 0,20 0,079
: przed odsiarcza-
9 Aiemmn 2,93 1,39 0,80 0,16 0,149 47.0
po odsiarczeniu 2,18 1,26 0,75 0,17 0,079 ’
przed odsiarcza- 3.08 1.50
3 Ty X ) 1,03 0,19 0,142 55.0
po odsiarczeniu 3,12 1,42 0,96 0,19 0,064 ’
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Wyniki jednej z préb odsiarczania zeliwa szarego,
zawierajgcego 2,77% C, 2,03 Si, 0,89°/0 Mn, 0,15% P,
dodatkami sody w ilo$ciach 0,5 — 1,1 sody podano
w tabl. 1.

Ogélnie mozna poda¢, ze przez wprowadzenie ok.
1°/0 sody do zeliwa w kadzi kwasnej uzyskuje sie ok.
30%0 odsiarczenia — wielkosci te sg zgodne z przykla-
dami podawanymi w literaturze technicznej. Skutecz-
niejsze wyniki odsiarczania uzyskano przez wprowa-
dzenie do zeliwa stopu magnezu z miedzig o zawar-
tosci 20°% Mg (stopy o wyzszej zawarto$ci magnezu
dawaly zbyt gwaltowna reakcje).

W tabl. 2 podano przyklad odsiarczenia zeliwa szare-
go, zawierajacego 3,02% C, 1,46% Si, 0,550 Mn, 0,14%0
P i 0,131% S, dodatkiem 0,4—1,0% stopu = magnezu
z miedzig o zawartosci 20% Mg.

Odsiarczanie zeliwa stopami magnezu daje lepsze
wyniki niz odsiarczanie soda, jednak ze wzgledu na
wyzszy koszt {ych stopéw =zastosowanie ich do od-
siarczania nie jest wskazane, tym bardziej, ze wiaze
sie ono z wprowadzeniem nie zawsze koniecznego
w zeliwie dodatku miedzi. Najskuteczniejsze wyniki
doraznego odsiarczania zeliwa w kadziach kwasnych
uzyskano przy zastosowaniu stopu lub mieszanki sody
z karbidem w stosunku 4:1. Wplyw ilo$ci wprowadzo-
nego stopu sody z karbidem na odsiarczanie zeliwa,
o skladzie chemicznym podanym wyzej przy opisie
odsiarczania sodg, zestawiono w tabl. 3.

Na podstawie bardzo dodatnich wynikéw uzyska-
nych przez zastosowanie sody z karbidem wykonano
wiekszg ilo§¢ prob odsiarczania zeliwa szarego w ka-
dzi bebnowej o pojemnosci do 380 kg i wylozeniu kwa-
$nym. W celu odsiarczenia stosowano dodatek 1,0%
sody amoniakalnej i 0,25 karbidu wprowadzonych
do kadzi, gdy na jej dnie znajdowata sie warstwa ze-
liwa grubosci ok. 5 em. Wyniki trzech prob z uwzgled-
nieniem wplywu zabiegu na sklad chemiczny zeliwa,
podano w tabl. 4. Mgr inz. J. Piaskowski

PROBA SCISKANIA ZELIWA SZAREGO

Prébie Sciskania poswieca sie w pordwnaniu np.
z probami rozciggania czy zginania, niestusznie zbyt
mato uwagi. Dopiero w ostatnim czasie opracowywa-
ne sy odpowiednie normy (norma ASTM, norma pol-
ska PN/H-04320). W odniesieniu do zeliwa szarego pré-
ba Sciskania da¢ moze bardzo wiele wiadomosci o
mechanicznych wtasno$ciach materiatu.

