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Przeglad osiagnie¢ inzynieréw i technikow polskich
w przemysle odlewniczym

Odlewnictwo polskie przed rokiem 1939 w sy-
stemie kapitalistycznym znajdowalo sie pod
wzgledem technicznym i naukowym na szarym
konicu. Na dowdd tego mozna przytoczyé fakt,
ze nie tylko zadna wyzsza uczelnia nie posia-
data katedry odlewnictwa, lecz nawet nie ist-
niala ani jedna $rednia szkola odlewnicza. Do-
robek literatury odlewniczej byl znikomy.

Cala gospodarka w wiekszo$ci odlewni opie-
rala sie na wydobyciu maksymalnego zysku
przy minimalnych lub zadnych wkladach inwe-
stycyjnych.

W warunkach tych nie mogla sie rozwing¢
wynalazczo$¢ pracownicza, a stanowisko inzy-
niera i technika ograniczone zostalo do roli wy-
konawcy woli kapitalisty.

Na tej podstawie wytlumaczone jest, ze nie-
wielu byto wybitnych inzynieréw, ktorych pra-
ce wniosty trwaty dorobek w spraweg poste-
pu w dziedzinie odlewnictwa. Wymieni¢ tu mo-
zemy jedynie prof. J. Buzka, prof. M. Czyzew-
skiego oraz inz. K. Gierdziejewskiego.

Czesciowo sytuacja zmienila sie w okresie
powojennym, w ktérym planowana, systema-
tyczna gospodarka socjalistyczna w przeciw-
stawieniu do chaotycznej i bezplanowej go-
spodarki kapitalistycznej, opartej na checi zy-
sku i wyzysku, pozwolila na zastosowanie tych
“elementow w produkeji, ktore umozliwiajg jej
wzrost ilosciowy i jakosciowy przy mozliwie
malym wysilku robotnika.

Zdajemy sobie jednak sprawe, ze mimo wszy-
stko, dzisiejszy stan odlewnictwa nie jest za-
dowalajacy, wiemy, ze odlewnie, ktére po woj-
nie byly stosunkowo mniej zniszczone, kiedy
inne przemysty potrzebowaly wigkszej pomo-
cy — zostaly zapomniane. Przez dalszy okres
czasu brak bylo zrozumienia dla odlewnictwa
i to tlumaczy tak pézne przystapienie do wy-
rownania zalegtosci na tym odcinku.

Obecnie poziom odlewnictwa podnosi sie.
Wzrastajgce wymagania przemysltu maszynowe-
go, dyktowane operowaniem nowymi metodami

pracy, stwarzajg potrzebe natychmiastowego
podniesienia techniki odlewniczej. Wiemy bo-
wiem dobrze, Ze rozw6]j przemystu maszyno-
wego 1 postawlenie go na wlasciwym poziomie
nie moze istnie¢ bez unaukowienia i postawie-
nia na wilasciwym poziomie produkecji odlewni-
czej.

Mimo, ze ruch w kierunku unowocze$nienia
odlewnictwa rozpoczgl sie stosunkowo podzno,
osiggnigcia na tym odcinku sa niemate. Wkiad
czlonkéw STOP-u w te prace ilustruja poniz-
sze przyklady:

1. W zakresie mechanizacji produkeji odlew-
niczej.

Zespot czlonkéw STOP, pracownikéw Cen-

tralnego Biura Konstrukeji Odlewniczych

z kol. kol. T. Mojmirem i A. Paraszczakiem

na czele, opracowal konstrukecje szeregu naj-

wazniejszych maszyn odlewniczych oraz pro-
jekt maltej mechanizacji odlewni czesci sil-
nikéow elektrycznych.

Pionierskg prace projektowania pierw-
szych na terenie Polski nowoczesnych odle-
wni wykonali koledzy z pracowni odlewni-
czych biur projektowych, wsréd ktorych
wyréznili sie T. Jakubowski, G. Kniaginin
i E. Misiurewicz.

Koledzy S. Pelczarski, S. Werner, E. Ja-
nicki, F. Kaim i inni zainicjowali i przepro-
wadzili gruntowny remont oraz uruchomili
pozostale czesciowo po okupantach zmecha-
nizowane systemy obiegu mas formierskich
w dwéch powaznych odiewniach. Koledzy
A. Dagnan, K. Daniel, J. Donimirski, J. Kor-
dowski 1 inni uruchomili produkeje tubingéw
oraz podstawowych typéw maszyn odlewni-
czych.

W dziedzinie rozszerzenia produkcji odle-
woéw pod cisnieniem, powazne zastugi poto-
zyli koledzy: Z. Strojny, T. Maslanka i inni.
Koledzy: M. Klosowicz, S. Boski i inni roz-
poczeli opartg na nowoczesnych opracowa-
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niach produkcje odlew6éw samochodowych,
zwalczajac liczne opory oparte na tradycyj-
nym konserwatyZmie.

2. W zakresie techniki produkeji odlewniczej
oraz technologii formy i rdzenia:
Koledzy E. Janicki i F. Kaim pierwsi rozpo-
czeli stosowanie mas syntetycznych, opartych
na glince ogniotrwalej — w jednej z odlewni
staliwa. W zwiazku z tym zastosowali w sze-
rokim zakresie (do 80%0) formowanie odle-
wow staliwnych na wilgotno. Kol. E. Janicki
przeprowadzil pozatem powazne prace ba-
dawcze nad zastosowaniem polskich bentoni-
tow do mas syntetycznych. Kol. F. Kaim za-
stosowal z duzym powodzeniem nadlewy
atmosferyczne przy produkcji odlewéw sta-
liwnych. Ci sami przy udziale kol. L. Orela
zorganizowali biuro przygotowania techno-
logicznego produkeji odlewniczej.

Kol. S. Sulima szeroko zastosowal rdzenie
wilgotne w produkeji odlewéw staliwnych.
W odlewni, w ktérej jest zatrudniony, wyko-
nywane sg pod jego kierunkiem odlewy o
clezarze ponad 1,2 fon przy =zastosowaniu
rdzeni wilgotnych, objetosci rzedu 0,6 m?.
Kol. Z. Duwadzinski i S. Mazur zastosowali
latwo oddzielane nadlewy do walcow staliw-
nych o ciezarze do 10 ton, osiggajac wydatne
zmniejszenie kosztéw wytwarzania.

3. W zakresie wprowadzciia nowych bworeyw
odlewniczych.
Produkeje zeliwa modyfikowancgo na wigk-
szg skale w Polsce rozpoczeto w r. 1950. Po-
przedzil jg okres przygotowania odlewni do
tego celu. Powolana zostala przez Gidwny
Instytut Odlewnictwa w Krakowie komisja,
zlozona z przedstawicieli instytucji nauko-
wych 1 rzeczoznawcow przodujacych zakta-
dow przemystowych. Komisja ta opracowata
program i zalecenia dla poszczegdlnych za-
kladéw. W okresie przygotowawczym naczel-
nym zadaniem byto uzyskanie Zeliwa wyj-
Sciowego o okres$lonych wtasnosciach, do-
kladne opanowanie biegu zeliwiakéw i wpro-
wadzenie préb technologicznych. Sprawna
.praca komisji spowodowatla, ze juz po sto-
sunkowo krotkim okresie przygotowawczym
odlewnie przystapily do witasciwe] produkceji
zeliwa modyfikowanego. Rownoczesnie je-
den z zakladow naukowych przeprowadzil
centralne badania instalacji zeliwiakowych.
Przy wprowadzaniu Zzeliwa modyfikowanego

kierowano sie dwoma wzgledami:

1) Koniecznosécig polepszenia jako$ci dotych-
czas produkowanych odlewow zeliwnych, co
z kolei spowoduje Kkorzystne zmiany kon-
strukcyjne w sensie oszczedno$ci materiatow.

2) Koniecznoscig zastgpienia niektérych odle-
wow staliwnych (ktorych produkcja stanowi
waskie gardlo w przemys$le) odlewami z ze-
liwa.
Jezeli chodzi o zastapienie dotychczasowych

odlewéw ze zwyklego zeliwa odlewami z Zzeli-

wa modyfikowanego, to uzyskano juz szereg
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pomys$inych wynikow w nastepujacych asorty-

mentach:

a) odlewy parowoczowe i wagonowe wykony-
wane sg prawie w 100%0 z zeliwa mody{iko-
wanego o wytrzymalosci R = 30 — 34
kG/mm? i twardosciHg = 200--240 kGmm?
w probce normalnej o (3 30 mm,

b) odlewy obrabiarkowe wykonywane sg z ze-
liwa modyfikowanego o wytrzymatosci R: =
26 — 34 kG/mm*® w prébce normalnej
o 3 30 mm,

¢) odlewy maszynowe — korpusy, cylindry itd.
maszyn ciezkich wykonuje sie z zeliwa mo-
dyfikowanego o wytrzymaltosci R, = 30 —

“42 kG/mm? i twardosci Hg ok. 200 — 280

kKG/mm? w prébce normalnej o &7 30 mm,

Badania szczelnosci na probie wodne] wyka-
zaly znaczny spadek procentu brakow po zasto-
sowaniu zeliwa modyfikowanego. Jezeli chodzi
o zastgpienie staliwa zeliwem modyfikowanym,
to dotychcezas udalo sie juz uzyskac zupelnie za-
dowalajace wyniki przy wykonywaniu oprawek
klockéw hamulcowych oraz két zebatych do ka-
landrow do gumy. Wytrzymuja one dobrze
przewidziane préby odbiorcze i nie ma rekla-
macji w ruchu. W opracowaniu sg zagadnienia
zastgpienia zeliwem modyfikowanym staliwa
na koétka do wozkow kopalnianych i na cylindry
pras hydraulicznych. Przeprowadza si¢ réwniez
nréby vastapienia odkuwek waléow korbowych
do sprezarek odiewamil z zeliwa modyiilkowa-
nego. W pracach nad wprowadzeniem produkecji
zeliwa modyfikowanego szczegdlnie wyroéznili
sie koledzy: M. CzyzZewski, P. Januszewicz,
C. Kalata, G. Kniaginin, J. Mieszczak i S. Pel-
czarski, ktorzy za te prace otrzymali w roku
biezacym nagrode panstwowg. Kol. Piaskowski
Jerzy wprowadzil do przemysiu produkcje ze-
liwa ciggliwego czarnego oraz opanowal w skali
do$wiadczalnej wytwarzanie zeliwa sferoidal-
nego o wytrzymato$el na rozcigganie ok.
55 kG/mm?.

W celu uniezaleznienia sig¢ od dostaw cyny,
zostal opracowany szereg stopoéw zamiennych,
a miedzy innymi stopy miedziowo-krzemowe.
Stopy miedziowo-krzemowe sg znane juz od
poczatku XX w., jednak do ostatnich czaséw
zasadniczo nie wyszly one poza okres prob la-
boratoryjnych lub dorywczych préb przemy-
stowych. Szczegélnie dotyczy to wieloskiadni-
kowych stopéw miedziowo-krzemowych.

Z polskich badaczy nalezy tu wymienié
prof. A. Krupkowskiego i prof. W. Loskiewicza
oraz Zaklady ,,Ursus’, ktore w okresie miedzy-
wojennym wyprodukowaly rowniez pewng
iJos$¢ probnych odlewow ze stopow miedziowo-
krzemowych, a dopiero od r. 1948 Glowny In-
stytut Odlewnictwa, przy wspoélpracy Katedry
Technicznych Metali A. G. H. przystapit do sci-
stych badan nad stopami miedziowo-krzemo-
wymi i umozliwil ich zastosowanie w prze-
mysle. W wyniku tego opracowano i znormali-
zowano stopy o wybitnych wlasciwosciach me-
chanicznych i uzytkowych.



Stopy te znalazly zastosowanie zamiast brg-
zow wysokocynowych na armature parowg
1 wodng, chemiczng, okretowsg i sanitarng, kola
zebate, slimacznice, cze$ci pomp 1 innych ma-
szyn, tozyska wolno-- i $rednicbiezne, pracujace
w podwyzszonych teraperaturazh przy zmien-
nych obcigzeniach itd.

W przemyséle, duze zaslugi przy wprowadza-
niu stopéw miedziowo-krzemowych polozyl kol.
J. Wojcik.

Przytoczone przykltadowo osiggniecia nie
wyczerpuja, rzecz prosta, calosci pracy, jaka
zostata juz dotgd wilozona w zadanie ulepszenia
odlewnictwa. Mimo {o sa one w bezposrednich
swych dotychczasowych skutkach stosunkowo
ograniczone. Tym niemniej posiadajg one zna-
czenie zasadnicze. rzec by mozna przelomowe.
Stanowig one bowiem pierwszg faze ocderwa-
nia odlewnictwa od rezimow pracy zastyglych
w swym konserwatyzmie od poitora wieku.
Stanowig wstep do wielkich zadan Planu 6-let-
niego, obejmujgcych powiekszenie produkeji
odlewniczej prawie trzykrotne polzczone z zu-
pelnie nowym podejsciem do zagadnien odlew-
niczych. Podejsciem opartym o nowoczesne, sta-
rannie opracowane procesy technologiczne, sci-
slg, naukowg kontrole tych proceséw, mecha-
nizacje produkcji, wdrozenie najbardzie] wy-
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dajnych metod pracy w oparciu o naukows ana-
lize osiggnie¢ czolowych robotnikéw, racjona-
lizacje i wspoélzawodnictwo.

Produkcja odlewéw zostaje oparta na pracy
szeregu nowych, wielkich, zmechanizowanych
odlewni, kktdre trzeba zaprojektowaé, wybudo-
wal, wyposazyé w maszyny, piece i urzadzenia
oraz uruchomi¢. Rola inzynieréw i technikow
odlewnikéw w wykonaniu tych zadan nie wy-
maga wyjasnien. STGP, jako naczelne zadanie,
stawia sobie zmobilizowanie wszystkich bez
wyjatku swych czlonkow dla tych prac, celem
wspolnego wprowadzenia nowej techniki.

Jedna z bardzo skutecznych metod tej mobi-
lizacji jest akcja indywidualnych i grupowych
zobowigzan., Szereg takich zobowigzan zostal
juz ogloszony na tamach naszego pisma.
W miare krystalizowania sie zadan szczegoio-
wych w przemysle, wyrazne ich tematy beda
stawaly sie przedmiotem dalszych zobowigzan.
Coraz wicksza ilo$é czlonkéw STOP w codzien-
nych swych trudach dostrzega¢ poczyna ele-
menty gtéwnego celu wysitku odlewnikéw pol-
kich, jakim jest przeksztalcenie odlewnictwa
z najbairdzie] zacolanej w najbardziej postepo-
wag galaz technologii metali — celu, ktorego
osiagniecie jest podstawowym warunkiem wy-
konania wiclkich zadan planu 6-letniego.

ZARZAD GEOWNY
STOWARZYSZENIA TECHNICZNEGO
ODLEWNIKOW POLSKICH

Praktyczne wskazowki nadmuchiwania rdzeni

Ogoélne zasady nadmuchiwania rdzeni. Rdzen-
nice, odpowietrzenie rdzennic i otwory dmucho-
we. Plyty dmuchowe. Wykonywanie kanalow
odpowietrzajgcych i wzmacnianie rdzeni. Pod-
kladki do suszenia rdzeni. Urzadzenia pomoc-
nicze. Masy rdzeniowe. Zalety i zakres stosowa-
nia nadmuchiwarek.

1. Ogélne zasady nadmuchiwania rdzeni.

Produkcja rdzeni przez nadmuchiwanie pole-
ga na wypelnianiu rdzennicy drogg wprowa-
dzenia do niej masy zawieszonej w strumieniu
sprezonego powietrza posiadajacego znaczng
predkosé. Sprezone powietrze jest przenosni-
kiem oraz czynnikiem zagegszczajgcym masg
rdzeniowa. Musi ono zosta¢ odprowadzone do
atmosfery lgcznie z powietrzem pierwotnie wy-
pelniajgcym rdzenniceg, a to w sposdéb wyklu-
czajagcy wydmuchiwanie masy z rdzennicy.
Zgodnie z danymi angielskimi i amerykanskimi
masa zageszcza sie w rdzennicy na skutek bar-
dzo duzej predkosci czasteczek wdmuchiwane-
go piasku. Najnowsze badania radzieckie wy-
kazaly zupelng blednos¢ tego twierdzenia; zmie-
rzono bowiem, ze szybkosé liniowa czasteczek
piasku wewnatrz niezapeinionej rdzennicy nie
przekracza 3 m/sek, podczas gdy szybkos¢ ta
powinpa by wynosi¢ okoto 30 m/sek, aby masa
mogla sie zage$ci¢ pod wplywem energli kine-

tycznej. Stwierdzono, ze masa ulega zageszcze-
niu na skutek réznicy ci$nien powietrza wcho-
dzacego do rdzennicy 1 opuszczajacego ja.
Rdzennica musi by¢ wiec wyposazona w odpo-
wiednig ilo$¢ odpowietrznikow.

Rys. 1. — Schemat na-
dmuchiwania rdzenia:

1 — zbiornik nadmuchi-
warki; 2 — rdzennica;
3 — odpowietrzenia. —
Strzatki wskazuja kieru-
nek przeplywu powie-

irza.

Przez otwarcie wentyla wlotowego kieruje
sig¢ sprezone powietrze na powierzchnie masy
wypelniajgcej zbiornik nadmuchiwarki (rys. 1).
Zbiornik ten zamkniety jest po przeciwnej stro-
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nie wentyla wlotowego plaskg plyta dmucho-
wa, w ktorej przewiercony jest jeden lub wie-
cej otworow. Celem zwiekszenia powierzchni
plyty dmuchowej zbiornik nadmuchiwarki za-
konczony jest czesto glowica, ktora powieksza
sztucznie przekrdj jego wylotu. Otwory dmu-
chowe w plycie muszg pokrywac sie z otwora-
mi do nadmuchiwania wykonanymi w rdzenni-
¢y, Srednice ich jednak mogg byc¢ rozne. Rdzen-
nica musi szczelnie przylega¢ do ptyty dmucho-
wej maszyny i jest zamocowana na stole nad-
muchiwarki przy pomocy pneumatycznie lub
recznie nastawianych uchwytow. St6t nadmu-
chiwarki zaopatrzony jest najczesciej w pneu-
matyczne urzgdzenie, ktére umozliwia docis-
niecie rdzennicy do plyty dmuchowej. Maksy-
malna wielko$¢ rdzenia, ktéry mozna wykonaé
na danej nadmuchiwarce, okre$lona jest po-
jemnoscig jej zbiornika oraz wymiarem stolu
i uchwytow. Przyjmuje sie, ze ciezar rdzenia
nie powinien przekracza¢ 1/3 ciezaru masy
mieszczace] sie w zbiorniku nadmuchiwarki.
W wypadku zamocowywania rdzennicy przy
pomocy pneumatycznych uchwytéw nalezy
zwracaC szezegblng uwage na to, aby powierz-
chnia nadmuchiwanego rdzenia nie byla wiek-
sza od powierzchni diafragmy dociskajgce]j
szczeki uchwytu, w przeciwnym bowiem wy-
padku spr@Zone powietrze naciskajac od wew-
natrz na sc1any rdzennicy spowoduje otwarc1e
_]CJ pu1uw8x\ LJ.ULLUVV)/ e yuuAul""uJ
napeiniania, jak réwniez kierunek podzuﬂu
rdzennicy nie maja wplywu na jako$¢ wyko-
nanego rdzenia. Stosowane ci$nienie spre¢zonego
powiefrza waha sie w granicach od 6 do 9 atmo-
sfer, najczesciej jednak wynosi 6 atmosfer.