Obior ksztaltu probek sciskanych uwzglednié musi
dwa przeciwstawne sobie warunki. Z jednej strony da-
zenie do wytworzenia w proébce stanu zblizonego do
jednoosiowego S$ciskania i uniezaleznienia wyniku od
wplywu tarcia prébki o podstawy $ciskajace naka-
zuje uzycie probek smuklych. Z drugiej zas strony
zbyt wysoka probka latwo ulega wyboczeniu, co
zmniejsza powtarzalno$¢é wynik6w i powoduje niere-
gularne, przypadkowe zlomy. Wiasne préby Laborato-
rium Wytrzymatosciowego GIO wykazaty, ze w odnie-
sieniu do zeliwa probki o stosunku wysokosci do $red-
nicy 1 : d = od 2,5 do 2 sg zbyt wysokie; najlepszym
okazal sie stosunek 1 : d = 1,5. W obiorze érednicy d
uwzgledni¢ trzeba maksymalny nacisk wywierany
przez posiadang maszyne wytrzymalosciows. Wobec
mozliwosci wystepowania przy zeliwie szarym Re
powyzej 100, a obrabianych termicznie nawet powyzej
200 kG/mm?, $rednica ta nie moze byé zbyt duza.
W laboratorium Instytutu Odlewnictwa przyjeto d = 10,
1 = 15 mm (maszyna 10-tonowa pozwala przy tej
$rednicy bada¢ probki o Rc do 125 kG/mmb?). Che¢
oznaczenia przecietnej S$redniej wytrzymatosci mate-
rialu, a nie jego wytrzymalo$¢ w przypadkowo naj-
stabszym miejscu, doprowadzita do przyjecia dla zeli-
wa szarego specjalnego ksztaltu probek na rozcigga-
nie. Wzglad ten przy prébie $ciskania nie powoduje
zadnych trudnoéci. Proba ta daje zawsze charaktery-
styke wlasno$ci materialu niezaleznie od znaczniej-
szych nawet niejednorodno$ci, czy peknie¢ wewnetrz-
nych. Préby prowadzone na obrabianych termicznie
rodzajach zeliwa modyfikowanego wykazatly dla zeliwa
o pierwotnej wytrzymalosci R = 30 kG/mm?, Rc = 100
kG/mm?, po zahartowaniu w wodzie Rr = 20 kG/mm?,
a R, = 200 kG/mm® Obnizenie Rr powodowane byio
naprezeniami i peknigciami hartowniczymi; Rc na nie
niereagowalo wykazujac tylko rzeczywiste wzmocnie-
nie osnowy zeliwa. Zestawienie Rr i Rc pozwolito tu
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" specjalne czyszczenie powierzchni

wyciggngé ciekawe wnioski odnosnie optymalnego do-
boru warunkow obrébki termicznej.

Wielu badaczy uwaza, ze Rr i Rc powinny staé sie
podstawowymi parametrami przy ustalaniu teorii wy-
tezenia zeliwa szarego (prace A. Leona, W. Burzyn-
skiego).

Niezalezno$¢ wynikow proby od lokalnych ostabien
materialu objawia sie wieksza niz w probie rozcigga-
nia poréwnywalnoscia wynikéw. Proby wykonane na
serii 43 wytopow zeliwa modyfikowanego roéznymi
ilosciami réznych modyfikatoréw daty dla préby rozcig-
gania srednig kwadratowa odchytke 4,2%, a dla proby
srednig kwadratowag odchylke 4,29, a dla préby $ci-
skania 3,2%% (po odrzuceniu dwu wytopéw o specjal-
nie rozstrzelonych wynikach — tylko 2,45%b).

Normy zagraniczne (ASTM, BSS) nakazujg przed
préba zmywanie powierzchni probek i plyt $ciskajg-
cych acetonem, co ma prawdopodobnie da¢ dzieki usu-
nieciu $ladéw ttuszczu lepszg powtarzalno§¢ warun-
kow proby. Ostroznoséé ta wydaje sie przesadzons.
Nie stwierdzono wyraznych réznic wynikéw olrzyma-
nych przy zmywaniu podstaw acetonem i to nawet
w odniesieniu do préb, w ktoérych umys$lnie rozsmarc-
wywano na ‘podstawach olej maszynowy. Wspomniany
wyzej wzglad na uniezaleznienie sie od tarcia u pod-
stawy nakazywalby raczej zmniejszenie tarcia przez
smarowanie. Smary ciekle sg tu jednak mato sku-
teczne i nalezaloby uzy¢ raczej plytek parafiny.

Dla praktycznych prob przemystowych kwestia po-
wyzsza nie posiada wiekszego znaczenia. Jakkolwiek
probek jest zby-
teczne, nalezy jednak zwréci¢ uwage na gtadkosé
obrobki podstaw probek.

Latwy do przeprowadzenia pomiar wysokosci préb-
ki w momencie pekania pozwala wnioskowaé¢ o od-
ksztatcalnosci zeliwa.

Reasumujac proponujemy:

1. wykonywanie proéb $ciskania na probkach o $red-

nicy 10 mm, 15 mm wysokodci.

2. szlifowanie powierzchni podstaw probki,

3. uzywanie do wykonania préby maszyny co naj-

mniej 10-tonowej, dla zeliwa hartowanego -—
20-tonowej,
. ryoe 4 P max
4. obliczamy po probie R, = . dz oraz ewen-
= . d,

tualnie a = gdzie A h jest zmniejszeniem

ho
wysokos$ci probki w momencie osiagniecia -ma-
zsymalnej sily P max.