OATINTAT SUIN O

2. Rdzennice

O jakosci wykonywanych rdzeni, pomijajgc
inne czynniki, decyduje przede wszystkim pra-
widlowos¢ konstrukeji rdzennicy. Znaczenie de-
cydujace posiadajg: prawidlowe odpowietrzenie
rdzennicy oraz ilose, $rednice i sposdb rozmiesz-
czenia otworow dmuchowych. Dla masowe]j
produkeji najbardziej odpowiednie sa rdzennice
metalowe doktadnie obrobione na ztgczach, co
zapewnia szczelnos¢. Powierzchnia rdzennicy
przylegajaca do plyty dmuchowe] maszyny po-
winna by¢ odpowiednio duza i gladka, zeby za-
pewniata szczelnos¢ polaczenia otwordw dmu-
chowych. Pozostale powierzchnie cgraniczajace
rdzennice nalezy obrobi¢ wzgledem siebie pro-
stopadle, celem latwego ustawienia i zamoco-
wania na stole nadmuchiwarki. Jako materiat
na rdzennice stosuje sie zeliwo, stopy Al i Mg
lub tez twarde drewno. Wybor materialu uza-
lezniony jest od wielkosci rdzennicy (ciezar),
odpornosci na zuzycie, Ilatwosci wykonania
i kosztow obrobki. Przy konstrukcji rdzennicy
nalezy przede wszystkim zwroci¢é uwage na
osiggniecie jak najmniejszego ciezaru, co przy-
czynia sie do ulatwienia pracy rdzeniarza. Jako
material na duze rdzennice nalezy wiec stoso-
wacé stopy lekkie, male natomiast rdzennice
wykonuje sie najczesciej z zeliwa. Poza tym
robi sie mozliwie cienkie $ciany, wzmacniajac
rdzennice odpowiednio usytuowanymi zebrami
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usztywniajgcymi. Rdzennice ze stopéw lekkich
mniej odporne na zuzycie od zeliwnych mozna
zabezpieczy¢ przeciw szybkiemu zniszezeniu
przy pomocy prostych srodkéw, jak np. wsta-
wienie w miejscach najsilniej narazonych na
zuzycie tulejek i plytek stalowych. Czesciami
tymi sa: ofwory dmuchowe, powierzchnie po-
dzialowe, czesel pow1erzchn1 wewnatrz rdzen-
nicy lezace bezposrednio pod otworami dmu-
chowymi oraz cze$ci powierzchni naciskane

7
Rys. 2. — Rdzennica do 425-30L4 'L 5 6

nadmuchiwarki: :
1 — stot maszyn; /{ A éf g E/ﬁ
2 — wktladki stalowe;
3 — korpus rdzennicy;
4 — odejmowana czesé
(wktadka); 5 — otwor
dmuchowy; 6 — ptyta

dmuchowa; 7 — sita do- 1
ciskajaca rdzennice.

przez uchwyty nadmuchiwarki (rys. 2). Je$li
rdzennica posiada czesci odejmowane, to po-
wierzchnie tych czesei stykajace sie z drugsg
polowg rdzennicy lub przylegajace do plyty
dmuchowej nalezy tak obrobié, zeby otrzymadé
miedzy nimi luz wynoszacy 0,6 do 0,8 mm. Za-
pobiega to ewentualnemu zaklinowaniu sie cze-
$ci odejmowanvch w rdzennicy, moggcemu wy-
niknaé pod dzialaniem sily nionowe] przy Sci-
$nieciu rdzenmcy miedzy stotem 1 piyta dmu-
chowg maszyny.
3. Otwory dmuchowe w rdzennicy

Zazwyczaj ustalenie najkorzystniejszego roz-
mieszczenia oraz dobor Srednicy otwordéw dmu-
chowych przy duzych i skomplikowanych rdzen-
nicach jest moziliwy dopiero po przeprowadze-
niu prob praktycznych. NajczeScie] stosowane
Srednice otwordw dmuchowych lezg w grani-
cach od 8 do 15 mm. Przy ustalaniu iloéci i roz-
mieszczaniu otworow dmuchowych, nalezy sie
kierowaé¢ zasads, ze masa zawieszona w stru-
mieniu powietrza bardzo opornie odchyla sie
od kierunku wdmuchiwania pod katem wiek-
szym niz 90" i z trudnoscig przeplywa wokot
ostrych krawedzi. Z tych wzgledéw przy rdze-
niu o skomplikowanych ksztattach korzystniej
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Rys. 3. — Ksztalty otwordéw dmuchowych w rdzenni-

cy (a) 1 plycie dmuchowej (b).
1 — $Scianka rdzennicy; 2 — tulejka stalowa; 3 — plyta
dmuchowa; 4 — powierzchnia przylegajaca do rdzen-
nicy.

jest zastosowaé wiekszg ilo$¢ mniejszych otwo-
row dmuchowych, niz jeden lub dwa otwory
duzej $rednicy (rys. 3). Najlepiej jest nadmu-
chiwa¢ rdzenie przez znaki rdzeniowe i sposéh



ten przyjeto za zasade,
rdzeni na to pozwalajg.
w plycie maszyny (rys. 3) powinny rozszerzaé
sie stozkowo w kierunku zbiornika z masg,
otwory natomiast w rdzennicy sa cylindryczne
1 wzmocnione zazwyczaj stalowymi tulejami.

4. Odpowietrzenie rdzennicy

Odpowietrzniki majg za zadanie usunaé
wdmuchiwane powietrze z zaglebienia rdzen-
nicy przy rownoczesnym zatrzymaniu masy
rdzeniowe] oraz stuza do kierowania strumie-
niem masy wewnatrz rdzennicy. Kierunek bo-
wiem -przeplywu powietrza ustala kierunek
strumienia masy. Przy ustalaniu rozmieszcze-
nia odpowietrznikow w rdzennicy trzeba kie-
rowa¢ sie polozeniem otworéw dmuchowych.
Jak zaznaczono na wstepie, masa zageszcza sie
wskutek réznicy cisnien powietrza wchodzgce-
go do rdzennicy i opuszczajgcego ja, wobec cze-
go osiagga sie tym wiekszy stopien ubicia masy,
im wiekszy jest spadek ci$nienia w rdzennicy.
Innymi stowami odpowietrzniki nalezy umiesz-
cza¢ jak najdalej od otworéw dmuchowych.
Je$li chodzi o wielko$¢ powierzchni przekroju
otworéow odpowietrzajacych, to stwierdzono
doswiadczalnie, ze zwiekszanie tej powierzchni
do pewnej granicy powoduje wzrost stopnia
ubicia masy. Granice te okresla stosunek:

Fo & 0.3
Fr -— 32

Fo — sumaryczna powierzchnia przekroju otwo-
réw odpowietrzajacych;

Fr — powierzchnia przekroju rdzenia (lub jego
odgatezienia) prostopadia do kierunku stru-
mienia powietrza.

Dalsze powiekszania tego stosunku droga
zwiekszenia powierzchni przekroju odpowie-
trzen nie powoduje wzrostu zageszczenia
masy. Najbardziej intensywnie nalezy odpowie-
trza¢ czesci rdzennicy, ktére sa najwiecej od-
dalone od otworu dmuchowego. Nalezy unikac
umieszczania odpowietrznikow bezposrednio
naprzeciw otworéw dmuchowych, w przeciw-
nym bowiem razie sg one narazone na szybkie
zniszezenie i ciggle zatykanie otworéw odpo-
wietrzajacych. Niekiedy, zwlaszcza przy rdze-
niach majgcych skomplikowane ksztalty, moz-
na wlasciwie odpowietrzy¢ rdzennice dopiero
po przeprowadzeniu prob praktycznych, umiesz-
czajgc dodatkowe odpowietrzniki w tych miej-
scach, gdzie otrzymano w rdzeniu niewystar-
czajgce zageszczenie masy. Nalezy zwrocié uwa-
ge na fakt, Zze powstawanie w rdzeniu dziur
w okolicach odpowietrznikéw $wiadezy o wy-
dmuchiwaniu masy z rdzennicy przez zbyt duze
otwory odpowietrzajace. Najczesciej stosowane
sg dwa rodzaje odpowietrznikéw: odpowietrz-
niki z blachy dziurkowanej oraz odpowietrzni-
ki szczelinowe. Wielko$¢ otworéw odpowietrza-
jacych waha sie w granicach od 0,2—0,4 mm.
Najbardziej praktyczne w zastosowaniu sg tak
zwane ,korki odpowietrzajgce” (rys. 4), czyli
prefabrykowane odpowietrzniki.

Korki odpowieirzajace sg to krotkie grubo-
Scienne tuleje, ktorych jeden wylot jest przy-
kryty przylutowang blachg dziurkowang lub
grubg plytka metalowa. W piytce tej nacina sie

jezeli tylko ksztalty

Otwory dmuchowe.

rownolegle szczeliny o wymaganej szerokosci.
Najczgsciej stosowanym materiatem do wyrobu
korkéw odpowietrzajacych jest mosigdz, ze
wzgledu na jego wlasno$ei antykorozyjne.
W wypadku nadmuchiwania matych rdzeni
mozna odpowietrzaé¢ rdzennice przez jej plasz-
czyzne podzialows. Zlobi sie wtedy na plasz-
czyznie podziatu rdzennicy plytkie rowki prze-
biegajace wzdtuz obrysia rdzenia w odleglosci
3—5 mm od drgzy rdzennicy. Rowkéw tych nie
wyprowadza sie na zewnatrz, tylko wierci sie
poprzez ciato rdzennicy prostopadle do plasz-
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Rys. 4. — Korki odpowietrzajgce: (a) szczelinowy;

(b) z blachy perforowanej D = 8 — 15 mm.

czyzny podzialu cienkie kanaliki, ktérych zada-
niem jest odprowadzanie powietrza do atmo-
sfery. Chodzi o to, Zzeby przez mozliwie duzg
ilo$¢ zmian kierunku przeptywu powietrza za-
pobiec przerwaniu sie masy rdzeniowej. To
krotkie oméwienie nie wyczerpuje wszystkich
mozliwosci odpowietrzania rdzennicy.

5. Plyty dmuchowe

Plyty dmuchowe wykonuje sie z metalu (ze-
liwo, stal) lub z twardego drewna (dab, jesion,
klejonka), przy czym w wypadku stosowania
plyt drewnianych nalezy wzmocni¢ otwory
dmuchowe stalowymi tulejami. Plyta dmucho-
wa zamykajaca od dolu zbiornik nadmuchiwar-
ki stanowi wlasciwie wyposazenie danej rdzen-
nicy, poniewaz jej otwory dmuchowe muszg
by¢ dostosowane do otworéw wykonanych w
rdzennjcy. W odlewni handlowej, ktéra produ-
kuje duzy asortyment roznych odlewéw w ma-
Iych ilo$ciach lub matych seriach, nalezy zna-
lez¢ $rodki celem unikniecia czestych zmian
plyt dmuchowych. W tym celu stosuje sie réz-
ne sposoby. Jeden z nich polega np. na wyko-
naniu duzej ilo$ci otworéw w piycie dmucho-
wej w ten sposob, zeby odpowiadaiy one otwo-
rom dmuchowym kilku réznych rdzennic. Na-
lezy jednak dobra¢ do tej uniwersalnej plyty
takie rdzennice, aby kazda =z nich zatykala
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wszystkie otwory dmuchowe przeznaczone dla
pozostalych rdzennic. Jesli to nie jest mozliwe,
stosuje sie wtedy plyty pomocnicze wykonane
z cienkiej blachy stalowej Ilub klejonki, kio-
rych celem jest tylko zasloniecie niepotrzeb-
nych w danym wypadku otworow dmucho-
wych. Piyty pomocnicze przylwierdza sie przy
pomocy patentowych uchwytow, ktore umozli-
wiajg dokonanie wymiany plyty w ciagu nie-
calej minuty. Plyty pomocnicze zaopatruje sie
w listwy oporowe, celem latwego ustawienia
rdzennicy we wlasciwym polozeniu dmucho-
wym. Powierzchnia plyty dmuchowej musi by¢
doktadnie obrobiona, aby rdzennica mogla
do niej szczelnie przylegaé.

6. Wykonywanie kanalow odpowieirzajacych
i wzmacnianie rdzeni

Mate rdzenie produkowane przez nadmuchi-
wanie nie wymagaja odpowietrzenia. W du-
zych rdzeniach mozna robi¢ kanaly dla odpro-
wadzenia gazéw umieszczajac w rdzennicy dru-
ty w ten sposob, zeby ich konce wystawaly na
zewnatrz. Druty te wycigga si¢ z rdzenia przed
otwarciem rdzennicy. Jesli rdzen jest nadmu-
chiwany przez znak rdzeniowy, to mozna w nim
wykonaé¢ kanal odpowietizajgey weiskajge drut
do rdzenia przez ten
znak. W duzych
relneimicash Wyl -
je sic odpowietizenia
przy  pomocy tak
zwanych plyt naklu-
wajacych. Flyte taka
mozna porownac z
ptyta grzebieniows;
przymocowane sg do
niej  precty, ktore
przez  oapowiednie
gniazda w  Scianie
rdzennicy  wchodzg
do jej wnetrza. Po
nadmuchaniu rdzenia
usuwa sic plyte wy-
ciagajac tym samym
z rdzennicy przymo-
cowane do niej pre-
ty. W wypadku, jesli
konieczne jest wzmo-
cnienie rdzenia, u-

0. 185/51- 23

mieszcza sie  we-

Rys. 5. — Zamocowanie zeberwnatrz rdzennicy od-
wzmacniajacych wewnatrz powiednie druty
rdzennicy. wzmacniajace; druty

te muszg by¢ tam jednak tak umiejscowione,
zeby nie wystawaly po nadmuchaniu rdzenia
na jego powierzchnie. Istnieja rozne sposcby
zamocowania drutdéw wzmacniajacych (rys. 5),
badz to przez umieszczenie w specjalnych
wglebieniach wykonanych na powierzchni po-
dzialowej rdzennicy lub zamocowanie w spe-
cjalnych uchwytach, badz przez polozenie na
odpowiednich podpdrkach umieszezonych we-
wnatrz rdzennicy. W tym ostatnim wypadku
powstaja w nadmuchanym rdzeniu zaglebienia,
ktére trzeba pédzniej wypelni¢ mass.
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7. Podkiadki do suszenia rdzeni

Rdzenie wykonane sposobem nadmuchiwania
majg bardzo niska spoistos¢ na wilgotno (wy-
trzymalos¢ na $Sciskanie 0,05—0,1 kG/cm?) i tyl-
ko w wyjatkowych wypadkach mozna je suszyé
bez podkladek. Podkladki do suszenia rdzeni
mogg by¢ lane z zeliwa lub stopéw lekkich lub
tloczone z mickkiej blachy stalowej. Podkladki
nalezy poddaé¢ wyzarzaniu odprezajgcemu, zeby
zapobiec ich znieksztalceniu moggcemu powstaé
w temperaturze suszenia rdzeni. Podkladki po-
winny by¢ mozliwie lekkie i poreczne w zasto-
sowaniu, przy czym nalezy przewidzie¢ odpo-
wiednie przylewy umozliwiajgce ukladanie ich
w stosy celem lepszego wykorzystania miejsca
zarowno przy nadmuchiwarce, jak rdéwniez
w suszarni.

Jesli rdzen opiera sie na podkladce duzg po-
wierzchnig, wtedy $ciany podktadki wykonuje
sie dziurkowane, a to celem swobodnego odpro-
wadzenia gazow. Szczegolng uwage nalezy
zwréeié na doktadne dopasowanie do rdzenni-
cy otworbéw prowadzgcych w podkiadkach; naj-
mniejsze bowiem niedokladnosei powodujg

szkodzenie rdzeni juz w chwili nakladania
podkiadki na sworznie ustalajace rdzennicy.

8. Urzadzenia pomocnicze

Istniejg rozmaite urzgdzenia pomocnicze,
utatwiaja prace przy nadmuchiwaniu
rdzeni. Do urzadzen iychh wnaicig automatyczne
zasilacze masy, urzadzenia obrotowe do wyj-
mowania duzych rdzeni na podkladki, ptyty lub
stoly wibracyjne do obijania rdzeni. To ostat-
nie urzadzenie jest szczegblnie wazne, poniewaz
wydatlnie pomaga przy wyjmowaniu rdzeni
z rdzennicy i chroni ja przed uderzaniem roz-
nymi przedmiotami. Jakkolwiek zuzycie powie-
trza podczas jednego dmuchu jest stosunkowo
mule. to jednak objetoéé ta przepiywa w bardzo
krotliim czasie, co powoduje nagle spadki cis-
nienia w przewodach. Dlatego tam, gdzie pra-
cuje caly szereg nadmuchiwarek koniecznym
jest posiadanie odowiednio duzego zbiornika
przelotowego dla sprezonego powietrza. Nalezy
rownicz przewidzie¢ odprowadzenie skonden-
sowane] wody, ktora gromadzi sie w przewo-
dach; silnie zawilgocone bowiem powietrze dzia-
ia szkodliwie powodujac przylepianie sie masy
rdzeniowej do rdzennicy.

9. Masy rdzeniowe

Nadmuchiwanie rdzeni wymaga stosowania
mas o wysokiej ptynnosci (powyzej 85%), wy-
{rzymalosci na sciskanie na wilgotno w grani-
cach 0,03 do 0,1 kG/ecm? oraz wilgotnosci nie
pizekraczajacej 3. Duzo mas stosowanych
powszechnie do recznego formowania rdzeni od-
powiada wymienionym warunkom i masy te
mozna z powodzeniem uzy¢ do nadmuchiwania.
Podstawe masy do nadmuchiwarki stanowi
plukany piasek kwarcowy w ilosci 70—90 cze-
$ci wagowych. Dodatek 10—30 cze$ci wago-
wych piasku formierskiego poltlustego lub thu-
stego oraz 2——3%¢ wody ma na celu uzyskanie
odpowiedniej wytrzymalo$ci na wilgotno, do-
datek za$ 1,5—3% spoiwa zapewnia otrzyma-
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nie zadanej wytrzymatosci na sucho. Zagranicg
stosuje sie czesto zamiast piasku formierskiego
dodatek maki zytniej lub odpowiednia mie-
szanke spoiw, celem nadania masie wymagane]
wytrzymatosci na wilgotno. Nadmuchiwarka
bywa powodem wprowadzenia na warsztat mas
o spoiwach olejowych, ktore chociaz drozsze od
innych, majg jednak powazne zalety, jak np.:
wysoka plynnosé, duza wytrzymalos¢ po wy-
suszeniu. wysoka przepuszczalnos¢ i doskonata
wybijalnos¢. Z tych wzgledow odpada koniecz-
no$¢ uzywania wzmocnien oraz wykonywania
specjalnych odpowietrzen w drobnych a nawet
$redniej wielkosci rdzeniach. Rdzenie olejowe
mogg by¢ magazynowane przez diuzszy czas
bez pochtaniania wilgoci. Dodatek do mas ole-
jowych niewielkiej ilosci nafty (okolo 0,3%0)
zapobiega przylepianiu sie rdzeni do powierzch-
ni rdzennicy.