Dla zeliwa modyfikowanego o Ry réwnym 30 do 35

kG/mm? otrzymaé powinnismy R, od 90 do 100

R
kG/mm?, czyli Fc okolo 3;

ITC réwne ok. 4 lub wyzej
r r

wskazuje, ze R, jest obnizone wskutek wirgcen nie-
metalicznych, niejednorodnosci budowy, naprezen we-
wnetrznych czy peknieé pochodzenia termicznego, lub
niekorzysing strukture grafitu. Wysokie R, $wiadczy
o duzej wytrzymato$ci osnowy zeliwa i polaczone
jest zazwyczaj z duzg twardoscia.

a wynosi 15 do 20", nizsze jest dla zeliwa twarde-
go (wolny cementyt). w ktéorym wystepuje procz tego
nagle pekanie probki przy osiagnieciu P max, polg-
czone z silnym odpryskiwaniem cze$ci proébki.

. Mgr inz. M. Misiag

KOKILOWE ODLEWANIE ZELIWA

Przemyst nasz produkuje duzo przedmiotéw pierw-
szej potrzeby drogg odlewania z zeliwa i innych sto-
pow. Najszersze zastosowanie znajduja odlewy zeliw-
ne, poniewaz zeliwo jest materialem tanim i posiada
caly szereg cennych wlasnosci technologicznych i od-
lewniczych. Ze wzgledu na ciagly wzrost zapotrzebo-
wania na handlowe odlewy z zeliwa jest bardzo waz-
nym zagadnieniem znaczne zwiekszenie wydajnosci
istniejgcych odlewni przy réwnoczesnym polepszeniu
jakosci odlewow. Cel ten mozna osiagnaé przez wpro-
wadzenie na szerokg skale odlewania zeliwa w for-
mach metalowych czyli kokilach. Doceniajac wielkie
znaczenie, jakie posiada ten sposéb odlewania zeliwa,
Gléwny Instytut Odlewnictwa prowadzi proby koki-
lowego odlewania ksztaltek kanalizacyjnych. Proby te



zapoczatkowano w roku biezacym i w chwili obec-
nej GIO rozporzadza juz bogatym materialem doty-
czacym zasad konstruowania oraz odlewania kokil
w sposob eliminujgcy koniecznos$é¢ stosowania obroébki

mechanicznej ich powierzchni roboczych. Opra-
cowane technologie odlewania zeliwa w formach
metalowych, ustalajac zakresy najkorzystniejszych

temperatur kokili i cieklego zeliwa, czasy zalewania,
powloki ochronne oraz sklady mas rdzeniowych.
Obecnie bada sie mozliwosci zastosowania w kokilach
wilgotnych rdzeni formowanych maszynowo. Po za-
konczeniu tych préb w Odlewni Do$wiadczalnej GIO
projektowane jest przeprowadzenie préb na skalg
przemystowg celem zebrania danych do opracowania
produkcyjnego.

Jak wielkie korzysci osigga sie dzieki przejsciu
na kokilowe odlewanie zeliwa, obrazuja najlepiej
dane z wydawnictw technicznych ZSRR, gdzie pro-
ces ten jest powszechnie stosowany. W poréwna-
niu z odlewaniem w formach piaskowych wydajnos¢
z 1 m? powierzchni roboczej odlewni wzrasta trzykrot-
nie po zastosowaniu odlewania kokilowego, a procent
brakéw zmniejsza sie przecietnie o potowe. Po catko-
witej mechanizacji procesu mozna osiaggna¢ wydajnosé
22 tony m?/rok. Odlewanie kokilowe ogromnie odcigza
urzagdzenia transportu wewnetrznego, zmniejsza roz-
chod mas formierskich, skrzynek formierskich i mo-
deli, zmniejsza rozchdéd metalu na uklady wlewowe,
polepszajgc réownoczeénie stan powierzchni i doklad-
no$¢ wymiarowsg oraz wlasnosci mechaniczne odle-

wow. W. Ch.
PROBA UDARNOSCI ZELIWA SZAREGO

Na skutek niewysokich liczb udarnosci zeliwa sza-
rego wplyw wszystkich czynnikéw powodujacych stabg
porownywalno$¢ wynikow préby jest w tym wypadku
zwielokrotniony i wymaga stosowania daleko idacej
normalizacji warunkow witgcznie z wymiarami miota
udarowego, albo tez ustalenie jakichkolwiek formut
przeliczeniowych. Z ubocznych czynnikéw najpowaz-
niejszym jest strata pracy mlota na energie kinetycz-
ng potdéwek zlamanej prébki; na wielkos¢ tej straty
wplywajg wielkoSci i ksztalt probki, wysokosé¢ spadku
milota, masa mtota, rozstep podpédr itp. «

Jesli musimy wykonywaé proby na réznych miotach,
najlepiej jest zastosowa¢ metode podang przez Uebela
(Giesserei 1937 r., str. 413). Po zlamaniu probki tgczy
sie obie jej polowki gumkg i przeprowadza probe ro-
nownie opuszczajgc miot z takiej wysokosci, by po
zlamaniu probki wzniést sie on na podobng wysokosé,
co przy probie pierwszej. Réznica prac zuzytych w obu
wypadkach daje rzeczywista prace zlamania.