10. Zalety i zakres stosowania nadmuchiwarek

Najwiekszg zalete nadmuchiwerek stanowi
szybkos$¢ wykonywania rdzeni, ktora jest kilka-
dziesigt razy wieksza od wydajnosci pracy recz-
nej.

Nadmuchiwane rdzenie sa réwnomiernie za-
geszezone, odznaczajg sie duzg dokladnoscig
wymiarows, gladkg powierzchnia 1 znacznie
wigkszg przepuszczalnosdcig, niz rdzenie wyko-
nane z tej samej masy recznie. Tlumaczy sie to
faktem, ze drobne ziarna masy grupuja sie na
powierzchni rdzenia, grubsze natomiast roz-
mieszczajg sie w jego Srodkowej czgéci. W re-
zultacie tego zjawiska powierzchnia rdzenia jest
gladsza i bardziej wytrzymala, natomiast jego
czes¢ Srodkowa jest bardziej przepuszczalna.

Dokladno$¢ wymiarowa ilustruje najlepiej
rdzen bloku cylindrowego (rys. 6), ktory skla-
da sie z 12 oddzielnie nadmuchiwanych cze-
Sei. Oczywiscie, ze tak wielkg dokladnosé mozna
uzyska¢ jedynie posiadajac oprzyrzadowanie
wysokiej klasy. Technika nadmuchiwania umoz-
liwia produkcje rdzeni bardzo skomplikowa-
nych o wadze od kilku dekagramow do 250 kG
i wiecej, wykonanie ktorych innym sposobem

byloby czesto niemozliwe. Rdzeni o grubosci
$cianek ponizej 8 mm nie mozna produkowaé
przez nadmuchiwanie, jezeli $cianki rdzenia
tworzg duze powierzchnie. Roéwniez wysokosé
nadmuchiwanego rdzenia nalezy ograniczyé¢ do
100—120 mm w wypadku, gdy posiada on malg
powierzchnie podparcia; rdzen taki bowiem nie
zachowa wymiaréw podczas transportu i su-
szenia.

Rys. 6. — Sktadany rdzen do bloku cylindrowego wy-
konany na nadmuchiwarce.

Stosowanie nadmuchiwarek stwarza nieogra-
niczone wprost mozliwosci mechanizacji rdze-
niarni, wzrostu wydajnosci odlewni i zmniej-
szenia kosztoéw produkeji.
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Pezeglgd pism techniczn

E. G. NIKOLAJENKO

ych

Otrzymywanie blachy cienkiej bezpoérednio z cieklego zeliwa

Cienka blacha metalowa uzywana bywa przy pro-
dukcji wielu maszyn, do pokrywania dachéw doméw
i budynkéw przemystowych, jak tez do wykonywania
wielu przedmiotow o szerokim zastosowaniu.

Istniejgce sposoby otrzymywania blachy na zakla-
dach metalurgicznych wymagaja pelnego urzadzenia
walcowniczego, co znacznie utrudnia ich produkcje
w wymaganych przez przemyst ilosciach. Diugi czas
pracowano nad uproszczonym: sposobem produkeji
blach, nad rozwigzaniem problemu ,bezwlewkowego
walcowania‘ stali. Jednakowoz proby polgczenia od-
lewania. krzepniecia oraz walcowania zakrzepnietego

Schemat procesu otrzymywania
3) prasowanie pakietow, 4)

Rys. 1. —
wanie blachy,

metalu nie udawalty sie. W zwiazku z wiekszg przyczep-
noscig cieklego metalu do powierzchni walcéw, Sredni-
ca ich powiekszata sie, co z kolei przeszkadzalo odpro-
wadzaniu ,ciepta oddawanego przez krzepngcy stal.
Walce nie posiadajgce dostatecznego chtodzenia szyb-
ko miekly powierzchniowo.

Po diugich pracach i prébach praktycznych rozwig-
zano problem otrzymywania cienkiej blachy z zeliwa
wedlug nastepujacego schematu:

Ciekly metal $cickajac na obracajaca sie powierzch-
nie dolnego walca natychmiast krzepnie w postaci
clenkie] warstewki, gérna powierzchnia $ciekajacej pia-
ckiiej slrugi metaiu krzepnie rowniez w postaci cienkicj
wearstewlki na skutek zetkniecia sie z walcem gornym.
Warstewki te stapiaja sie pod wplywem nacisku. Pow-
stata w ten sposob blacha przesuw: sic do nasigpnych
urzadzen. Walce stosowane przy te)] metodzie sa cien-
sze niz przy normalnym walcowaniu a ich cdpornosé
na zuzycie o wiele wicksza ze wzgledu na zasteso-
wane chlodzenie wodne oraz na nizszg o okolo 350 C
temperature topliwoéci zeliwa w poréwnaniu ze stals.

Wskutek szybkiego chlodzenia cieklego metalu, bla-
chy Zeliwne, nawet przy wysokiej zawartosci krzemu
sg odbielone na wskros, ale po krotkim wyzarzaniu
grafityzujgcym przyvjmuja wlasno$ei plastyczne podob-
ne do czarnego zeliwa ciagliwego, natomiast po wyza-
rzaniu odweglajacym wtasnosci te zblizone sg do wy-
maganych cla blach stalowych.

Wecielajac powyzszy schemat w Zycie opracowano
specjalne urzadzenie, ktore w ciggu szeregu lat udosko-
nalano, uzyskujgc moznosc odlewania blach szeroko$ci
300, 500 a w koncu 1050 mm.

Zasadnicza zaleta opracowanego procesu jest jego
prostota i moznos¢ zastosowania urzadzenia na dowol-
nvm zakladzie, posiadajgcym zeliwiak. Tak otrzymana
blacha zeliwna jest 1,6 do 2 razy tansza niz stalowa
i odznacza sie wysoka odpornescia na korozje. Otrzy-
muje sie jg juz w szeregu zakladach ZSRR i zastoso-
wano ja w budownictwie mieszkaniowym, przemysto-
wym jak rowniez przy budowie maszyn.
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Schemat procesu technologicznego i urzadzen

Opracowany proces technologiczny (rys. 1) obejmuje
operacje topienia metalu, ksztattowania blachy z cie-
kiego zeliwa, obrébke cieplng i wreszcie wykonczenie
celem nadania blachom ostatecznych wymiarow. Me-
tal topi sie w zwyklym zeliwiaku (wskazany jest zeli-
wiak ze zbiornikem). Chemiczny sklad stopu odpo-
wiada zwyklemu zeliwu szaremu z zawartoscia Si do
2,2% 1 P do 0,15% — 0,20%.

Ksztaltowanie blachy nastepuje przez wylewanie
metalu na wirujgcy walec. Teoretyczna wydajnosé

blachy z cieklego zeliwa: 1) topienie w zeliwiaku, 2) formo—
zarzenie blach, 5) prostowanie blachy, 6) obcinanie brzegow.

urzadzenia wynosi 10 kG na 1 mm diugosci walca na
godzine, czyli przy produkcji blachy o szerokosci 500
mm wydajnosé wynosi¢ moze 5 ton/godz.

W zakladach radzieckich stosuje si¢ obecnie maszyny
produkujgce blache grubosci od 0,5 do 1,2 mm, szero-
koéci 500 i diugosci 750—1000 mm (rys. 2). Grubosc
blachy reguluje sie zmiang szybkoéci obrotowej wal-
codw. Zwickszenie szybkosci obrotowej pociaga za sob§

Rys. 2. — Maszyna do odlewania blach zeliwnych.

zmniejszenie grubosci blachy i odwroinie. Odchylenia
w grubosci blachy przy ustalonej szybkosci obrotow
walcow wahajg sie w granicach 4 0,1 mm.
Maszyna do ksztaltowania blach

Zasadniczymi czes$ciami maszyny do odlewania blach
sg: przechylny zbiornik zasilajacy wtasciwe urzadzenie
do ksztaltowania, nozyce, transporter oraz urzadzenie
do podawania i odbierania pakietéw blach. Wszystkie
te czedci zamontowane sg na stalowym stojaku. Ciekly
metal z kadzi rozlewniczej pojemno$ci 60—200 kG



wlewa sie do przechylnego zbiornika zasilajacego. Samo
urzgdzenie ao ksztajtowania biach skiaaa si¢ poza
zbiornikiem zashajacym z waicow — Krystadizalorow
(przy ktorych krzepnie zeiiwo), mechanizmu poanoszg-
cego gorny wasec, prasujacego metal 1 zdejmujacego
biache.

Zbiornk zasilajgcy jest zakonczony grafitowym kana-
fem wiewowym i zastawka reguiujgcg grubosc siwrugl
metalu. Walce sg w czasie pracy chlodzone od we-
wnatrz wodag, a z zewnatrz sa oczyszczane od pozosta-
togci metaiu przy pomocy Zeuwnych zgarniaczy przy-
ciskanych sprezynami. Gorny walec jest dociskany do
do.nego niewieikg sug. W wyjscowyin potozeniu przed
zajewaniem metaiu waice stykaja sie. Kryr‘p‘uce na
powierzchni walicéow warstewki metaiu podnosza gorny
walec na wysokosé odpowiacajaca grubosci b:achy po-
wstajacej przez stopienie sie wyze] wspomnianych
warstewek. Dla usuniecia resztek metalu z urzadzenia
zasilajacego i1 oczyszczenia walcow, mozna gorny wa-
lec szybko podnosi¢ za pomoca prosiego mechanizmu.
W gérnej czesci tego urzadzenia podnoszgcego wmon-
towane sg sprezyny dociskajace walec.

Wychodzaca spod walcow tasma opada na urzadzenie
podajace, ktoére kieruje ja ku nozycom. Powstalg wste-
ge przecina sie na gotowe biachy. Szybko$¢ wirowania
nozyc moze by¢ zmieniana i decyduje o diugosci olrzy-
manych blach.

Transporter, sktadajacy sie z czterech ogniw zabicra

lachy spod nozyc i uklada je na urzadzeniu odbiera-
jacym.

Rys. 3. — Zeliwo skrzeple przy szybkim ochlodzeniu
wskutek zetkniecia sie z powierzchnia walcow.

Do napedu catego urzgdzenia stuzy jedyny silnik
0 mocy 4,9 KW 1 (5 obrotach na minutg.

Za transporterem znajduje sie wozek. Przycieta

lacha zeuwna wskutek sity bezwladnosci prze.a.uje
odlegios¢ do podpory na plycie wozka i opadajac ukta-
da sie w pakiet. Biacha jest jeszcze wystarcza)gco p.a-
styczna i podiega wstepnemu prasowaniu.

Obrébka cieplna blachy

Cienka blacha metalowa znajduje wielorakie zasto-
sowanie 1 w zaleznosci od tego wymagane sg od niej
rozne wiasnosci mechaniczne. Dia budowy samochodow
czy niektorych maszyn wymaga sie od biachy wicksze]
ciggliwosei, przy mniejszej odpornosci na korozjg,
gdyz jest pow.ekana lakierem. biacha do pokrywania
dachéw budynkéow mieszkainych 1 przemystowych
oraz do budowy maszyn ro:niczych powinna by¢ tania
w wykonaniu i wysoce antykorozyjna, przy zachowan.u
$reanich witasnoséci wytrzymatosciowych i niewysokiej
plastycznosci.

Sposodb otrzymywania blachy bezposrednio z cicklego
zeliwa daje moznos¢ olrzymania blachy o roznych wia-
snos$ciach droga doboru skladu chemicznego zeliwa
i rodzaju obroébki cieplnej.

Regulujgc zawarto$¢ we wsadzie pierwiastkow C,
Si, P i niektérych innych mozna otrzymac blaclk
o réznych witasnosciach. Przy podwyzszonej zawartosci
C, Si i P blacha zeliwna po wyzarzeniu grafityzujgcym
bedzie mieé¢ obnizong plastycznosé, Srednia wytrzyma-
10é¢ na rozerwanie i duzg odpornos¢ na korozje. Ze
zmniejszeniem zawartosci tych pierwiastkéw otrzymu-
je sie po wyzarzeniu odweglajacym material podobny
wlasnosciami do blachy stalowej. Blache taka mozna
poddaé¢ niewielkiemu zgniotowi.

Zeliwo szare Kkrzepngce normalnie z wydzieleniem

sig pasemek grafitu przy szybkim ochlodzeniu wskutek
kontakiu z powierzchnia walcdw krzepnie jak zeliwo
biate. Ofrzymuje si¢ struklurg ledeburylyczna bez
wiracen wggla zarzenia 1 z iglami cementytlu zorien-
towany w kierunku oc‘;pl”\' u ciepta (rys. 3).

W zwiazlu z duza zawartoscia krzemu (ponad 1,7%0)
i drobnym ziarnem gralityzacja podczas obrobki clepl—
nej postepuje bardzo szybko i grafit wydziela sie w po-
staci sferoidéw (rys. 4).

Rys. ¢4, — Zeilwo na b.achy po wyzarzaniu oranty-
zujacym.

Zeliwo modylikowane magnezem, ktére przy powol-
nym chiodzeniu krzepnie z wydzieleniem gratitu w po-
staci sferoidow, krystalizuje podobnie miedzy walcami
(rys. 5).

Gralit wyzarzonych blach zeliwnych otrzymanych ze
zwyklego zeliwa szarego prakiycznie nie rézni sie od
grafitu zeliwa modyfikowanego magnezem.

Obrébka cieplna blach zeliwnych odbywa sie w za-
lezno$ci od warunkow lokalnych w komorowych pie-
cach ropnych lub eiekiryeznych. Pakiety po §0-—100 kg
ukiada sie w stosach w piecu i wytrzymuje w tempera-
turze 980 — 1050 C przez 2 do 3 godzin, poczym stygna
one poczatkowo w plecu a nastgpnie na powietrzu.

Po obréobce cieplnej nasiepuje przycinanie blach
i prostowanie rna prostownicach rolkowych.
Fizyczro-mechaniczne wlasnosci blach

Blachy poddane wyzarzaniu odwgglajacemu posiada-
ja wiasnosci zblizone do blach stalowych. Wtiasnosci
blach poddanych wyzarzaniu grafitujacemu wynoszg:

ciezar wiasciwy 7 (o 8% nizszy od blach stalowych)

Rr 30 —40 kG 'mm*

Apr 3 — 4,5
W blachach zeliwnych nie wystepuje anizotropowose.

— Zeliwo modyfikowane magnezem,
miedzy walcami.

skrzepte

Omawiane blachy dajg sie powleka¢ powlokami
ochronnymi podobnie juk bluchy stalowe (cynkowanie,
emaliowanie).

Odpornos¢ na korozje biach zeliwnych jest 8—9 razy
wigksza niz blachy staiowe]. Pod dziaianiem atmosfery
ckrezow preemystowyvch niepowleczone blachy stalowe
ulegajg zniszezeniu na skutek korozji w ciagu 18—20
miesiccy. poderas gdy b.achy zeiiwne w ciagu 12 mie-
siccy pokrywaja sie zwarta warstwa tlenkdédw, chronig-
ca je od dalszego niszczenia.

jzysk w prooukeji biach zeliwnych wynosi obecnie
70—175%0 w stosunku do cielstego metalu. Dalsze udo-
skonalenie procesu i mechanizacja operacji pozwola
podwyzszy¢ te liczbe. T. W.
»Sietchozmaszyna® Nr 4, 1951.
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Badania mechanizmu i kinetyki spalania paliwa w zeliwiaku

Pomimo, iz proces spalania wegla jest juz od dawna
przeamioiem badan, dotychczas jednak nie ustaiono
jeszcze ogolnie przyjetego schematu tego procesu za-
rowno, jesil choazi o produkty spaiania, jak rowniez
i o kwestig, ktory z czynnikow bardziej wpiywa na
intensytikacje spalania: warunki aerodynamiczne, czy
rozkiad temperatur w warstwie paiiwa.

Jeszcze wiecej niejasnosci znajaujemy w zagadnie-
niu wpifywu licznych czynnikow na spalanie koksu
w warunkach zeliwiakowych, przy rozpatrywaniu kto-
rego stosuja badz to mechanicznie dane doswiadczaine
otrzymane przy spalaniu warstwy wegla na ruszcie,
badz tez ograniczajg si€ jedynie do rozpatrywania
istniejacych hipotez spatania wegla nie zajmujac sie
w ogoie kinetyka procesu.

Poniewaz cieplo otrzymane w wyniku spalania we-
gla koksu w zeliwiaku decyduje o warunkach jego
pracy, to zbadanie mechanizmu i Kkinetyki spalania
koksu w strefie spalania pozwoli nakresii¢ drogi ra-
cjonalizacji procesu zeliwiakowego 1 podwyzszenia
sprawnosci zeliwiakow.