Celem proby udarnosci (Charpy‘ego) jest scharakte-
ryzowanie kruchosci materialu. W tym celu wywoluje
sie warunki, przy ktérych probka ulegia naglemu zla-
maniu bez znaczniejszych odksztalcen plastycznych.
Zaopatrywanie prébki w karb ma wywola¢ w probce
takie naprezenia, przy ktorych nastepuje ztom kruchy
(zalozenie, ze ztom kruchy tkwi w samej zasadzie prze-
liczenia pracy zlamania na powierzchnie przekroju

uzytecznego, a nie na objeto$¢ czesSci odksztalconej
plastycznie).
Przy badaniu zeliwa szarego stosowanie probek

z karbem nie tylko nie jest konieczne, ale wrecz nie-
pozadane:

1. Juz wskutek wtasnej struktury zeliwo jest mate-
riatem kruchym, ztom bedzie nastepowal rowniez
i przy probkach bez karbu bez wigkszych od-
ksztatcen.

2. Ostabienie probki karbem zmniejsza uzyteczny
przekroj, a przez to zmniejsza tez prace ziamania,
co wobec nieposiadania przez wiekszo$¢ naszych
zaktadéw mlotow o malym zasobie pracy, obnizy
doktadnosc¢ odczytow.

3. Probka z karbem wrazliwsza jest na przypadko-
we polozenie plytek grafitu w poblizu dna karbu.
Plytka grafitu znajdujgca sie w plaszczyznie ru-
chu mlota zwieksza dzialanie karbu, prostopaaia
do tego kierunku moze dziatanie karbu cstabié,
stad wieksze rozrzuty wynikéw. (Znanym jest
paradoks, ze czasem wskutek odpowiednio usin-
wionych wtragcen niemetalicznych mozna uzyskac
przy takiej probce wyzszy wynik préby ucdarno-
§ci, niz w prébce zdrowej).

4. gvikonywanie karbu zwiegksza koszt obrébki proé-

ek.

W zwigzku 2z powyzszym uchwalong w roku
biezacym norme udarnosci PN/H-04370 stosowaé
by trzeba z nastepujgcymi zmianami:

a. Jako zasadniczy ksztalt probek przyjaé probke
10 X 10 X 55 mm bez karbu. (Ewentualnie dalsza
zmiana dotyczy¢ by mogla jedynie zwigkszenia
probki np. do wymiarow 15 X 15 X 80). Przed
taka zmiang nalezaloby drogag ankiety upewnicé
sie o mozliwosci lamania prébek tak wysokich
przy uzyciu miotéow posiadanych przez zaklady).

b. Wobec rozmaitosci uzywanych mlotow nalezy

wprowadzi¢ obowigzkowg kontrole i uwzglednie-
nie w wynikach ubocznych strat energii. Mozna
by tu stosowaé albo wspomniang wyzej metode
Uebela albo lepiej okresowe cechowanie mlotow
przy uzyciu probek wzorcowych dostarczonych
np. przez Gléwny Instytut Odlewnictwa. W tym
wypadku wystarczytoby wprowadzenie poprawki
obliczonej w sposéb nastepujacy:
o ile przy probce wzorcowej, o standartowej pra-
cy zlamania Lg, mtot wykazal prace Li, za§ prob-
ka badana daje prace L, obliczamy jej udarnos¢
Z wzoru: :

L—(,—L) L L —1,
alboU—F—— B

U=
gdzie F jest przekrojem probki.

Najkorzystniej jest bada¢é udarnosé zeliwa na milo-
tach o zasobie pracy 3 kGm, najwyzej 5 kGm. Wo-
bec braku takich mlotéw pilnym jest rozpoczecie ich
budowy w kraju.

Glowny Instytut Odlewnictwa przewiduje blizsze
zbadanie odtwarzalnosci wynikéw préby udarnoci ze-
liwa.

Mgr inz. M. Misiqg
KRONIKA
GLOWNEGO INSTYTUTU ODLEWNICTWA

Na czwarty kwartal projektowane sg zebrania
z nastepujgcym programem:
3. 11. 51. J. Kowalski: Pomiary stopnia grafityzacji
zeliwa.
17. 11. 51. J. WozZniacki: Twardos¢ Brinella a inne
wlasnosci wytrzymatosciowe zeliwa szarego.
1. 12. 51. R. Krzeszewski: Ilosciowa ocena struktur
metali.
15. 12. 51. M. Misiag: Wytrzymalos¢ zeliwa
w 3-wymiarowym stanie napiec.
29. 12. 51. J. Buciewicz, Z. Czajkowna, Z. Seweryn:
Fizyko-chemiczne metody analiz _stopéw
cynku typu Znal.
Zebrania odbywa¢é sie beda w Instytucie o godzinie
12.30. Goscie sg mile widziani.