Celem zbadania mechanizmu i kinetyki spalania
koksu w zeliwiaku przeprowadzono odpowiednie
doswiadczenia na skale poélprzemystowg w laborato-
rium odlewniczym w Zakladzie im. Baumana oraz
w warunkach przemysiowych w Zakladach: ,,Kom-
pressor“ i ,Pierwomajskij*. Podczas badan postawio-
no sobie za zadanie ustalenie wptywu szybkosci wdmu-
chiwanego powietrza, jego temperatury i wielkosci
kawaikéw koksu na zmiane skiadu spalin na wyso-
kos$ci strefy spalania, na zmiane statych szybkosci
réakejl pochilunidnia ticnu § fedulgl CO;, tworzgeege
sie przy spalaniu koksu oraz na zmiane temperatury
spalin na wysoko$¢ strely spalania.
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Rys. 1. Zmiana skladu spalin wzdluz wysokosci stre-
fy spalania w zeliwiaku w zaleznosci od ilosci powie-

trza dmuchu przy temperaturze powietrza = 17 C
i wielkoéci kawatkow koksu 70—90 mm;
Rozchéd powietrza: 1—150 m®/m?/min; 2—120

m?/m?/min; 3-—100 m?m*/min; 4—80 m3/m?*/min; 5—50
m3/m?*/min,

Badania laboratoryjne przeprowadzano w nastepu-
jacy sposéb: do zeliwiaka o $rednicy wewnetrznej
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250 mm, zaopatrzonego w rekuperator do podgrzewa-
nia dmuchu, wstawiono w strefie spalania na wyso-
kosciach 150, 350, 530, 750 i 950 mm nad poziomem
dysz zelazne rurki do pobierania prébek gazu (na gle-
bokos$¢ 1/4 $rednicy szybu). W gazach oznaczano za-
warto$§¢ COjp, CO i 0. Po kazdorazowym stwierdze-
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Rys. 2. Zmiana skladu spalin wzdtuz wysokosci stre-
Ty spalania w zeliwiaku w zalezno$ci od iloci powie-
trza dmuchu przy temperaturze powietrza — 17 C

i wielko$ci kawalkéw koksu 30—50 mm;
Rozchoéd powietrza: jak przy rys. 1.

niu ustalenia sie warunkéw biegu pobierano prébki
gazowe 1 przeprowadzano pomiar temperatury wew-
natrz zeliwiaka przy szybkosciach strugi gazowej, od-
powiadajgcych wdmuchiwaniu do zeliwiaka powietrza
w iloéci 50, 80, 100, 120 i 150 m¥/m?/min, przy tempe-
raturze normalnej (17 C) i przy jego podgrzaniu do
temperatur: 50, 100, 140, 200 C. Badania przeprowa-
dzano na koksie o kawaltkowatosci 30 -- 50 i 70 = 90
mm. Skiad koksu: C = 84,6%, Hy = 0,2%, Oy = 1,0%o,
S =1 9,3“/0, popiol = 12,9%, wilgotno$¢ bezwgledna =
= 1,0 /a.

Wytopy w warunkach przemystowych w Zakladzie
»Kompressor przeprowadzano w zeliwiaku o $redni-
cy wewngtrznej 800 mm, wyposazonym w urzgdzenia
do nagrzewania powietrza, o calkowitej powierzchni
przekroju dysz wynoszacej 17%¢ poprzecznego prze-
kroju zeliwiaka. Ciezar naboju wsadu metalowego wy-
nosit 450 kG, ciezar naboju koksu — 50 kG. Proéby
gazu pobierano w strefie spalania w odstepach 200,
350, 500 1 650 mm nad osig dysz. Kawatkowatos¢ koksu
wynosita: 30—50 mm, ilo§¢ powieirza dmuchu 100
i 130 m?/m?/min; temperatura podgrzania powietrza:
ty = 0C, ta = 100 C, t3 = 180 — 200 C.

W zaktadzie ,,Pierwomajskij“ przeprowadzono wy-
topy w zeliwiaku o $rednicy wewnetrznej 600 mm wy-
posazonym w urzadzenia do podgrzewania powietrza
dmuchu, o calkowitej powierzchni przekroju dysz
rownej 20 poprzecznego przekroju zeliwiaka, naboj
wsadu metalowego wynosit 250 kG, nabdj koksu —
30 kG. Prébki gazu pobierano w odstgpach 150, 350,
550 i 750 mm nad osig dysz. Kawatkowatos¢ koksu:
80—120 mm; ilo$¢ powietrza dmuchu: 60 i 100 m®/m?
min; temperatura podgrzewania powietrza dmuchu:
ti = 17 C, t = 850 — 375 C.



W sumie przeprowadzono ponad 3000 oznaczen ga-
zow. Rownoczeénie z analizg gazow przeprowadzano
pomiar ich temperatur na roznych wysokosciach strefy
spaldrila.

Z wynikéw badan, przedstawionych graficznie na ry-
sunkach 1, 2 i 3 wyciagna¢ mozna nastgpujace wnio-
ski.

Niezaleznie od ilosci wdmuchiwanego powietrza
(w granicach 50—150 m3/m2/min) tlen zuzywa sie z jed-
nakowg szybkoscia przy niezmiennej temperaturze
podgrzania powietrza i1 niezmiennej kawatkowatosci
koksu. Ze wzrostem temperatury podgrzania powietrza
i zmniejszeniem wieikosci kawatkow koksu rosn.e
szybkos¢ zuzywania sie tlenu wzdiuz wysokosci strely
spatania. Zmniejszeniu zawartosci tlenu w spalinach
odpowiada wzrost zawartosci w nich CO,. Tlenek we-
gla pojawia sie¢ w spalinach dopiero wowczas, gdy za-
wartos¢ tlenu spadnie w nich ponizej 3—4%.. Zawar-
tos¢ CO w spaiinach zalezy od ilo$ci wdmuchiwanego
powietrza: ze wzrostem ilosci powietrza dmuchu za-
warto$¢ CO w spalinach maleje; w miare podwyzsza-
nia natomiast temperatury podgrzania powietrza
i zmniejszenia wielkosci kawaltkow koksu zawartosc
CO w spalinach wzrasta.

Z wykresow, przedstawionych na rysunku 4 wyni-
ka, ze temperatura spalin w strefie spaiania zmienia
sie ze zmiang ilo$ci powietrza dmuchu, przy czym spo-
sirzec mozna w paru wypadkach (wykresy a, b i ¢)
osiggniecie optymalnej ilo$ci powietrza dmuchu, wyno-
szgcej tu 120 m/’m2/min. (krzywa 4). Umiejscowienie
jednak strefy najwyzszych temperatur (odpowiadajace
umiejscowieniu strefy maksymalnych zawartosci COsg
w spaiinach) nie zalezy od iloéci powietrza dmuchu,
zalezy natomiast od temperatury podgrzania powie-
trza dmuchu oraz wielkosci kawalkow koksu.
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Rys. 3. Zmiana sktadu spalin wzdluz wysokos$ci stre-
{y spalania w zeliwiaku w zaleznosci od iloSci powie-
trza dmuchu przy temperaturze powietrza = 200 C

i wielkos$ci kawalkow koksu 70—90 mm.
Rozchoéd powietrza: jak przy rys. 1.

Obecnie rozpatrzymy Kkinetyke przebiegajacych
w zeliwiaku reakcji spalania wegla, koksu i redukeji
CO; weglem koksu. Jak wiadomo rcakcje wegla
koksu z tlenem i dwutlenkiem wegla sg procesami
heterogenicznymi a szybko$¢ ich przebiegu okresla
z jednej strony szybkosé doprowadzania reagentiow
gazowych do powierzchni reagenta statego, a z drugiej
sirony -— szybko$¢ samej reakcji chemicznej rozwija-
jacej sie na tejze powierzchni. W zaleznosci od tego,
ktory z tych dwdch proceséw skiladajgcych sie na reak-

cje heterogeniczng przewaza swa waznoscig, ostateczny

proces przebiega¢ moze w warunkach dyfuzyjnych

wzglednie kinetycznych (lub posrednich). Konieczna

rzeczg jest ustalenie w jakich warunkach przebiega
¢
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reakcja spalania koksu oraz reakcja redukeji voy wy-
giem w zeidiwlaku 1 w zaieznoscl od tego nakresic aro-
gi inteasylikacji pierwszej i ograniczenia przeblegu
aruglej reakcji.

Prawo rozazialu S$redniej zawartosci tlenu wzdiuz
wysokosci streiry spaiania przedstawi¢ mozna przy po-
mocy rownania (rozniczkowego) zmiany jego zawartos¢

tc
w czasie ( ¥ S ), ktora réwna jest sumie spadku za-
wartoéci tlenu w zwigzku z jego przenoszeniem kon-
Gc
wekeyjnym i dyfuzyjnym (g iy ) i zuzyciem tlenu na

reakcje chemiczng ( ¥ k' s. ¢), t. j.:
oc dc

T = — E5; — 1k s oc
gdzie: ¢ — zawarto$é tlenu w %o;
k' — stata szypkosci reakcji spalania wegla
koksu;
v — szypkosé gazu w m/sek;
1 — ciezar wiasciwy gazu w kg/m?;
g = yv — ciezarowa szybkos¢ gazu w kg/m?/sek;
X — odstep od osi dysz w m;
© — czas w sek;
s — powierzchnia kawatkéw koksu na jednost-

k¢ ich objeiosci w m2/m?é.

Przyjmujgc, ze warstwa koksu w strefie spalania
uzupeinia sie w miare spalania (s ~=const) oraz,
ze przy ustaionym procesie niema zmiany zawartosci

Gc
tlenu (— el
konaniu odpowiednich przeksztatcen
WZzOr:

0), po rozwigzaniu réwnania i do-

otrzymuje sie
co k' s

In — = —— «x

c
przy czym stala cg = 21%.
Wyrazenie powyzsze przedstawia sie w uktadzie

wspolrzednych In — X, jako linia prosta, ktérej

wspolczynnik kierunkowy okresla nam wartos¢ stalej
k¢ (rys. 5).

Sporzadzajgc na podstawie danych do$wiadczalnych
‘wykres zaleznosci stalej k‘ od szybko$ci strugi gazo-
wej (2 wiec od ilo§ci powietrza dmuchu) przy réz-
nych temperaturach podgrzania powietrza i roznych
wielkosciach kawalkéw koksu mozna stwierdzié —
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wobee nieznacznego:-wzrostu wartosci statej k ze wzro-

stem temperatury podgrzania . powietrza (odpowiada-
jacego. zwigkszeniu wspoiczynnika - szybkosci dyfuzji
ze wzrostem temperatury) — jej liniowg zaieznos¢ od
szybkosci strugi gazowej, co dowodzi, ze reakcja spa-
lania wegla koksu' w zeliwiaku przebiega w warun-
kach dyfuzyjnych.

Prawo rozdziatu s$redniej zawartosci CO, wzdiluz
wysokosci strefy spalania przedstawi¢ mozna przy po-
mocy rownania (rézniczkowego) zmiany jego zawarto-

$ci w czasie (v ﬁ), ktéra jest réwna sumie spadkéw
zawartosci CO, w zwigzku z jego konwekcyjnym prze-

. tc
noszeniem (g x ) i zuzyciem CQOs na reakcje reduk-

Su im0
254 180 wgwered pey 2

Rys. 5. Zmiana statej
szybkosci. spalania wegla
koksi w zeliwiaku w zalez-
nosci,” od temperatury po-
wietrza dmuchu (wediug
danych otrzymanych v Za-
kladach:a — ,;Kompressor®,
b — ,Pierwomajskij“): 1 —
temperatura powietrza =
O C; 2 — temperatura powietrza = 100C; 3 — temperatura
powietrza == 200 C; 4 — temperatura powietrza = 20C; 5 -— tem-

peratura powietrza = 350 —775C.

ww_ogs o5 0n 0

c¢jii ( v k* s. c¢*) 1 zmianie sktadu w zwiazku z okre-

<

CO
Slonym stosunkiem o, — 1w spalinach (7
: 9

: L=y
ti
Oet Oc* k.s.c. T
T 3t T B o 4 T k" sc
gdzie: ¢ — zawartosé COg w %o;

k¢ — wspdlczynnik szybkos$ci redukeji COs.

- a ““

»x const 1 - ;’"— = 0 (po osia-

Przyimujac, jak wyzej's

gnieciu réwnowagi) Po rozwiqeeiiii rowrania i doko-
naniu odpowiednich przeksztalcen otrzymujemy (dla

warunkow poczgtkowych: x = O, ¢ = ¢y, ¢ == O):

w Co —k . —k'sx
o = —_=x =

e (1-5) (e % e v )
Duzg warto$é praktyczng posiada okreslenie wyso-
kosci poziomu strefy spalania o najwyzszej zawarto-
$ci COs w spalinach (a wiec o najwyzsze] temperatu-
rze). W tym celu zrézniczkowaé nalezy powyzsze réw-

nanie i przyréwnaé¢ pierwszg pochodng do zera.

- Wtedy

I LA
X n
ku
O, — = & = _
max 2 s k' — k“
(wielkosci k i v sg state dla danych warunkow).

PH. SCHNEIDER

k% s. ¢),

- Z rownania tego widaé¢, ze im mniejsze s (tzn. im
wieksze kawatki koksuj, tym daiej od osi dysz wyste-
puje powlerzchnia maksymamnej zawartosci COs w spa-
tinach i maksymainej temperatury.

Wyniki bacan nad zmiang statej szybko$ci reakcji
reauxc)i CO» wzatuz wysokosci swrety spaiania prze-
prowaazanycn zarowno w warunkach laporatoryjnych
jak i w snaii przemystowe] pozwolily postawi¢ hipo-
teze, ze reakcja reaukcji przeblega w warunkach kine-
tycznych, aibowiem przy staiej temperaturze wdmu-
chiwanego powietrza i jednakowe]j wieiko$ci powierz-
chni kawaikow koksu ii0s¢ zredukowanego COjp nie
jest proporcjonaina do szybkosci wdmuchiwanego po-
wietrza a zawartos¢ CO w spaiinach, wychodzacych
ze strefy spalania, maleje ze wzrostem szybkosci po-
wietrza dmuchu.

Tak wiec, podczas gdy reakcja spalania wegla koksu
przebiega w warunkach dyfuzyjnych, dzigki czemu ze
wzrostem ilosci powietrza dmuchu wzrasta tez pro-
porcjonainie ilo§¢ spalonego paliwa, reakcja redukcji
CO; przebiega w warunkach kinetycznych i1 szybkosé
jej nie wzrasta ze zwiekszeniem ilosci wdmuchiwanego
do zeliwiaka powietrza. Okoliczno$¢ ta powoduje
zmniejszenie ilosci zredukowanego COj, dzieki czemu
procentowa zawarto$¢ COp w spalinach opuszczaja-
cych strefe spalania roénie ze wzrostem ilosci dmuchu.

Temperatura spalin w strefie spalania zmienia sig
odpowiednio do zmiany skiadu spalin. Proces spala-
nia mozna uintensywni¢ drogg doprowadzania do ze-
liwiaka mozliwie duzej iloSci powietrza (w zbadanych
granicach); zwigkszy sie wtedy ilo§¢ koksu spalanego
w jednostce czasu i ograniczy sie mozliwo$¢ przebie-
gania reakcji redukcji COs.

Jak wyzej wspomniano, zasadniczym czynnikiem
wplywajacym na proces topienia metalu w Zeliwiaku
jest cieplo spalin zeliwiakowych. Ilo$¢ tego ciepta po-
wigkszy¢ mozna przez zwiekszenie iloéci spalin (ilosci
powietrza dmuchul nodwyzszenie makqvmalne)
temperatury spalin. Podwyzszenie mmaksymalne] iem-
peratury spalin osiggnaé¢ mozna droga zamiany ko-
ksu na bardziej kaloryczne paliwo (np. mazut, gazy
wysokokaloryczne), zwiekszenia zawartosci tlenu w po-
wietrzu i uprzedniego podgrzewania powietrza dmuchu.

Zaznaczy¢ nalezy, ze we wszystkich wypadkach
zwiekszenie intensywno$ci procesu zeliwiakowego
osiggnac mozna doprowadzajac powietrze przez wielo-
rzedowy uktad dysz, sprzyjajacy bardziej réwnomier-
nemu zasilaniu powietrzem catej wysokosci strefy spa-
lunia i ulatwiajacy wprowadzanie zwiekszonych ilosci
powietrza.

,Litiejnoje proizwodstwo*

»
oraz

Nr 7, 1951 r.
Cz. P.

Pare uwag o lejnoSci metali 1 stopow

Strumien cieklego metalu badaé¢ mozna z dwojakiego
punktu widzenia: fizycy interesuja si¢ przede wszyst-
kim lepkoscig cieczy, metalurdzy i odlewnicy zwracajg
natomiast uwage na te wlasnosci, ktére wplywajg na
przebieg wypelniania formy metalem i otrzymanie bez-
btednych odlewdéw. Lejnos¢ jest funkcjg wielu zmien-
nych. Okresla sie ja na podstawie proby technologicz-
nej, ktorej jedna odmiana opisana jest »onizej.

" Wiadomosci o lepkosci cieczy sg w ogdlno$ci oparie
na badaniach nad cieczami niemetalicznymi. Mozna
jednak wykazaé, ze ciekle metale zachowujg si¢ pod
tym wzgledem tak, jak ciecze jednomolekularne. Ist-
nieje tu réwniez linijna zalezno$¢ migdzy odwrotnoscia
lepkos$ci, a temperatura bezwzgledna.

Okre$lanie lepkosci cieklych metali zwigzane jest
z duzymi trudnosciami doswiadczalnymi i dlatego tez,
istniejg Sciste dane dotyczace jedynie kilku niskotop-
liwych stopow.
~ Mimo, ze metody badan lejnosci, stosowane przez
poszczegolnych uczonych réznig sie miedzy sobag, mo-
zna jednak wyciagngé pewne wnioski natury ogdlnej:
_.a. lejnos$¢ rosnie liniowo wraz ze wzrostem tempe-

ratury, - powyzej. temperatury. topliwosci.
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b. w szeregu stopéw podwodinych lejnosé¢ spada wraz
7ze wzrostem ilosci rozpuszczonego skiladnika, az
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Rys. 1. Wplyw temperatury kokili na lejnos¢ (dlugosc
spirali) czystego aluminium.



do granicy roztworu statego, nastepnie (w zakresie
mieszaniny) wzrasta, osiggajgc zwykle wielkosé
najwyzszg w punkcie eutektycznym (np. stop
Pb-Sn).

. lejnosé jest zalezna od obecnosci blonek tlenkow
(film), rozpuszczonych gazow i innych zanieczysz-
czen.

Dotychczasowe badania wykazaly, Ze mozna sklasy-
fikowac¢ stopy wedtug lejnosci. Trudno jest jednak roz-
strzygnaé¢, jakie charakterystyczne wiasnosci metalu

uprzednim zbadaniu wplywu cisnienia metalostatyecz-
nego na diugosé spirali.

Wplyw temperatury kokili (zeliwnej) na lejno$é zba-
dano na Al 99,5% przy stalej temperaturze zalewanria
760 C. Z wykresu na rys. 1 widaé, ze miedzy 100 a
300 C wplyw temperatury formy jest niewielki i dopie-
ro przy wyzszych temperaturach wplyw ten zaznacza
sie wyraznie (dtugos¢ spirali wzrasta).

Lejnos¢ metali badano na czystym Cd, Sn, Zn, i Ph.
Odlewano je do kokili spiralnej, ogrzanej kazdorazowo

TABLICA I

Pb

Zn

Ciepto topienia kal/G 5,9

Ciepto topienia na jedn. obj. kal./em?®

Odwrotno§é lepkoSci metali 1/v Poise 34,5

Lejnoéé w calach (metal 25 C ponad,
kokila 25 C ponizej temperatury li-

kwidusu) 42,0

64,2

24,4
168,8

109,0

decyduja o jego dobrej lub zlej lejno$ci. Wchodzg tu
w gre takie czynniki, jak lepkosé¢ cieczy, ilo$¢ i jakese
wtracen, przebieg krzepniecia, wtasnosci formy odlew-
niczej itp.

Scisla obserwacja i badanie problemu lejnosci wy-
maga przeprowadzenia wielu laboratoryjnych pomia-
réw metodami fizycznymi, niemniej prosta i szybka
technologiczna préba lejnosci, polegajaca na odlewaniu
spirali, daje bogaty material, umozliwiajacy wyciag-
niecie stusznych wnioskow.

Przy dotychczas stosowanych urzadzeniach do bada-
nia lejnosci nalezy sie liczyc ze znacznym rozrzutem
wartosci, poniewaz trudno jest ustali¢ wszystkie wply-
wajagce na lejnosé czynniki, jak szybkogé zalewanego
strumienia, jego zwirowanie itp. Uzycie formy spirai-
nej o temperaturze otoczenia wplywa na wzrost szyb-
kosci chtodzenia. Te dodatkowe okolicznosci przyczy-
niaja sie do tego, ze wiasnos$ci fizyczne metalu, jak nwp.
lepkos$¢ sa przestoniete przez czynniki zewnetrzne. Dia
otrzymania wystarczajaco dlugich i poréwnywalnych
spiral konieczne jest zalewanie formy przy bardzo wy-
sokiej temperaturze metalu, co z kolei uniemozliwia
zbadanie zakresu temperatur w poblizu likwidusu.

Dla usuniecia powyzszych trudnoseci V. Kondic i H.
Kozlowski *) zbudowali dla swoich badan ulepszony
aparat, umozliwiajgcy dokladng regulacje temperatury
zarowno ogrzewanej oporowo kokili spiralnej, jak
umieszczonego nad nig tygla do topienia stopu. Wyvso -
kosé¢ stupa cieklego metalu w tyglu byla przy wszyst-

kich doswiadczeniach jednakowa. Ustalono ja po
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Rys. 2. Lejno$¢ stopow Pb-Sn.

*) J. Inst. Met. (75), 1949, sir. 665.
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Rys. 3. Lejnos¢ stopéw AL—Si.

do temperatury o 25 stopni niZzszej od punktu topliwo-
$ci danego metalu. Uzyskane w tych stalych warun-
kach de$wiadczalnych diugosci spirali podano w tabli-
cy I, gdzie zestawiono oproécz tego pewne stale fizyczne
badanych metali.

Diugose spirali rosnie ze wzrostem ciepta topienia
na jednostke objetosci. Z tablicy I widaé¢, ze jedynie
bizmut nie podporzgdkowuje sie tej regule. Nalezy je-
dnak zaznaczyé¢, ze badano Bi 99,90°, podczas gdy po-
zostate metale posiadaly czystosé 99,99%%.

Trudno jest oceni¢ wplyw napiecia powierzchniowe-
go i blonki tlenkéw na lejnosé stopow. Cynk posiada
wigksze napigcie powierzchniowe niz inne metale, wy-
mienione w tablicy I a mimo to posiada najlepsza lej-
noéé. Przy innych metalach np. Al lub Mg powstajyce
przy burzliwym strumieniu blonki tlenkéw posiadajs
przypuszczalnie duzy wplyw na lejnosé.

Lejnose stopoéw podwojnych zostata juz wielostiron-
nie zbadana. Znaleziono, ze maleje ona z rosngcg roz-
nicg miedzy temperaturag likwidusu i solidusu i osigga
maksimum woéwczas gdy krzepiecie nastepuje w statej
temperaturze. Przy przeprowadzonych badaniach po-
rownawczych na podwdéjnych stopach Pb-Sn i Al-Si
otrzymano wyniki niezgodne, ktére dowiodly, ze istniie~
ja wyjatki od powyzszej reguty. Rys. 2 pokazuje nor-
malne zachowanie sie stopu (Pb-Sn) posiadajgcego mi-
nimum lejnosci przy roztworze nasyconym, a maksi-
mum w punkcie eutektycznym (krzywa ,,a“: tempera-
tura kokili o 100 stopni, a krzywa ,,b* o 25 stopni po-
nizej likwidusu, temperatura metalu przy ,a"” i ,.b*
o 25 stopni powyzej likwidusu). Przy stopie Al-Si
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w granicach od 2 do 12% Si lejnosc¢ pozostaje prarty-
cznie bez zmiany i ro$nie dopiero powyzej sktadu ente-
ktycznego (rys. 3: temperatura metalu ,,a*“ o 23 stopni,
a ,,b“ o 100 stopni powyzej likwidusu, temperatura ko-
kili ,,a“ i ,,b* o 100 stopni ponizej likwidusu).

Prazekrdsj a-b

-

1
B 7 5l RS 1

o

-
18¢
Rys. 4. Model spirali do badania lejnosci.

Wytlumaczenia tego odchylenia od reguly nurazie
brak.

Kazdy odlewnik stara sie otrzymac ciekle zeliwo o
temperaturze jak najwyzszej, gwarantujacej zslanie

Pytania i Odpowiedzi

N =N

wszystkich form. Wiele zakladéw mierzy pirometrem
optycznym temperature zeliwa na rynnie spustowej,
aby oceni¢ w ten sposéb lejno§¢é metalu, sama tempera-
tura nie moze jednak by¢ miarg lejnosci zeliwa. W za-
lezno$ci od skladu chemicznego zmienia sie stopien
przegrzania zeliwa. Przy malejagcej zawartosci C i Si
zeliwo krzepnie o wiele szybciej, pizez co mimo wyz-
szej temperatury lejnosé jego spada. '

Aby umozliwi¢ szybkie i dokladne oznaczenic przed
cliewem lejnoscet Zelivwa opracowano model prdbki
w ksztalcie spirali (vys. 4). Spirale miozna w zaleznosci
od warunkow ruchowych formowa¢ w masie formier -
skiej lub rdzeniowej.

Tuz przed odlewem pobiera si¢ pewng ilos¢ zeliwa
i zalewa forme. Nalezy zwraca¢ uwage, aby zbiornik
wlewowy formy spirali byl stale pelny i aby zachowa-
na byta stala wysokosé zalewania okolo 100 mm nad
powierzchnia skrzynki formierskiej). Forme¢ mozna
prawie bezposrednio po odlewie wybi¢ i1 oceni¢ lemnose
zeliwa po dlugosci spirali. Przy regularnym odlewaniu
tego rodzaju spirali mozna z gory dokladnie okreslic,
ktore formy moga zosta¢ bezbtednie zalane. Mozna na-
wet na poszcezegolnych modelach lub plytach modelo-

TABLICA 1L

Wymagana dtu-
gosé spirali
Gruboéé Scianki odlewu — -

Zeliwo Zeliwo

szare ciagliwe
Cze$ei cienko$cienne 83— 6 mm T { —_
Ruszta 4 —8 mm 14 12
Srednie odlewy 6—10 mm 11 10
Grubsze odlewy 10—20 mm 10 1 9

wych odnotowa¢ wymagana do zupelnego ich zal~nia
diugose spirali.

Liczby orientacyjne lejnosci podaje tablica II. Liczby
te oznaczaja punkty na spirali odlewniczej, do ktorych
zabiegnie zalewany metal.

Die Giesserei, (38), 1951, str. 17 i 35.

w. T.

PYTANIE:

Przeprowadzamy proéby odlewania sprzegiet do to-
karek w kokili zeliwnej. Urzejmie zapytuje, czym na-
lezy zabezpieczy¢ kokile, aby nie nastgpilo spojenie
jej z cieklym zeliwem. Dotychczas uzywalismy sadze
ze spalone] oliwy maszynowej. Chociaz wynik jest
dobry, sposdéb wydaje mi sie za drogi.

J. M.

ODPOWIEDZ:

Celem zabezpieczenia powierzchni roboczej zeliwnej
kokili przed niszczgcym dzialaniem cieklego metalu,
pokrywa sie jg ochronng powtloka. Gléwnym sktadni-
kiem powloki ochronnej powinien by¢ materiat ognio-
odporny o0 niskim przewodnictwie ciepta, ktéry by
z jednej strony zabezpieczal kokile przeciw naglemu
dzialaniu wysokiej temperatury zalewanego metalu,
z drugiej strony natomiast zmniejszat szybkos¢ stygnig-
cia odlewu, a tym samym sprzyjal otrzymaniu szarej
struktury zeliwa. Podstawowymi materialami na po-
wioki ochronne sa: pyl kwarcowy, glinka ognioodpor-
na, mielony szamot oraz szklo wodne jako $rodek
wigzacy. Sktadniki te rozprowadza sie w odpowiednie]
ilosci wody, zeby umozliwi¢ réwnomierne nalozenie
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ich na powierzchnie kokili. Poniewaz wymienione wy-
zej skiadniki z wyjgtkiem szkla wodnego nie rozpusz-
czaja sie we wodzie, tylko tworzg z nia mechaniczng
mieszanine, nalezy wicc uzywac je w stanie rozdrob-
nienia zapobiegajacym szybkiemu opadaniu czasteczek
na dno naczynia, w ktérym przygotowuje sie miesza-
nine. Zupelnie wystarcza, jesli ziarna stosowanego ma-
teriatu przechodzg przez sito AFS Nr 200, czyli, jesli
$rednica ziarenek nie przekraczaja 0,08 mm. Ponizej
podajemy sklad na powloke ochronng, ktéra wypré-
bowano w Odlewni Do$wiadczalnej Gléownego Insty-
{futu Odlewnictwa:

80 g pylu kwarcowego
40 g szkla wodnego
1000 g wody (1 litr)

Sposoéb przygotowania mieszaniny jest nastepujacy:
wode podgrzewa sie do zagotowania, po czym wlewa
sie szkto wodne a nastepnie wsypuje sie pyl! kwarco-
wy. Silnie mieszajac zawartosé przerywa sie podgrze-
wanie i chtodzi mieszanine do temperatury nanoszenia
na kokile (50 do 60 C). Zaleca sie przygotowywaé mie-
szanine matymi porcjami (do natychmiastowego uzy-
cia).



Przygotowana w powyzszy sposob mieszanine na-
nosi sie na kokile podgrzang do temperatury 100—
120 C, przy pomocy pedzla lub przez natryskiwanie.
Naiezy przed tym oczysci¢ powierzchnie robocza ko-
kili, najlepiej przez piaskowanie oraz usuna¢ ewen-
tualne pozostatosci zuzytlej powloki ochronnej. Powlo-
ka powinna tworzy¢ warstwe rownej grubosci (0,2 do
0,3 mm) bez przerw lub naciekow. Po wykonaniu po-

KRONIKA KOMISJI ODLEWNICZEJ PKN,

W biezgcym roku Komisja Odlewnicza PKN, mig-
dzy innymi, opracowuje pierwsze normy z nowej zu-
peinie grupy zatytulowanej ,,Okresienia t{echniczno-
ekonomiczne w przemy$le. Na poczatek wzieto do
opracowania trzy noriny, a mianowicie:

1. ,,Skladniki bilansow metalu w odiewniach®.

2. ,Klasyftikacja i rozgraniczenie powierzchni w od-

lewniach*.

3. ,,Klasyfikacja czynnosci w odiewniach®.

O ile tytut pilerwszej z wyzej wymienionych norm
zostal juz przez Komisje ostatecznie ustalony, o tyle
brzmienie dwoch pozostatych moze ulec w toku osta-
tecznego opracowania zmianom.

WyZej wymieniona grupa norm, kidrych opracowa-
nie zainicjowata Komisja Odiewnicza, przedstawia no-
wy, charakterystyczny dla socjalistycznej planowej go-
spodarki typ norm, ktére stang sig waznym przyczyn-
kiem nie tylko dla uporzadkowania poje¢, nazw i okre-
slen oraz sprawozdawczosci, ale przez stworzenie jed-
noznacznych kryteriow, uiatwia porownywanie i pla-
nowanie postepu technicznego w przemysie i zracjo-
nalizowanie planowania {echniczno - ekonomicznego
w ogolnosci. Procz tego normy te beda mialy wielkie
znaczenie w zaslosowaniu do prac projektowych i do
oceny jakosci projektow inwestycyjnych.

Naezy tu na wstepie zwrocic uwage, iz normy te,
rzecz jasna, zawieraja szereg pojec i uproszczenn umow-
nych, ktore z punktu widzenia scisle naukowego mo-
gtyby budzi¢ pewne zastrzezenia. Post¢powanie takie
bylo przez Komisje Odlewnicza zastosowane $wiado-
mie, powicm normy, o ktorych mowa, majg stuzyc
praklycznym celom gospodarczo-technicznym. Aby
normy te mogty w praktyce sprosta¢ swemu zadaniu,
musza by¢ one proste i latwe w stosowaniu.

Pierwsza norma z tej grupy jaka zostala opracowa-
na i przyjeta na posiedzeniu Komisji Odlewniczej PKN,
jest projekt normy PN/H - 01503 p. t. ,,Okreslenia
techniczno-ekonomiczne w przemysie. Sktadniki bi-
lanséw metalu w odlewniach“. Z pozostalych norma
dolyczaca powierzchni w odlewniach znajduje sie w
koncowych fazach opracowania — norma dotyczyca
czynnosci nie weszia jeszeze w stadium dyskusji na
pienarnych posiedzeniach Komisji. Praktyka pracy
kolektywnej Komisji nad pierwszymi dwoma norma-
mi wykazala, iz opracowanie omawianych norm jest
nadzwyczaj trudnym i ucigzliwym zadaniem.

*

Projekt normy, dotyczacej sktadnikow bilanséw me-
talu w odlewniach, podzielony jest na 6 czesci:

Pierwsza czes$¢, wstep, omawia przedmiot normy —
norma dotyczy bilanséw metalu w odlewniach stali-
wn, ze'iwa. zeliwa ciagliwego i metali nierelaznych.
Ten szeroki zakres stosowania normy byt miedzy inny-
mi przyczyna znacznych trudnosci jej opracowania.

W drugiej czesci wymienione sg sktadniki bilansow,
Ktore podzielone sa na dwie zasadnicze grupy skiad-
nikow: wejSciowych i wyjsciowych. Do pierwszej gru-
py zalicza sie sktadniki wsadu metalowego, jak su-
rowki 1 metale technicznie czyste, ztom tak handlowy
(zwany w projekcie obcym) jak i obiegowy (wlasny) —
jako oscbne skiadniki bilansow — oraz dodatki me-
talowe. Do drugiej grupy skladnikéw wyjsciowych,
projekt zalicza tak rzeczywiste jak i umowne skladni-
ki bilansu, a mianowicie: ciekly metal, straty na prze-

wioki ochronnej nalezy kokile podgrzaé do okolo

200 C i pzostawi¢ do ostygniecia na powietrzu. Powle-
kanie kokili powlokg o wyzej podanym skladzie wy-
konuje sic jeden raz na zmiane pod warunkiem, ze
ltokila czerniona jest sadza kazdorazowo po wykona-
niu odlewu. Najlatwiej i najlepiej daje sie to wykonaé
droga kopcenia plomieniem palnka acetylenowego.
W. Ch.

tapianiu, odlewy brutto, odlewy netto, odlewy dobre,
ztom obiegowy wtasny, straty bezzwrotne, zgar i braki.
Nalezy tu zwrocié uwage, iz niektére sktadniki pokry-
waja sie czesciowo lub nakiadajg, wynika to stad, iz
wymienionymi tu zostaly wszystkie mozliwe skiadniki
roznych, w rozny sposob zestawionych, bilanséw.

Trzecia czesé projektu normy okresla poszczegdlne
siktadniki. I tak:

— surowki, stopy i metale z nowych lub regenero-
wanych surowcow sg zasadniczymi elementami meta-
lcdajnymi. Zalicza sie do nich: suréwki pochodzenia
hutniczego z rud zelaznych lub syntetyczne, metale,
zaprawy 1 stopy. Surowce te mogg by¢ uZzyte do wsadu
w stanie statym lub cieklym;
do zlomu obcego zalicza sie wszelkie rodzaje, ga-
funki i klasy ztomu, ktére sa dostarczane do wsadu
spoza obrebu produkeji odlewni. Jest to oczywiscie
ustalenie logiczne jedynie z punktu widzenia bilansu.
Jakos$ciowo produkt wlasny odlewni, np. odlew zwrd-
cony przez Kiienta, ale poprzednio traktowany w bi-
lansie jako dobry, z punktu widzenia bilansu bedzie
to .zlom obcy“ Za ,klienta“ uwaza sie w tym wy-
padku takze inny oddzial tego samego zakladu;

— zlom obicgowy wlasny. Zaliczamy tu wszystkie
wilasne odpadki metalowe, ktore powstaly w wyniku
wyprodukowania dobrego odlewu, a mianowicie: uktad
wlewowy, braki, pozostatosci metalu w kadzi, wysiew-
ki metalowe, zuzyte préby technologiczne, pewne
kkategorie pornocy fabrykacyjnych jak: zebra, szpony,
ochtadzialniki (pomoce odlewane przez sama odlewnig
i nie zaliczane w bilansie jako dobry odlew), zlewki,
zeliwo do spawania, odpadki z oczyszczalni i inne;

— dodatki metalowe. Zalicza sie do nich te sklad-
niki, ktore sg metalami lub stanowig zwiazki metali,
a sa stosowane ze wzgledu na procesy fizyko-chemicz-
ne, przebiegajace podczas przygotowania cieklego me-
talu. Rozrézniamy trzy grupy tych dodatkow:

a) skladniki o wlasno$ciach utleniajacych jak: rudy,
zgorzeliny, zuzle i inne. Do ciezaru wsadu zalicza
sie zawartos¢ czystego metalu,
sktadniki o wtasnosciach odtleniajgcych, jak:
Fe-Mn, Fe-Si, Al, stopy z krzemem (Ca-Si, Al-Si-
Mn itp.), stopy metali niezelaznych (Cu-P, Cu-Mn
itp.). Do wsadu metalowego zalicza sig¢ calg za-
wartoéé czvsltego metalu. .

c) wszelkie inne dodatki metalowe lub takie, ktére

majy charakter metali, niezaleznie od miejsca
i sposobu ich dodawania. Do tej grupy nalezg
modyfikatory, dodatki stopowe i karburyzatory.
Do wsadu metalowego zalicza sie calg ilos¢ do-
dawanego sktadnika.