=

W ostatnich miesigcach Biblioteka Glownego Insty-
tutu Odlewnictwa uzupelnila swoje zbiory nastepuja-
cymi pracami:

Hume - Rothery W., Elektrony i metale. Elektrony
i mietalty. Moskwa, 1950, Mietallurgizdat. s. 364, GIO
1755.

Bunin K. P., Stopy zelazo-wegiel. Zelezouglerodistyje
sptawy. Moskwa, 1950, Maszgizm. s. 166, GIO 1756.

Pientkowskij M. W., Nomografia. Moskwa, 1950.
Gostiechizdat. s. 280, tabl. 3, GIO 1757.

Dubinin N. P., Odlewy zeliwne w kokilach: gospo-

darskie i kuchenne. Kokilnoje czugunnoje lit‘jo. Cho-
ziajstwiennoje i piecznoje. Moskwa, 1949, Koiz. s. 82,
GIO 1759.
" Chruszczow M. M., Bierkowicz Je. S., Przyrzady
MPT-2 i MPT-3 dla dabania mikrotwardo$ci. Pribory
MPT-2 i MPT-3 dla ispytanja na mikrotwierdost’. Mo-
skwa, 1950, Akademja Nauk SSR. s. 61, GIO 1762.

Zamorujew W. M., Wyrob stali. Proizwodstwo stali.
Moskwa, 1950, Mietatturgizdat. s. 366, GIO 1763.

Gorelik G. S., Drgania i fale. Wstep do akustyki,
radiofizyki i optyki. Kolebanja i wolny. Wwiedenje
w akustiku, radiofiziku i optiku. Moskwa, 1950. Gos-
tiechizdat. s. 551, GIO 1765.

Thews R., Metalurgiczna przerébka starych metali
i odpadkéw. T. 1. Stare biale metale. Metallurgische
Verarbeitung von Altmetallen und Riickstdnden. Band

szarego
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1. Altweissmetalle. Miinchen, Carl Hanser Verlag.. s.
359, GIO 1772.

Stryla Stanistaw, Technologia drewna. Cz. 1. Mecha-
niczna obroébka, narzedzia i maszyny. Cz. 2. Suszarnic-
two. Warszawa, 1950. Ludowa  Spoétdzielnia Wydawni-
cza. s. 205, GIO 1773.

Radwan Maciej, Zarys radiografii przemystowej,
Katowice, 1950, Panstwowe Wydawnictwa Techniczne.
s. 148, tabl. 1, GIO 1774.

Grabig Hans, Sredniowieczny przemyst hutniczy Dol-
ncélaskiej Puszezy Ruzyckiej i jego mioty wodne. Die
mittelalterliche Einsenhiittenindustrie der Niederschile-
sich-Lausitzer Heide und ihre Wasserhdmmer. Bre-
slau, 1937, Heydebrand Verlag, s. 94, iabl. 16, GIO 1775.

Lord W. M., Spoiwa organiczne dla rdzeni i form od-
lewniczyeh. Organic Bonding Materials for Foundry
Cores and Moulds. Todmorden, 1949, The Sandholme
Iron Co. Ltd. s. 38, GIO 17717.

Proceedings of the Institute of British Foundrymen.
Vol. 43, 1950. Manchester, 1950, The Institute of Bri-
tish Foundrymen, GIO 1778.

Szober Stanistaw, Stownik poprawnej polszczyzny.
Warszawa, 1948, S. Arct. s. XVI, 662, GIO 1792.

Holtman W., Otrzymywanie cynku metoda destyla-
cji. Katowice, 1950, Panstw. Wydawn. Techniczne. s.
137, GIO 1798.

Proworow A. W., Czernobajew N. E., Odlewanie pre-
zycyjne. Tocznoje lit’je. Moskwa, 1950, Maszgiz. s. 86,
GIO 1799.

Instytut Odlewnikéw Brytyjskich. 45 Doroczne Ze-
branie, 12—15.6.1951. Referaty NrNr: 995, 996, 997—1012.
The Institute of British Foundrymen. 45-th Annual
Meeting, June 12 to 15, 1951. Papers Nos 995—1012.
London, 1951, The Institute of British Foundrymen,
GIO 1805.

Ro§ M., Eichinger A., Niebezpieczenstwo pekniecia
cial stalych przy naprezeniach statycznych. Die Bruch-
gefahr fester Korper bei ruhender-statischer-Bean-
spruchung. Ziirich, 1949, Eidgen. Materialpriifungs-
und Versuchsanstalt fur Industrie, Bauwesen und Ge-
werbe, s. VIII, 246, tabl. 5, GIO 1806.