-— za ciekly metal, ktory stanowi przejsciowa po-
zycie w bilansie, uwaza sie metal w stanie zupelnie
przygotowanym do wypeinienia formy, znajdujacy
sie zasadniczo w kadzi lub tyglu wzglednie, w wy-
padku bczposredniego zalewania form, w piecu lub
zbiorniku;

— siroly na przetapianiu; jest to skladnik umowny,
bowiem nie mozna jego wielkosei ustali¢ droga bez-
posredniego pomiaru — okresla go sie jako réznice
pomiedzy ciezarem wsadu metalowego (suma skladni-
kow wejsciowych) a ciezarem otrzymanego zen ciekle-
go metalu. Na strazy skladajg sie: zgar i straty me-
chaniczne;

— odlewy brutto; skladnik ten okresla sie jako cie-

b
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zar wszystkich odlewéw prawidiowo
tgcznie z calym ukladem wlewowym,;

— odlewy netto; skladnik ten okregla sie jako ciezar
wszystkich odlewéw wykonczonych i brakéw;

— odlewy dobre okresla sie jako ciezar odlewdéw
catkowicie wykonczonych i przyjetych przez kontrole
w stanie nieobrobionym mechanicznie;

— straty bezzwrotne okresia sie jako réznice pomie-
dzy ciezarem cieklego metalu a lgcznym ciezarem do-
brego odlewu i zlomu obiegowego;

— zgar; skiladnik ten okresla sig jako sume strat
na przetapianiu i strat bezzwrotnych.

— braki — jako skladnik bilanséw — jest to ciezar
netto odlewdéw, ktére na skutek wad ujawnionych
w zakladzie odlewniczym nie moga by¢ uzyte zgodnie
z przeznaczeniem i zostaja odrzucone. Braki ujawnio-
ne poza obrebem produkcji odlewni nie wchodza do
bilanséw metalu.

Czwarta cze$é projektu normy wymienia wskazniki
techniczno-ekonomiczne bilanséw metalu. Sa one na-
stepujace: uzysk, wskaznik zgaru i wskaznik braku.

Czeé¢ piata okreSla wyzej wymienione wskazniki
w sposob nastepujacy:

— uzysk; wskaznik ten okreéla sie jako procentowy
stosunek ciezaru dobrych odlewéw do ciezaru wsadu
metalowego;

— wskaznik zgaru okre$la sie jako procentowy sto-
sunek zgaru do ciezaru wsadu metalowego;

— wskaznik braku okre§la sie jako procentowy
stosunek brakéw do odlewow netto.

wykonanych

W czeSci szostej przytoczone sg cztery przykilady bi-

lans6w metalu. Przytaczamy z nich jeden — dla ze-
liwa:

Nazwa skladnika kG %0
Surowki i metale 400 40
Zlom obcy 300 30
Zlom obiegowy wiasny 290 29
Dodatki metalowe 10 1

Razem wsad metalowy 1000 100
Ciekly metal 960 96
Straty topienia 40 4

Razem 1000 100
Odlewy dobre 650 65
Zlom obiegowy 293 29,3
Zgar 57 5,7

Razem 1600 100,0

Wielkosci pomocnicze:

Odlewy netto 690 —
Braki 40 —

Wskazniki:

650 X 100

Uzysk — 1000
. 57 X 100
Wskaznik zgaru — 3 1000
o i - [ 40 X 100
Wskaznik braku — 5,8 90
S. K.

Inz. JOZEF ANDRZE]J ZYBERT

Dnia 30 czerwca 1951 roku zmarl w Warszawie i zo-
stal pochowany na Powazkach nasz Kolega Inzynier
Jozei Andreej Zyleil.

Nazwisko jak i sylwetka Zmartego znane byly szero-
kiemu ogoélowi Odlewnikéw. Jozef Andrzej Zybert
urodzit sie 24 listopada 1880 roku w Plocku. Po ukon-
czeniu tam szkoly powszechnej wstapit do gimnazjum,
z ktérego przeniést sie do szkoly gérniczej na Wydzia®
Hutniczy w Dabrowie. Ukonczywszy szkote
gorniczg wstepuje na Akademie Goérnicza
w Przybramie (Czechostowacja) na Wy~
dzial Hutniczy, gdzie po zdaniu przepisa-
nych egzamindéw otrzymuje tytut inzyniera
hutnika. Juz w czasie studidw w szkole
gérniczej, Zmarlty zetknal sie z odlewnic-
twem, pracujgc jako robotnik w odlewni
zeliwa Fabryki Maszyn Rolniczych w Ptoc-
ku, w Zakladach Hulczynskiego w Sosno-
wcu i w Hucie Bankowej w Dabrowie
Gorniczej.

Zmarty pracujac jako robotnik, nie tyl-
ko poglebial swojag wiedze teoretyczns,
lecz przez obcowanie i zaprzyjaznienie sie
z klasa robotnicza, poznawat zycie, potrze-
by, dazenia i sposéb myélenia robotnikow.

Jako inzynier Zmarly rozpoczal prace
w Zakltadach Hutniczych w Komarowie
(Czechostowacja), gdzie wkrotce zostal mianowany kie-
rownikiem odlewni zeliwa i metali. Po kilkuletniej
pracy w Komarowie w 1910 roku powraca do Kraju
i obejmuje stanowisko kierownika odlewni zeliwa i sta-
liwa w Fabryce K. Rudzki i S-ka w Warszawie. Po
kilku latach zostaje Prokurentem Fabryki Fitzner
i Gamper w Dabrowie Gorniczej, zatrzymujgc dla sie-
bie kierownictwo odlewni zeliwa i metali niezelaznych.

Po pierwszej wojnie $wiatowej Zmarty obejmuje
kierownictwo Zakladéw Przemystowych St. Weigt
w Lodzi, z siedzibg Biura Zarzgdu w Warszawie i na
tym odpowiedzialnym stanowisku pracuje przez caty
okres miedzywojenny.

Do dziatalnosci Zmarlego nalezy wymieni¢ zorgani-

zowanie kurséw dla rzemieslnikow przemysilu meta-
1owe°o w klorych bierze czynny udzial w charakterze
suwidchrwTY Tann bum vl ktore
ukazaly 51q w czasoplsmach techmcznych

Myslg przewodnia tych artykuldéw bylo zwiekszenie
wydajnosci w zakladach pracy i ich mechanizacja,
celem polepszenia bytu, zdrowotnoséci i bezpieczenstwa
pracy robotnikow.

Zmarty byl czlonkiem Stowarzyszenia

- bylych wychowankéw Ziemi Plockiej oraz

czlonkiem zalozycielem Stowarzyszenia

Technicznego Odlewnikow Polskich
»STOPY, ktore powstalo w roku 1936.

Po drugiej wojnie $wiatowej obejmuje
stanowisko Dyrektora Technicznego Zjed-
noczenia Przemystu Odlewniczego w Ra-
domiu, gdzie pracuje do wrzes$nia 1946 ro-
ku, po czym przeniesiony zostaje do War-
szawy nha stanowisko Naczelnego Dyrekto-
ra Centrali Odlewéw. W roku 1947 zostaje
przeniesiony do Centralnego Zarzadu Prze-
myslu Metalowego, gdzie pracuje do paz-
dziernika 1948 roku tj. do momentu ciez-
kiej choroby, ktéra potozyta kres Jego
zyciu,

Zmarly Kol Zybert byl zawsze wierny
klasie robotniczej. W lutym 1946 roku
wstepuje do Polskiej Partii Robotniczej w Radomiu.
Bierze udzial w referendum jako Przewodniczacy Ko-
misji. Byl czlonkiem egzekutywy Komitetu Partyjne-
go Polskiej Partii Robotniczej przy Biurze Centrali
Odlewow. Byt czlonkiem Xomitetu Dzielnicowego
P. P, R. Warszawa-Srdédmiescie. W Centralnym Za-
rzgdzie Przemystu Metalowego bral czynny udzial
w zyciu partyjnym bedac II sekretarzem oraz czion-
kiem egzekutywy. Byl ceniony przez Kolegéw i To-
warzyszy partyjnych.

Cze$¢ Jego Pamieci.

2nt wwiola art vln 1hAvar

J. K.
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ROC- NIK 1

KRAKOW, GRUDZIEN 1951 R.

ZESZYT Nr 12

Objagnienia skrotéw, oraz wszelkich zmian i uzu-
pelnien symbolistyki stosowanej w Przegladzie Biblio-
graficznym Odlewnictwa, znajdowa¢é¢ sie beda zawsze
na poczatku zeszytu.

Gwiazdkami, obok porzadkowych liczb artykutow
oznaczone sg publikacje znajdujgce sie w Bibliotece
Gléwnego Instytutu Odlewnictwa.

621.72 MODELARSTWO

918 x 621.725 K2 — 12,51

Levy B.: Kilka najnowszych sposobow wykonywania
modeli. ,,Some present-day practices in patternma-
king“. Foundry Trade J., t. 91, Nr 1820, 19 lip. 51, s. 37;
256 x 19 cm, 7,25 str., 11 fot., 1 rys. — Na tle starych
sposobOw omoéwiono wprowadzone ostatnio ulepszone
metody wykonywania modeli odlewniczych. Omowiono
nowoczesne sposoby produkcji szablonéw, modeli drew-
nianych z metalowymi wkladkami, nieobrabianych
modeli metalowych odlewanych pod cisnieniem i mo-
dell z mas plastycznych. Podano sposoby kopiowania
modeli.

919 x 621.725.11 K2 — 12,51

Zbiezrio$¢ modeli. ,Dépouille. J. Inf. techn. Industr.
Fonderie, Nr 28, maj 51, s. I; 24 x 15 cm, 4 str., 11 rys,,
1 tabl. — Delinicja zbieznosci. Wptyw zbleznosci na tat-
woS$¢ wyciagania modeli z formy. Normalizacja zbiez-
nosci. Przyktady modeli.

621.74 ODLEWNIE. ODLEWNICTWO

920 x 621 74:061.3 K2 — 1251

Sprawozdanie z 24 Kongresu Odlewniczego. ,,Compte-
rendu du 24-e congrés de fonderie“. Bull. mens. Inf.
A. T. F.,, Nr 13, lip. 51, s. 13; 24 x 16 cm, 2 sir. 24-ty
Kongres Odilewniczy odbyt sie w Paryzu w Domu
Odiewnika. W Kongresie brato udziat 300 uczestni-
kow, w tym 10% z zagranicy. Podano dzienny prograim
releraltow 1 caly przebieg Kongresu.

921 x 621,74:061.4 K2 — 1251

Wystawa przemyslowa budowy maszyn i okretow.
Dziat przemysiu odiewniczego. ,,Engineering and ma-
rine exhibition. Foundry trades section'. Foundry Tra-
de J., t. 91, Nr 1826, 30 sierp. 51, s. 233; 25 x 19 cm,
12,2 str., 22 fot. — Omowiono i zilustrowano ciekawsze
eksponaty z wyposazenia odlewni, wystawione przez
rozne firmy brytyjskie.

922 x 621.74:061.6 K2 — 12,51

Blanc G.: Prowizoryczne laboratorium Techniczne-
go Osrodka Odlewnictwa w Montreuil. ,La station
d‘essais provisoire de Montreuil du Centre Technique
des Industries de la Fonderie*. Fonderie, Nr 60, grudz.
50, s. 2279; 27 x 21 cm, 6,5 str., 8 fot.,, 2 tabl. — Labo-
ratorium to bada metody technologiczne przy uzyciu
urzgdzen stosowanych w przemysle i w warunkach
zbiizonych do rzeczywistych warunkéw odlewni. Po-
dano plan sytuacyjny laboratorium, jego wyposazenie
oraz opisano organizacje i zakres pracy.

923 x 621.74:338.4

Institute of Britisch Foundrymen: Trud-
noSci w produkeji odlewow. ,,Problems in castings pro-
duction“. Foundry Trade J., t. 91, Nr 1820, 19 lip. 51,
s. 71; 25 x 19 cm, 3,25 str.,, 4 rys. — Sprawozdanie
z konferencji poswieconej trudnosciom w wykonywa-
niu niektorych odlewoéow ze stali manganowej. Omo-
wiono przyczyny brakow w odlewach szczek do tama-
czy oraz tulej (ptaszczy) do lamaczy ekscentrycznych.

K2 — 12,51

924 x 621.74:338.455 K2 — 12,51

Czygan W.: Masowa produkcja odlewow. ,,Mass pro-

Jduction of castings* Foundry Trade J., t. 91, Nr 1821,
26 lip. 51, s. 105; 25 x 19 cm, 1,75 str.,, 1 poz. bibl. -—
Opisano transport i
w odlewni kokilowej zeliwa szarego, ktore pozwalajg

inne wurzadzenia mechaniczne

osiggngé wydajnos¢ 300 tysiecy odlewow w ciggu jed-

nej zmiany przy zalodze liczacej 550 os6b. Odlewnia

produkuje 70 do 80 réznych typoéw odlewow o cigzarze
od 20 dkg do 8 kg.

K2 — 12,51

925 x 621.74:373.6

Lane C. F.. Zwiekszenie mozliwo$ci konkurencyj-
nych odlewni przez lepsze wyszkolenie personelu. ,Ex-
pand foundry competitive position through better per-
sonnel training®. Canad. Foundry J., t. 24, Nr 1, stycz.
51, s. 5; 30 x 23 cm, 4,8 str. — Nieodzowne jest wysoko
kwalifikowane, postepowe kierownictwo i odpowiedni
personel zdolny pokonaé trudnosci. Rekrutacja perso-
nelu, przydziat odpowiedniej pracy, ocena jej. Klasy-
fikacja pracownika. Planowe podnoszenie poziomu pra-
cownika. Pracownicy dyplomowani. Btledy kierowni-
ctwa. Zagadnienie kosztow wtasnych i podniesienie ja-
koéci. 16 warunkdéw podniesienia wydajnosci kierow-
nictwa.

926 x 621.74:373.6 K2 — 12,51

Szkolenie wyzszych kadr technicznych w odlewnictwie
francuskim. ,La formation des cadres supérieurs
techniques de la fonderie en France*. Bull. mens. Inf.
A. T. F.,, Nr 13, lip. 51, s. 2; 24 x 16 cm, 9 str. — Opis
metody i programu szkolenia wyzszych kadr w Wyz-
szej Szkole Odlewnictwa we Francji. Kurs jednoroczny
praktyczny w odlewni, jednoroczny teoretyczny w Szko-
le. Ich programy. Dwa stopnie selekcji kandydatéow.
Egzaminy usine i piSmienne. Cel szkoly: doksztalca-
nie mlodych kadr, posiadajacych powazny zasob wia-
domosci teoretycznych i praktycznych i aktualizowa-
nie ich wiadomos$ci. Wychowanie wysokokwalifikowa-
nych pracownikéw na stanowiska kierownicze.

927 x 621.74:373 6 K2 — 12,51

Faulkner V. C.: MozliwosSci szkolenia odlewnicze-
go w Brytanii. ,British foundry training facilities*.
Foundry Trade J., t. 91, Nr 1824, 16 sierp. 51, s. 177;
25 x 19 cm, 2,75 str., 4 poz. bibl. — Podzial personelu
wediug spelnianych funkcji, jego rekrutowanie. Mozli-
wo$¢ szkolenia sie, tak na stanowiska kierownicze jak
wykonawcze, formierzy itp. Organizacja szkolnictwa,
szkolenie praktyczne ze wspdizawodnictwem, oraz w
zakladach pracy. Organizacje wspotdziatajgce ze szkol-
nictwem.

928 x 621.74:549.212 K2 — 12,51

Dennery Ch, Pensa F.: Grafit i jego zastosowa-
nie w odlewni. ,Le graphite et ses applications en fon-
derie“. Fonderie, Nr 67, lip. 51, s. 25647; 27 x 21 cm, 18
str., 5 tab. — Wlasnosci grafitu, sposob jego powsta-
wania, metody produkcji grafitu syntetycznego. Metody
fabrykacji tygli i elektrod grafitowych. Szczegétowo
omoéwiono zastosowanie grafitu i mas grafitowych
w odlewnictwie: jako materialu ogniotrwalego, przy
formowaniu, jako dodatku w masach rdzeniowych oraz
do naweglania zeliwa lub stali.
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929 x 621.74-662.749 (411) K2 — 12,51
Koks odlewniczy dla Szkocji. ,,Foundry coke for Scot-
land“. Foundry Trade J., t. 91, Nr 1821, 26 lip. 51, s.
107; 25 x 19 cm, 0, 75 str., 1 tab. — Sprawozdanie z ze-
brania Komigji Przemystowej, ktéra ustalita postulaiy
w stosunku do dostawcoéw koksu odlewniczego. Usta-
lono 3 gatunki koksu odlewniczego: 1. dla zeliwiakow
pracujacych kroétkimi wytopami, a) érednica ponizej
1000 mm, b) $rednica powyzej 1000 mm; 2. dla zeliwia-
kow, ktorych czas pracy wynosi 8—19 godz.

621.74.03/.04 Specjalne metody odlewania

930 x 621 74.043.1 K2 — 12,51
Sysojew D. I, Barannikow A A.: Odlewanie
staliwnych kél do kokil. ,,Odlévani ocelovych kol do
kokil“. Hutn. Listy, t. 6, Nr 5, maj 51, s. 254; 30 x 21
cm, 0,8 str., 2 rys., 1 poz. bibl. — Trudnosci przy zasto-
sowaniu kokilowego odlewania kot staliwnych. Dobor
materiatu na kokiie. Dane odnoénie odlewania kot sta-
liwnych w kokilach w jednej z odlewni ZSRR.

931 x 621.74.043.2 K2 — 1251
Halliday W. H.- Dobér metody odlewania w for-
mach metalowych. ,,Ordering of die castings™. Foundry
Trade J., t. 89, Nr 1789, 14 grudz. 50, s. 501; 25 x 18 cm,
2,25 str. — Omowiono czynniki wptywajace na wybor
metody odlewania pomiedzy odlewaniem pod cisnie-
niem a odlewaniem grawitacyjnym w kokili. Przy wy-
borze brano pod uwage zarowno wymagania stawiane
czeSciom odlewanym, mozliwosci kazdej z wymienio-
nych metod jak i ekonomie procesu.

932 x 621.74,043.3:669.2.8 K2 — 1231
Wood R. L, Ludwig D. V.. Debér stopu metaii
niezelaznych dla wvkonywania odlewow precyzyjnych.
wHow to select nonferrous alloys for investment cast-
ings*“. Mater. a. Meth., t. 33, Nr 1, stycz. 51, s. 78; 23 x
21 em, 5 str., 6 fot, 1 makrogr.,, 1 tab. — Ze wzgledu
na warunki, jakim powinny odpowiadac¢ czesci wyko-
nane metoda odlewow precyzyinych, nalezy zwrocic
réwniez uwage na dobor odpowiedniego stopu, uwzgle-
dniajgc zaréwno czynniki, wplywajace na lejnoé¢ sto-
pu jak i na jednorodno$¢ budowy w stanie stalyn..
Omowiono stopy magnezu, aluminium i miedzi, przy
czym zestawiono ich wlasnosci w tabeli (wytrzymatosé
na rozcigganie, wydtuzenie, twardosé, wiltasnosci odlew-
nicze oraz wskazowki technologiczne).