Oczyszczanie metali. Skroéty bibliograficzne. Harris
Jay C. Metal Cleaning. Bibliographical Abstracts. Phi-
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rials. s. 67, GIO 1808.
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oczu przy pracy. Wskazéwki bezpieczenstwa i higieny
pracy. Warszawa, 1951, Wyd. Min. Pracy i Opieki Spo-
tecznej. s. 23, GIO 1809.
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z6wki bezpieczenstwa i higieny pracy. Warszawa 1951,
Zakl. Wyd. Min. Pracy i Opieki Spot. s. 22, GIO 1811.

Hummel H., Oczyszczanie i wygladzanie powierzchni
metoda piaskowania. Pokrywanie powierzchni metoda
natryskiwania. Wskazowki bezp. i hig. pracy. Warsza-
wa, 1951, Wyd. Min. Pracy i Opieki Spotecznej. s. 58,
GIO 1813.

Lewis Winifeld, The Light Metals Industry. Prze-
myst metali lekkich. London, 1949, Temple Press Li-
mited. s. XIV, 397, GIO 1830.

Chalmers Bruce, Postep w fizyce metali. Progress in
Metal Physics. I. London, 1949, Butterworths Scientific
Publications. s. VIII, 401, tabl. 6, GIO 1831.

Low Bevis Brunel, Wytrzymato$§¢ materiatow.
Strength of Materials. London, 1949, L.ongmans, Green
and Co. s. VII, 231, GIO 1832.

Hrusa Jan, Podreczny stownik techniczny w jezyku
czeskim, angielskim, francuskim, hiszpanskim, wtoskim
i niemieckim. Priduéni technicky slovnik w jazyku
¢eskem, anglickem, francouzskem, spanelskem, ital-
skem a nemeckém. Praha, Jan Hrusa. s. 107, GIO 1833.

Zemek J. H., Odlewnictwo. Slévarénstvi. Praha, 1920,
Tistkli Storkan a Spol. v Zizkové. s. 83, GIO 1834.

Naumann Fritz, Formowanie w cemencie. Das Ze-
mentsandformverfahren. Berlin, 1949, Fachverlag
Schiele und Schoen. s. 78, GIO 1837.

Naumann Fritz, Praktyczne odpowietrzanie form
i rdzeni. Praktische Form- und Kernentliiftung. Ber-

lin, 1984, Fachverlag- Schiele und Schén. s. 91, GIO
1838. '

Lange Werner, Termodynamiczne wlasno$ci tlenkéw
metali. Die thermodynamischen Eingenschaften der
Metalloxyde. Berlin, 1949, Springer-Verlag, s. IV, nlb.
1, 107, GIO 1839.

Whittaker E. T., Watson G. N., Kurs nowoczesne]j
analizy. A Course of Modern Analysis. Cambridge, 1950,
At The University Press. s. 608, GIO 1842.

Nauth Raymond, Chemia i technologia mas plastycz-
nych. The Chemical and Technology of Plastics. New
York, 1947, Reinhold Publishing Corporation. s. VIII,
522, GIO 1843. :

Transactions of American Society for Metals. Vol. 43,
1951, Cleveland, 1951, American Society for Metals,
s. 1245, GIO 1844.
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tic olutions. New York, 1950, Reinhold Publ. Corpora-
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York, 1950, John Wiley and Sons, Inc., GIO 1950.
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ting and olidification of Fats. New York, 1950, Inter-
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Co., s. 126, GIO 1952.
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GIO 1953.
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*

W dniach 12—15. VI. br. Instytut Brytyjskich Od-
lewnik6w zorganizowal 48 Doroczne Zebranie w New
Castle n/Tyne. Podajemy ponizej tytuly zgtoszonych
referatow.

1) V. Paschkis, Rozwazania termiczne w pracy od-
lewniczej. 2) M. Chaussain, Termopary platyna-platy-
na/rod i ich zastosowanie przemystowe. 3§ R. V. Riley,
Czynniki wplywajgce na rozpuszczalno$¢ wegla w ze-
lazie. 4) Sprawozdanie Podkomitetu T. S. 30 Rady
Technicznej, Zywice syntetyczne w odlewni. 5) B. Le-
vy, Niektore obecne sposoby w modelarstwie. 6) N.
Charlton, Produkcja odlewéw cigzkich dla generato-
réw elektrycznych. 7) C. W. Stewart, Wyrdb Smigiet
i innych odlewéw. 8) G. W. Nicholls i D. T. Kershaw,
System badania wad odlewniczych. 9) D. C. G. Leeds,
Charakterystyki odlewnicze niektérych stopéw alumi-
niowych. 10) A. P. Fenn, D. T. D. 424 — Wszechstron-
ny stop lekki. 11) F. H. Smith, Produkcja i wlasnosci
aluminiowych stopéw odlewniczych. 12) W. A. Bloor,
Zmniejszenie pytu w stalowniach. 13) R. D. Ottignon
i W. H. Lawrie, Obserwacja i kontrola pylu po oczysz-
czeniu odlewéw. 14) W. J. Driscol, Mechaniczne tado-
wanie zeliwiaka. 15) Sprawozdanie Podkomitetu T. S.
20 Rady Technicznej, Ocena trwatosci odlewow zeliw-
nych. 16) G. M. Mickie, Przeglad obecnej praktyki ra-
diograficznej w stalowni.
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INSTYTUTU ODLEWNICTWA
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W ROKU BIEZACYM UKAZAEL SIE NUMER 1 i 2
REDAGOWANEGO PRZEZ

GLOWNY INSTYTUT ODLEWNICTWA
KWARTALNIKA

PRACE GLOWNEGO INSTYTUTU ODLEWNICTWA

NA TRESC NUMERU 1 SKLADAJA SIE ARTYKULY:

W. Loskiewicz i Z. Tyszko:
Charakterystyczne postacie wtracen siarczkowych w zeliwie
szarym

J. Piaskowski:
Otrzymywanie zeliwa sferoidalnego z pieca tyglowego

M. Misiagg:
Modut sprezystosci zeliwa szarego
Z. Wertz:

Badania nad uaktywnieniem krajowych glinek bentonitowych
J. Piaskowski:
Koagulacja cementytu w stali nadeutektoidalnej

NA TRESC NUMERU 2 SKLADAJA SIE ARTYKULY:

W. Chabowski:
Zagadnienie plynnos$ci a stopien ubicia masy formierskie]j
w Swietle wymagan praktyki odlewniczej
W. Loskiewicz i L. Luéniak:
Charakterystyczne skladniki strukturalne aluminium hutniczego
i niektérych jego stopéow w stanie lanym
E. Wactaw:
Fotoelastyczna metoda badania stanéw naprezenia
J. Piaskowski: '
Zeliwo sferoidalne. Obecny stan zagadnienia
M. Misiagg:
Nieelastyczno$¢ metali. Teoria C. Zenera
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,DOMU KSIAZKI

Drzypomimamy czyz‘elmikom naszego czasopisma, ze do

olm'a

15 gruo/nia rb. na/ez”y odnowic prenumerate na rok 1952. Naleznosé
na/eiy mp/acac’ nav/eom’o DK@~Kaz’orvice—///—72002/770 z réwno-
czesnym zawiadomieniem D,DK /QL/ICH Kar’omice, ul. 3 /Maja 23

o olo/eomanej mp/acie.




Cena zeszytu zl. 6.—

PANSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNE

Ksigzki z zakresu odlewnictwa, hutnictwa, mechaniki,
metaloznawstwa i dziedzin pokrewnych

Andrejew L., Sobczyk Z.: Obsluga urzadzen pomocni-
czych w walcowniach, str. 60, zt 6.—

Azarow A.: Automatyzacja obrobki na tokarkach,
ttum. z ros. K. Ukielski, str. 122, zt 15.—

Blazewski S.: Wytrzymalo§¢ materiatow, str. 331, zI 28
Burylew N.: Metody pospiesznych topéw martenow-
skich, ttum. z ros. K. Radzwicki, str. 28, zt 2.25
Celikow A.: Projektowanie i budowa walcowni, thum.

z ros. W. Nowakowski i Z. Kubski, str. 500, zt. 60.—

Daskowski E.: Atlas przyrzadéw i uchwytéw do obréb-
ki skrawaniem, tlum. z ros. W. Mermon, str. 171,
zt 39.—

Dobrzanski T.: Rysune}{ techniczny, wyd. III, str. 176,
zt 9.—

Drazkiewicz J.: Arytmetyka tolerancji i jej zastoso-
wanie przy planowaniu obrébki skrawaniem,str.
65, z¥ 10.50

Gerst W., Popow P.: Szybkosciowa obrobka metali w
zakladach budowy maszyn, ttum. z ros. K. Ukiel-
ski, str. 94, zt 11.50

Gierdziejewski K.: Kurs odlewnictwa. Materiaty for-
mierskie i ich przerébka w odlewniach, wyd. II,
str. 306, zt 28.—

Guliajew G.: Organizacja stanowiska roboczego w fa-
brykach budowy maszyn, ttum. z ros. H. Kaliszer,
str. 118, zt 10.— *

Gurfinkiel M.: Poradnik piecowego mechanicznych
piecéow pirytowych, ttum. z ros. L. Winczakiewicz,

‘ str. 52, zt 5.50

Herbert A.: Skrawanie narzedziami o ujemnych ka-
tach natarcia, ttum. z ang. L. Jablonski, str. 108,
7t 6.75 _

Hoare W. E.: Cynowanie na gorgco, tlum. z ang. K.