933 x 621.74 045:669.715 (7) K2 — 12,51
Odlewanie w USA stopéw aluminiowych metoda
traconego wosku. ,, In USA la formatura a cera persa
interessa anche l‘alluminio®. Alluminio, t. 20, Nr 2, 51,
s. 161; 24 x 17 cm, 0,5 str., 1 tab. — Jakkolwiek odle-
wanie metodg traconego wosku stosowane jest giow-
nie do metali trudnotopliwych, moze tez mie¢ znacze-
nie dla stopéw aluminiowych, w szczegdlnosci dla
skomplikowanych odlewéw seryjnych. Podano pieé ro-
dzajow stopow aluminiowych do odlewania precyzyj -
nego, ich sktad chemiczny oraz wilasnos$ci mechaniczne.

934 x 621.74.04 K2 — 12,51
Ames B.N, Donner S. B, Kahn N. A.: Pro-
dukcja odlewow o duzej dokladnosci wymiardéw i glad-
kosci powierzchni przy zastosewaniu nowego sposobu
odlewania. ,Metal parts with high accuracy and finish
produced by new casting process“. Mater. a. Meth,
t. 32, Nr 2, sierp. 50, s. 43; 28 x 21 cm, 4 str., 9 fot,
2 poz. bibl. — Nowo wprowadzony proces Croninga
(C-proces) daje mozno$¢ uzyskania odlewoéw z alumi-
nium i jego stopdw, brazéw i mosiadzéw, oraz stopoéw
7elaza, o malych tolerancjach wymiarowych i powierz-
¢hni nie wymagajacej obrobki wykanczajacej. W pro-
cesie {ym spoiwem piasku formierskiego jest zywica
fenolowo-formaldehydowa. Podano przyklady techniki
wykonywania odlewéw tym sposobem.
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935 x 621.74.045 K2 — 1251
IL.usniak L.: Odlewanie precyzyjne metoda ,traco-
nego wosku®, Prz. Caiewn., t. 1, INv (—3, 1p.-slerp. o1,
S. 207; 49 x 21 ¢m, b sir., 19 poz. bibl. — Historia roz-

woju odiewnictwa precyzyjnego metali metoag ,,traco-
nego woskur. lecnnika wykonywania odiewow oraz
ich zastosowanie. 1. Przygotowanie modeiu zasadni-
czego, 2. wykonanie mairycy, 3. przygotowanie mo-
deiu, 4. dobor maleriatu ceramicznego na pokrycie mo-
deiu oraz lechnika wykonywania pokrycia, 5. wyboér
odpowiedniego materiaiu 1ormierskiego i sama tech-
nika wykonywania tormy, 6. stosowane stopy, ich to-
pienie i odiewanie, 7. wykanczanie odlewow.

936 x 621.74.045 K2 — 12,51
Turnbull J. S.: Metoda ,traconego wosku*“ w za-
stosowaniu do wykonania form na cdiewy precyzyine.
»L€e procédé ,a cire perdue” de moutage de precision*.
Fonderie belge, Nr 3, marz. 51, s. 58; 27 x 21 c¢m, 7 str,,
il fot, 2 rys. — Rys historywzny. zasiosowanie meto-
dy ,traconego wosku* do wykonywania protez denty-
stycznych., zmodytikowany proces Austenal stosowany
w Ameryce podczas oslatniej wojny Swiatowej do pro-
dukcji topaiek do turbin gazowych, matryc ao wyko-
nywuania czesci z bakeiitu itp. Podano: sposob wyko-
nywania matryc, opis stosowanych materiatow na mo-
dele oraz tecnniki ich wykonywania, aobor odpo-
wiednich materiatow na forme ceramiczng oraz meto-
dy wytwarzania tych iorm.

937 x 621.74.045 K2 — 1251
Turnbull J. S.: Metoda ,traconego wosku“ w za-
stosowaniu do wykeonywania form na odiewy precy-
zyjne. Dokoniczenie. ,Le procédé ,a cire perdue* de
mouiage de précision. Kin”, Fonderie beige, Nr 4, kw.
2ol 8 0oi 2 pon bibl, —— Topie-
nie (stosowany piec, temperatura metalu, odlewanie).
Operacje wykanczajace. Wiasnosci. Zastosowanie cze-
sci wykonanych metodg odiewow precyzyjnych. Eko-
nomia procesu. Ten sam artykut znajduje sie w Foun-
dry Trade J., Nr 1746, 16 luly 50.
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621. 741 Rodzaje odlewni

938 x 621.741:628.83/.84 K2 — 12,51

Eichmeier A. H.: Jeszcze o zagadnieniu zanieczysz-
czenn powietrza. Warunki meteorologiczne wplywaja
na czystoS¢ powietrza. ,More about air pollution pro-
blems. Meteorological conditions affecting air pollu-
tion*. Amer. Foundryman, t. 19, Nr 3, marz. 51, s. 51;
29 x 21 cm, 2,75 str., 1 fot., 2 rys., 3 wykr., 5 poz. bibl. --
Przedyskulowano wplyw warunkow meteorologicznych
(pogody) na zdolno$¢ unoszenia sie sadzy i dymu
w powileirzu. Rozpatrzono wplyw temperatury, wia-
iru, ciénienia atmosferycznego, pory roku itp.

939 x 621.741:628.83/.84 K2 — 1251
Kane J. M.: Jak eczyszczaé¢ powietrze w odlewni.
Zagadnienie kontreii pylu w odlewniach. ,What to do
aboutl air po:luiion. Foundry dust control problems.“
Amer. Foundryman, t. 19, Nr 2, luty 531, s. 34; 29 x 21
cm, 4,1 str., 1 fot,, 4 rys., 2 poz. bibl. — Podano stopien
zanieczyszezenia  atmosfery wywolanego procesami
w odlewniach oraz opisano urzadzenia pozwalajace na
osczyszezenie powielrza na drodze suchej 1 wilgotnej.

940 x 621.741.1 Gibbcns K2 — 1251
Gibbons Bros Ltd. Dudley: Nowa odlewnia
Zakladéw Gibbons Bros. ,New foundry of Gibbons
Bros“. Foundry Trade J., t. 91, Nr 1818, 12 lip. 51, s. 47,
25 x 19 ¢m, 1,6 str., 1 fot. — Krétki opis nowych urzag-
dzen w Zakladach Gibbons Bros. Modelarnia, odlew-
nia, formiernia, rdzeniarnia, warsztaty mechaniczne.



v4l x 621.741.4 Osborn K2 — 1251
Sreston J.: Rozwoj odlewni staliwa Osborr. ,Os-
born‘s steelfoundry exiention”. Foundry Trade J., t. 81,
Nr 1819, 12 lip. 51, s. 41; 25 x 19 cm, 5 sir., 8 fot, 2 rys.
Opis przebudowanej i zmechanizowanej odlewri drob-
nych czeéci staliwnych. Szczegdtowiej omdwiono agre-
gat do przerobu i transportu masy formierskiej, rozpla-
nowanie hali odlewni, zastosowanie maszyn formier-
skich oraz sposéb wykonywania rdzeni.

942 x 621.741.4 Osborn K2 — 1251
Osborn Foundry & Engineering Co.: Mo~
dernizacja odlewni staliwa. ,steel foundry progress™.
Iron a. Steel, t. 24, Nr 8, lip. 51, s. 327, 30 x 21 cm,
3,2 str, 5 fot., 3 rys. 1 tab. — Opis modernizacji jedncj
z angielskich odlewni staliwa. Zasady i zalozenia ulep-~
szen. Plan sytuacyjny zakladow. Produkcja odlewni
obejmuje staliwo weglowe, nisko- 1 wvsokostopowe.
Podano wyposazenie modelarni, rdzeniarn:. D. c. n.
943 x 621.741.4 Osborn K2 — 1251
Osborn Foundry & Engineering Co.: BRo-
dernizacja odlewni staliwa. ,Steel foundry progress”.
Iron a. Steel, t. 24, Nr 9, sierp. 51, s. 382; 30 x 21 am,
49 str., 12 {ot., 3 rys. — Dalszy ciag opisu moderniza-
cji odlewni jednego z zakladow brytyiskich (patrz
Iron a. Steel z lipca 51). Opisano wyposazenie i urza-
dzenia w rdzeniarni, przygotowanie mas formierskich,
piece do suszenia form, topienie stali. . ¢. n.

944 x 621.741.4:621.365 K2 — 12,51
Krianin I. R, Suszko G. W.: Zagadnienie wy-
boru procesu wytopu staii w piecach eienwrycznych na
odiewy kszialiowe. 1K wWOprosu 0 wyoorie processa
wypfawki stau dia fasonnowo utja w eextlropieczacn™.
L. broizwod., Nr b, maj ol, 8. %; 2¥ X 22 cm, 4,4 sir.,
3 wykr,, 8 tap., Y poz. bibl. — Fodano PpOrownawczo
szereg wlasnoscl stail z procesu zasaaowego oraz Kwa-
snego, z Klorych wynika, 2Ze w produkcji  odiewow
ksziartowycen stal z procesu kwasnego w piecu esek-
trycznym wykazuje wyzszos¢ pod wzgigdem technicz-
no-ekonomicznym nad staig z procesu zasadowego.
945 x 621 741.4:628.8 K2 — 1251
Bloor W. A.: Zmniejszanie ilo$ci pylu w odiewniach
staliwa. ,,Reduction ol aust 1n steeiiounury operations'.
Foundry Trade J., t. 91, Nr 1814, 12 up. ol, s. 51; 20 x
19 cm, 10,2 str., 2 rys., 1 wykr,, 12 mikrogr., 6 tab., 22
poz. bibl. — Sprawozdanie z badan przeprowadzonych
w 24 odiewniach brytyjskich. Poaano metody pomiaru
ilosci pytu. Stwierdzono zasadnicze znaczenie rozpia-
nowanila miejsc czynnosci powodujacych powslawanie
pylu. lios¢ pytu jest tym mniejsza, im wigksza jest
powierzchnia uzyteczna odlewni na jednego pracowni-
ka oraz im wigksza jest érednia masa pojedynczego

odlewu.
621.742 Przygotowanie piasku formierskiego i gliny
946 x 621.742:331.86:373.6 K2 — 1251

Allied: Szkolenie czeladnikow. ,Apprentice trai-
ning“. Foundry Trade J., t. 91, Nr 1821, 26 lip. 51, s. 35;
25 x 19 ¢m, 3,75 sir., 2 fot. — Schemat organizacji szko-
lenia formierzy przez ,Zjednoczenie Odiewni Szkoc-
kich“. Omowiono zagadnienie rekrutacji, sprawiajace
powazne trudnosci, program i metody szkolenia, trwa-
jacego pie¢ lat oraz spraweg zatrudnienia po ukonczo-
nym szkoleniu.
947 x 621.742.2 K2 — 1251
Kubly do transportu masy formierskiej. . Bennes pour
transport de sable“. Fonderie, Nr 67, lip. 51, s. 2578.
27 x 21 cm, 4 str, 9 rys, 1 tab. — Przytloczono szkice
kilku konstrukeji kublow wywrotnych 1 kublow
z otwieranych dnem, stosowanych do transporiu mas
formierskich. Opisano urzgdzenia stuzgce do wyproz-
niania kublow.

948 x 621.742.59 K2 — 12.51

Chabowski W.: Zagadnienie plynnosci a stopien
ubicia masy formierskiej w swietle wymagan prakty-
ki odlewniiczej. Prace GIO, t. 1, Nr 2, 51, s. 49; 29 x 21
cm, 8 str., 1 rys. 6 wykr., 1 tabl. 2 poz. bibl. — Podano
nowa metode oznaczania plynnosci masy formierskiej.
Ustalono podstawe dla okreslenia twardosci formy za-
leznie od cisnienia cieklego metalu i podano sposoéb
wyznaczania zalezno$ci miedzy twardoscig a stopniem
ubicia masy. Przytoczono wykresy, na podstawie ki6-
Iych mozna okreslic wielko$¢ wymaganego ze wzgle-
dow technologicznych zageszczenia masy w skrzynce
formierskiej oraz ustali¢ wysoko$¢ ci$nienia, umozli-
wiajgcego osiagniecie tego zageszczenia.

621.743
949 x

Rdzeniarnia. Rdzeniowanie

621.743,36 K2 — 12,51

Wskaz¢éwki odnos$nie wyboru, konstruowania i obslugi
suszarek rdzeni. ,,Guide pour le choix, la construction
et la conduite des étuves a noyaux‘‘. Fonderie, Nr 66,
czerw. 51, s. 2521; 27 x 21 cm, 14,6 str., 8 fot.,, 13 rys.,
7 wykr., 3 tabl. — Wybdr rodzaju suszarki omoéwiono
bod kglem ekonomii opalania, podajac odpowiednie ta-
bele materialow opalowych oraz ich zuzycia. Podans
kiltka przykladow konstrukeji suszarek, ich wady i za-
lety, metodeg obliczania mocy i wydajnosci oraz wska-
zowki technologiczne wykonania. Opisano aparaty shu-
zace do kontroli biegu suszarek oraz przyktad bilansu
cieplnego.

621.744 Formowanie

950 x 621.744:621 746.5:669.13:621.1 K2 — 1251

Redfern D.: Odlewy czesci silnika parowego Corlis-
sa. ,,Castings for the Corliss steam engine“. Foundry
Trade J., t. 91, Nr 1823, 9 sierp. 51, s. 157; 25 x 19 cm,
6,25 sir., 21 fot. — Odlew Zzeliwnego kola zamachowego
0 o 6 m, wagi 20 ton: sposéb formowania, czas susze-
nia, wykonanie rdzenia. Uktad wlewowy. Sposdb i wa-
runki zalewania formy metalem. Wsad metalowy,
sklad chemiczny zeliwa, wlasnosci mechaniczne zeli-
wa, sklad masy formierskiej. D. c¢. n.

951 x

621.744:621.746.5:669.13:621.1 K2 — 1251

Redfern D.: Odlewy czesci silnika parowego Corlis-
sa. ,,Castings for the Corliss steam engine“, Foundry
Trade J., t. 91, Nr 1825, 23 sierp. 51, s. 221; 25 x 19 cm,
4,4 str., 13 fol. — Dokonczenie opisu z Nr 1823. Formo-
wante i zalewanie cylindra silnika jako przykiad
wspolpracy formierza i metalurga. Opis formowania
cyvlindra, uklad wlewowy, sporzadzanie, suszenie i za-
kladanie rdzeni. Wsad, skiad chemiczny i wtasnosci
mechaniczne zeliwa na cylinder.

952 x 621.744.3 K2 — 1251

ReptonStreetFoundryofS.Russel& Sons:
Wyposazenie mechaniczne urzadzen odlewniczych. ,,Me-
chanical aids“. Foundry Trade J., t. 91, Nr 1820, 19 lip.
51, 5. 65; 25 x 19 ¢m, 4 str., 1 fot., 5 rys. — Omowiono
elektryezne urzgdzenia do kontroli procesu przerovki
masy formierskiej, regulowania obiegu masy w od-
lewni, zasilania narzucarki masg formierska oraz do
transportu i skladania form wykonanych przez narzu-
carke

953 x 621,744.34:621.771:621.9-42 K2 — 1251

Golden J. J.: Nowe powloki do kokil. ,,Nové kokilové
povlaky*, Hutn. Listy, t. 6, Nr 5, maj 51, s. 249; 30 x
21 c¢m, 1,3 str, 2 rys., 4 tabl. — Stosowanie odpowied-
nich powlok do kokil wpiywa nie tylko na przediluze-
nie zywotnosci kokili, ale tez i polepsza jakoé¢ staliw-
nego odlewu. Ostatnio uzyto Darmold i Hydropast
uzyskujac dodatnie wyniki. Darmold jest roztworem
koloidalnego grafitu, Hydropast za$ sktada sie ze
sproszkowanego aluminium i spoiwa. Omoéwiono spo-
sOb pokrywania kokil, przy zastosowaniu specjalnie
do tego celu skonstruowanej aparatury. W tabelach
zestawiono wyniki uzyskane przy odlewaniu staliwa
do kokil (jako$¢ powierzchni i wady odlewéw) przy
zastosowaniu roéznych powlok.
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954 x 621.744.527.5 K2 — 1251

Tompkin J. E. R.: Chemiczne ochladzalniki i zasi-
lanie. ,,Chemical chilling and feeding”. Foundry Tra-
de J., t. 91, Nr 1818, 5 lip. 51, s. 11; 25 x 19 cm, 3 stir,,
1 fot., 3 rys., 2 tab., 4 poz. bibl. — Podano nowy ro-
dzaj ochladzalniké6w bedacych imieszaning grafitu, te-
luru, krzemionki i wody. Mieszaning ta powleka siq
te miejsca formy, w ktorych stosowano dotychczas
ochladzalniki metalowe. Opisano doswiadczenie z za-
stosowaniem nadlewow w otulinie zawierajacej mase
egzotermiczng. Dyskusja.

955 x 621.744.4.06 K2 — 12 51
Bullock H. J.: Regulacja iloSci wsirzasow maszyny
formierskiej. , The timed jolt“. Foundry Trade J.,
t. 91, Nr 1822, 2 sierp. 51, s. 125; 25 x 1Y cm, 2,5 sir,
8 fot., 1 rys. — Omowiono nowy typ automatu umodcli-
wiajacego nastawianie formierki na zadang ilogé
wstrzgsow. Jest to urzadzenie pneumatyczne, ktére za-
montowuje sie w korpusie maszyny formierskiej. I’o-
zwala ono na wykonywanie form jednakowo, ubitych
zgodnie z wymaganiami ustalonymi doswiadczalnie dla
danego odlewu, przez nisko wykwalifikowanego pra-
cownika.

956 x 621.744.5:658.54 K2 — 12,51
Martin G.: Chronometraz czynnosci formowania.

Application of time-study moulding operationc®.

Foundry Trade J., t. 91, Nr 1826, 30 sierp. 51, s. 2t1;
25 x 19 cm, 1,75 str. — Opisano metode pomiaru cza-
formowania i podano

sOw poszczegdlnych czynnosci

miaru.
621.%45 Topienie. Piece

957 x 621.745.32 K2 — 1251
Bullows W. D.: Piece obrotowe opalane olejem.
,Oilfired rotary furnaces“. BCIRA J., t. 4, Nr 1, sierp.
51, s. 22; 24 x 16 c¢m, 11 str.,, 1 fot., 3 rys — Doktadny
opis pieca obrotowego (pojemn. 3 t.), opalanego olejem
kreozotowym oraz urzadzen regulujacych zasilanie pa-
liwem. Dyskusja.

958 x 621.745.326 K2 — 12,51
Fassotte P. C.: Piec ,,Sesci“. ,/ The Sesci furnace®.
BCIRA J., t. 4, Nr 1, sierp. 51, s. 17; 24 x 16 cm, 4 str. —
Przyklady 7 wytopow czarnego zeliwa ciaggliwego
w piecach obrotowych Sesci o pojemnosci 2—6 ton.
Sktad wsadu, analiza chemiczna i temperatura zeliwa
w kolejno odlewanych kadziach, czas topienia.