- Tarnowski, str. 152, z1 15.—

Holtmann W.: Otrzymywanie cynku metoda destyla-
cji, ttum. z niem. Z. Syryczynski, str. 140, zt 15.—

Jablonski S.: Xalkulacja obrébki cieplnej, str. 214,
zt 24—

Junosza-Humiecki B.: Co kazdy palacz kotlowy wie-
dzie¢ powinien, wyd. II. str. 72, zt 3.50

Kieffer R., Hotop W.: Metalurgia proszkéw i mate-
rialy .spiekane, ttlum. z niem. W. Rutkowski, str.

448, z! 65.—
Lewicki T.: CzeSci maszyn, str. 126, zt 10.50
Fapinski J.: Metalizacja natryskowa, cze$¢ I — Urzg-

dzenia i organizacja warsztatu, str. 60, zt 7.—
Makarewicz B., Michejew W., Tichwinski W.: Rege-
neracja narzedzi skrawajacych, tlum z ros. W.
Ostrowski, sir. 186, z1 34.—
Maslanka Z.: Korozja i ochrona przed korozjg magne-
zu i jego stopdéw, str. 83, zt 16.50
Mazanek E.: Obstuga wielkiego pieca, str. 339, zt 105.—
Mermon W.: Zasady konstrukcji przyrzadéw, uchwy-
tow i sprawdzianow specjalnych, str. 208, zt 36.—

Miagkow W.: Tolerancje i pasowania obowigzujace
w ZSRR, tlum. z ros. R. Baranowicz, str. 204,
z} 57—

Miracki J.: Przecigganie, str. 118, zl 18.—

Moszynski W.: Wyktad elementéw maszyn, czesé I —
Potaczenia, wyd. II, str. 440, zt 32.—, cze§é¢ II —
Lozyskowanie, wyd. II, str. 328, zt 30.—, czesé¢ III
— Napedy, wyd. II, str. 342, zt 28.—

Murs;xi C.: Uzbrojenie walcéw i oprowadnice, str. 96,
zl 27.—

Ocheduszko K.: Kola zebate W przystepnym zarysie,
tom II — Wykonanie i montaz, str. 487, zt 38.—
Palmgren A.: Lozyska toczne, ttum. z ang. J. Babinski,

str. 238, zt 26.—

Pawlikowski J.: Struganie i strugarki, str. 100, z1 6.60

Pelczynski T., Sypniewski R.: Metaloznawstwo, wyd.
11, str. 196, zt 7.—

Piotrowski P.: Slusarstwo, str. 136, zl 7.50

Poradnik techniczny — Mechanik (dzielo zbiorowe pod
naczelng red. A. T. Troskolanskiego), tom I, cze$é
2, zeszyty: 7—8, 9—10, 11, 12, 13. Cena pojedyncze-
go zeszytu zl! 9.—, podwoOjnego zt 18.—

Punski J.: Podstawy technicznego normowania pracy
w przemysle budowy maszyn, ttum. z ros. D. Jung
i Z. Ciggala, str. 219, zt 13.—

Radvgan M.: Zarys radiografii przemystowej, str. 148,
zt 33.—

Radzwicki K.: Zapobieganie awariom -w stalowniach
martenowskich, str. 40, zt 7.—

Rosenberg S.: Technologia materialéw ogniotrwatych,
str. 136, zt 21.—

Rosner W.: Kontrola ruchu urzgdzen do ulepszania
wody, str. 95, zt 10.—

Smiriagin A., Szpagin A.:
zamienne, tlum.
zt 10.—

Szlaski T.: Frezy do obrobki obwiedniowej (konstruk-
cja), str. 112, zt 20.—

Szupp B.: Podrecznik spawania acetylenowego, wyd.
II, str. 341, z 22.—

Szymborski W.: Materialy wysokoogniotrwale, str 130,
zt 26.—

Swiecicki T.: Cynk i jego zastosowanie, str. 32, zt 2.40.

Terman E., Turin M: Szybko$ciowe metody pracy to-
karza H. Bortkiewicza, ttum. z ros. S. Grzyma-
towski, str. 60, zt 3.—.

Tolczenow T.: Techniczne normowanie czaséw obrébki
skrawaniem i robét §lusarsko-montazowych, ttum.
z ros. L. Ter-Oganian, str. 239, zi 20.—

Weber J.: Kucie i tloczenie, str. 168, zt 24.—

Wiadzijewski A., Jakobson M.: Ustawianie, uzytkowa-
wanie i naprawa obrabiarek do metali, ttum. z ros.
A. Czechowicz, str. 216, zt 18.—

Zalewski T.: Frezowanie i frezarki, str. 132, zt 8.—

*

Stopy cynowe i ich stopy
z ros. B. Dobrzynski, str. 96,

Skibicki W.: Stownik techniczny rosyjsko-polski (za-
wiera okolo 27.000 poje¢ z najwazniejszych dzie-
dzin techniki), str. 450, zt 41.—

Do nabycia w ksiegarniach technicznych Domu Ksigzki .
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