959 x 621.745.33:669.131.8 K2 — 1251
Perrott H. W.: Piece do topienia zeliwa ciagliwego,
opalane pylem weglowym. ,Pulverized fuel furnaces
{for melting malleable cast iron‘. BCIRA J¢, t. 4, Nr 1,
gierp. 51, s. 1; 24 x 16 cm, 16,2 str., 5 fot., 3 rys.,
2 tabl. — Opis urzgdzenia do przygotowania pytu we-
glowego. Wsad, czas topienia, zuzycie paliwa i mucy
elektrycznej, temperatura zeliwa na rynnie spustowej
oraz koszta utrzymania: pieca ptomiennego (pojem-
nos¢ 10—30 ton) na zimny i goragcy wsad (duplex), pie-
ca obrotowego Brachelsberga (pojemnosé¢ 215 ton)
na zimny i goracy wsad (duplex) oraz pieca obroto-
wego Sesci (pojemnosé¢ ok. 5 ton).

960 x 621.745 34:669.13 K2 — 12.51
Mal A.: Kontrola wegla w zeliwiaku. ,L.e controle
du carbone au cubilot“. Fonderie belge, Nr 24, lip.
grudz. 50, s. 19; 27 x 21 cm, 6,1 str, 5 rys., 1 tabl. —
Kontrola odnosi sie do wegla catkowitego w zeliwie.
W czescl teoretycznej omoéwiono mechanizm powsta-
wania eutektyk i skladniki moggce zastapi¢ wegiel
w zeliwie. W czesci praktycznej podano rady jak
otrzymywacé zeliwo o zadanym skladzie.

961 x 621.745.343 K2 — 12,51

Roesch K.. Doswiadczenia praktyczne z zeliwia-
kiem o podgrzewanyrma dmuchu. ,Practical experien-
ces with the hot blast cupola“. BCIRA J. t. 3 Nr 12,
czerw. 1, s. 971; 24 x 15 cm, 254 str, 2 fot., 6 rys,
4 wykr,, 1 tabl, 12 poz. bibl. — Przeglad do$wiad-
czen niemieckich nad zastosowaniem zeliwiakow
o podgrzewanym dmuchu w odlewniach zeliwa cig-
gliwego. Doswiadczenia te wykazaly duze korzysci
ze stosowania podgrzewanego dmuchu gléwnie przez
zmniejszenie rozchodu koksu, zmniejszenie zawarto-
$ci siarki w zeliwie, wzrost wydajnosci zeliwiaka
oraz zmniejszenie stral metalu na zgar chemiczny.

962 x 621.745.35:621.365 K2 — 12,51
Mullan G. F.: Piece elektryczne. Ich zalety. ,The
electric furnace. Its advantages* Canad. Foundry J.,
t. 24, Nr 2, luty 51, s. 5; 30 x 23 cm, 2,5 str. — Zalety
piecdw elekirycznych do topienia zeliwa: latwa kon-
trola skiadu kapieli i mozliwos¢ szybkiej jego zmiany
z uniknieciem sktadéw przejsciowych. Proces ,Du-
plex™ (zeliwiak — pice clektryezny). Latwa kontrola
wiasnoscl  uiechiauicany ol 1 techolugicany ol
Jednorodno$¢ sktadu.

oliien o
Leai W Qe .

963 x 621.745.44:669.2/.8 K2 — 12.51

Sokoltowskij R O.: Zagadnienie racjonalnego
wykorzystania otoczek metali i stopow kolorowych.
»K woprosu racjonalnowo ispolzowanja struzki cwiet-
nych mietatlow i sptawow®. Lit. Proizwod., Nr 6,
czerw. 51, s. 27; 29 x 22 c¢m, 2 str., 3 poz. bibl. — Omo6-
wiono sposoby ekonomicznego przetapiania otoczek
metali i stopow kolorowych. Powtloki ochronne i zu-
zle rafinujgce dla bragzow, bragzali i mosigdzow. Skilad
chemiczny i uwagi o ich stosowaniu.

964 x 621.745.5 K2 — 12.51
Topienie przy zastosowaniu prézni. Najnowsze osig-
gniecia szwajcarskie. , High-vacuum melting. Latest
Swiss developments®. Metallurgia, t. 44, Nr 263, wrzes.
51, s. 163; 28 x 22 cm, 1,2 str., 1 fot., 1 rys. — Zasto-
sowanie topienia w proézni. Opis aparatury (ilustra-
cje) 1 warunkdéw procesu

965 x 621.745.552.3 K2 — 12,51
Evans F. C.: Bieg i konstrukcja zeliwiakow o pod-
grzewanym dmuchu. ,Operation and design of hot-
blasli cupolas“. Foundry Trade J., t. 91, Nr 1826, 30

sierp. b1, s. 247; 25 x 19 cm, 4,75 str., 4 wykr.,, 1 tabl,

8 poz. bibl. — Zestawienie do$wiadczen, gildéwnie
europejskich, z zeliwiakami o podgrzewanym dmu-
chu. Omowiono zasady ustalenia lemperatury dmu-

chu, zalety jakie daje podgrzewanie powietrza oraz
materialy ogniotrwate na obmurze zeliwiaka.

Komitet Redakcyjny: mgr. inz.

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

mgr Sitko Roman

Red. Przegl. Bibl. Odlewn.: mgr Sitko R.
Adres Red. Krakéw 12, Borek Falecki, ul. Giéwna 152
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Komunikat Zarzadu ‘Gléwnego Stowarzyszenia Technicznego
Odlewnikow Polskich

I. Narada Aktywu Naczelnej -Organizacji Technicz-

L nej.

W grudniu br. odbedzie sie Walny Zjazd Delegatow
wszystkich  stowarzyszen  technicznych, bedacych
w ramach Naczelnej Organizacji Technicznej. Zjazd
Delegatow wybierze nowy Zarzad, omowi plan dzia-
lania na przyszlo§é¢ itp. W przeddzien Zjazdu Delega-
tow NOT zostanie podsumowana dotychczasowa dzia-
lalnosé wszystkich stowarzyszen i zostang zgloszone
zobowigzania, ktére wplynety do Zarzadu Gioéwnego
STOP od kol. kol. cztonkow Stowarzyszenia.

Podajemy dalsze zobowigzania kol. kol.

1. Zespdl Kolegow ze Spoéldzielni Pracy
Techniczna* w Warszawie zobowigzal sig:

a. Przerobi¢ pile tasmowg do drzewa na pile do

obcinania wlewow metali niezelaznych do dnia
15. X. 1951,

b. Przeszkoli¢ 5 mezczyzn zatrudnionych w rdze-
niarni do pracy formowania i przenies¢ .ich na
formiernie do dnia 15. 12. 1951.

¢. Przyjac¢ i wyszkoli¢ do pracy w rdzeniarni 3 mez-
czyzn gluchoniemych,

. 2. Zespdl Kolegow z Zakladow Mechanicznych ,,Ur-
sus':

2. 1. z Odlewni metali kolorowych zobowigzuje sie

wprowadzi¢ do dnia 1. 7. 52 do produkcji cig-

gnika ,,Ursus® odlewy z bezcynowych stopow
miedzi zamiast dolychczas stosowanych brazow
cynowych w 100% przewidzianych pozycji.
.z Odlewni Zeliwa zobowigzuje sie do:

a. calkowitego uruchomienia zespotow do prze-
robu masy formierskiej i rdzeniowej na
odlewni zeliwa,

b. uruchomienia pomocniczego urzadzenia (dét
z rusztami) do wybijania rdzeni z odlewow.

©¢..wyszkolenia z zatogi Odlewni 3 kobiet na
wykwalifikowanych formierzy.

Powyzsze zobowigzania uwazamy za ostatnie zgto-

szone z okazji Narady Aktywu Technicznego NOT.

Naptywajace zobowigzania kol. kol. odlewnikow
zglaszane z innych okazji bedziemy nadal skrzetnie
publikowali, dajac tym wyraz wilgczenia sie odlew-
niczych kadr technicznych do budowy Polski Ludowej.
Prosimy wiec kol. kol. odlewnikéw o nadsylanie do
Zarzadu Gléwnego STOP zobowigzan podejmowanych
w ramach swoich Zakladéw pracy.

Przypominamy o koniecznoéci  skladania meldun-
kow do Zarzadu Glownego STOP o wykonaniu zobo-
wigzan lacznie z podaniem efektu gospodarczego wy-
niklego na skutek wykonanego zobowigzania.

»Grupa

II. Sprawy organizacyjne.

Komisja Wad Odlewniczych pracujaca przy Zarzg-
dzie Gléwnym STOP zwrdécila sie z prosba do kol. kol
poprzez Oddzialy STOP o nadsytanie zdje¢ fotogra-
ficznych odlewow wadliwych.

Z tego miejsca powtarzamy nasza proshe nadmienia-
jac, ze klasyfikacja wad odlewow z zeliwa szarego
i ciggliwego ma sie ukaza¢ lgcznie z atlasem fotogra-
fii wadliwych odlewdéw wg. poszczegdlnych punktow
i grup Kklasyfikacji. Fotografie wadliwych odlewow
powinny by¢ formatu 9 X 12 cm.

Program prac Komisji Wad Odlewniczych obejmie
wige:

a. klasyfikacje wad odlewow z zeliwa szarego i cig-

gliwego,

b. atlas odlewow o charakterystycznych wadach,

c. opis wad, przyczyny powstawania i sposoby zapo-

biegania powstawaniu wad.

Przesylane zdjecia przez kol. kol. (na adres STOP,
Krakow, Straszewskiego 28), powinny posiada¢ zalacz-

nik omawiajacy zdjecie lacznie z opisem produkcyj-
nym, stosowanym przy zabrakowanym odlewie i inne
dane. Zdjecia, ktore zakwalifikowane zostang do dru-
ku, bedg honorowane. Wykonywanie zdje¢ fotograficz-
nych zabrakowanych odlewéw nalezy uzgodni¢ z kie-
rownictwem Zaktadu, ktore winno okazaé calkowita
pomoc kol. kol.

Prosimy kol. kol. o natychmiastowe zgloszenie nam
wszelkich trudno$ci napotykanych przy wykonywa-
niu zdjec.

Ze wzgledu na wazno$¢ zagadnienia dla przemystu,
prosimy kol. kol. o dotozenie staran w przyjsciu Ko-
misji z pomoca przez zgloszenie swojej gotowosci do
wspolpracy.

Skladki czlonkowskie,

Wzywa sie wszystkich czlonkéw naszego Stowa-
rzyszenia, kiérzy do tej pory nie uregulowali skladek
o natychmiastowe wplacenie ich do Oddziatéw STOP-u.

1II. Akecja Odezytowo-Szkoleniowa.

W komunikacie Zarzadu Gléwnego STOP w numerze
11 Przegladu Odlewnictwa zapowiedziana zostala wp.
B. Narada Naukowo-Techniczna w sprawie produkciji
1 zastosowania w przemys$le zeliwa modyfikowanego.

Narada Naukowo-Techniczna na temat zeliwa mo-
dyfikowanego, odbedzie sie w poczatkach lutego
1952 r. w Domu Technika w Krakowie, przy ul. Stra-
szewskiego 28.

_Na Naradzie zostang wygloszone referaty przez wy-
bitnych polskich specjalistow, odlewnikow i konstruk-
torow.

Jednoczesnie Zarzad Gléwny STOP wystapit z za-
proszeniem do kol. kol. radzieckich z prosbg o wziecie
udzialu w naszej Naradzie, oraz wygloszenie referatu
na temat zeliwa modyfikowanego.

W zwigzku z powyzszym Koledzy zainteresowani
produkcja, oraz zastosowaniem zeliwa modyfikowa-
nego w konstrukcjach powinni uzyskaé¢ od nas imienna
karte uczestnictwa, (ilo$¢ uczestnikow ograniczona).

Mamy nadzieje, ze Narada Naukowo-Techniczna na
temat zeliwa modyfikowanego umozliwi polskim od-
lewnikom i konstruktorom szersze korzystanie w prak-
tyce ze zdobyczy postepu technicznego.

.W Miesigcu Poglebienia Przyjazni Polsko-Radziec-
kiej akcja odczytowa wykazala nadzwyczaj ozywiona
dziatalno$¢, tak, ze naklad referatéw opracowanych
centralnie zostal catkowicie wyczerpany.

Przypominamy Oddziatom (ktére nie nadeslaty spra-
wozdan) o konieczno$ci uzupelnienia sprawozdawczo-
$ci z akceji MPPP-R.

IV. Komunikat Oddzialow.

Oddzial w Warszawie zorganizowat w dniu 14 listo-
pada br. w lokalu Biura XKonstrukcji Obrabiarek
w Pruszkowie konferencje pt. ,,Odlewnicy-—Obrabiar~
kowcey*,

Na konferencji wygloszono nastepujgce referaty:

1. ,,Zeliwo modyfikowane, jego oirzymywanie i wila-

snosci‘,

2. ,,Konstrukcja odlewow z zeliwa modyfikowanego“,
3. ,,Brazy bezcynowe i inne nowoczesne stopy w bu-

downictwie obrabiarek“.

Konferencja miata na celu zacie$nienie wspolpracy

konstruktoréw z odlewnikami.

Zarzad Glowny STOP delegowal na powyzsza kon-
ferencje swoich delegatow. Obszerne sprawozdanie
z konferencji ukaze siec w jednym z nastepnych nu-
meréw Przegladu Odlewnictwa.

W. G.

wysokiej jakosci z zeliwa modyfikowanego®.

UWAGA ! Uczestnicy konkursu na broszure techniczng pt. Technologia wytwarzania odlewéw

Centralny Zarzad Przemystu Taboru Kolejow ego podaje do wiadomosci, ze termin skladania
prac na konkurs ogloszony na 3-ciej stronie okladki Nr 6 naszego czasopisma zostal prze-
dluzony do 28 lutego 1952 r. Ogloszenie wynikow nastgpi do 30 kwietnia 1952 r.




Cena zeszytu zl. 6.—

Warunki prenumeraty czasopism technicznych PWT na rok 1951

Abonament
opiata normaina - optata ulgowa

Lp. Nazwa czasopisma Nr konta PKO 51~ 41—
roczny . (f:f;lm, Kwartalny roczny r(f:%lny
A. Czasopisma naukowo-techniczne
1. Cement-Wapno-Gips II1T—12007/110 54 27 13,50 36 18
2. Energetyka 1I11—12132/110 72 36 18 36 18
33 Hutnik I11—12000/110 108 54 27 54 27
4. Przeglad Goérniczy III—12006/110 108 54 27 54 27
5. Przeglad Odlewnictwa I1I—12002/110 72 36 18 36 18
6. Nafta 1I1T—12005/110 72 36 18 36 18
B. Czasopisma popularno-technlczne
.Chemik I1I—12003/110 54 27 13,50 18 9
2. Wiadomosci Gornicze I11—12001/110 54 27 13,50 18 9
3. Wiadomosci Hutnicze I1I—12004/110 54 27 13,50 18 9
4. Gospodarka Weglem 111—12838/110 36 18 9 — —
I. PRENUMERATA NORMALNA Nowowstepujacy czionkowie Stowarzyszen Inzy-

Zgloszenia na prenumcra o) nnrmalna, roczng, péiro~
czng i Kwariaing na rok 1852 preyjmujc PRI RUCH
Dziat prenumeraty Katowice, ul. 3-Maja 23, conajmniej
na 15 dni przed rozpoczeciem okresu prenumeraty.

Nalezno$¢é za prenumerate normalng nalezy wpla-
ca¢ do PPK ,,Ruch* na wlasciwe konto PKO podane

obok nazwy czasopisma.

II. PRENUMERATA ULGOWA

A, Czasopisma naukowo-techniczne

Do korzystania z prenumeraty ulgowej uprawnie-
ni sa:

1. czlonkowie Stowarzyszen Inzynieréw i Techni-
kow zrzeszonych w NOT przy abonowaniu zbio-
rowym poprzez Oddzialy Stowarzyszen Inzynie-
row i Technikéw i przy dokonaniu wplat do Od-
dziatu Stowarzyszenia;

2. studenci wyzszych uczelni przy abonowaniu zbio-
rowym i wplacie na prenumerate przez Kota Nau-
kowe.

Wszyscy czlonkowie Stowarzyszen, pragnac zapewnic
sobie regularne otrzymywanie czasopism w roku 1952,
powinni najpézniej do dnia 10 grudnia br. zglosié sie¢
osobiscie do Oddzialu Stowarzyszenia i zamoéwié¢ cza-
sopisma po cenach ulgowych na specjalnie w tym celu
przygotowanych formularzach zaméwiein wplacajac
jednoczeSnie nalezno$é przynajmniej za okres pol-
roczny.

Czlonkowie Stowarzyszer’x nie majgcy moznosci do-
konania zamoéwienia osobiscie powinni je przesiaé
poczta wplacajac jednoczesnie nalezno$¢ przekazem
pocztowym lub przekazem PKO na konto wladciwego
Oddzialu Stowarzyszenia, a nie ,,RUCH".

Przekaz powinien byé wypelniony czytelnie i za-
wierac:

a. imie i nazwisko oraz adres wptlacajacego

b. tytuly zaméwionych czasopism.

Niedotrzymanie wyzej wymienionych terminéw
przez czlonka Stowarzyszenia lub Oddzialu Stowarzy-
szenia, pozbawia czlonka Stowarzyszenia prawa do
prenumeraty ulgowej w pierwszym péiroczu 1952 ro-
ku, a wplacona po terminie (10. XII. 51 r.) naleznos$é
zaliczana bedzie na II péirocze 1952 roku.

nieréw i Technikéw lub cztonkowie Studenckich Kot
Naukowych, beda mogli korzysta¢ z prawa uzyskania
prenumeraty ulgowe] w drugiel polowie 1852 r. o ile
dokonajg obow1azku zgloszenia zamowienia i wptla-
cenia nalezno$ci w terminie do 10. VI. 52 r. w spos6b

wyzej opisany.
B. Czasopisma popularne-techniczne

Do korzystania z prenumeraty ulgowej sa upraw-
nieni: czionkowie Stowarzyszen Inzynieréw i Techni-
kow NOT przy abonowaniu zbiorowym poprzez po-
szczegolne Oddzialy w taki sam sposéb jak przy za-
mawianiu czasopism naukowo-technicznych.

Ponadto do korzystania z prenumeraty ulgowej
uprawnieni sg przy abonowaniu najmniej 5 egzem-
plarzy jednego czasopisma:

1. czlonkowie Zwigzkéw Zawodowych przy abono-
waniu poprzez Oddzialy Zwigzku Zawodowego,
Kola Zwigzku, Rady Zakladowej lub Kluby Ra-
cjonalizatorskie;

2. studenci wyzszych Uczelni przy abonowaniu po-
przez Kota Naukowe lub inne Stowarzyszenia
Studentéow Wyzszych Uczelni;

3. uczniowie szkél zawodowych przy

poprzez Dyrekcje Szkoty.

Abonamenty ulgowe za powyzsze czasopisma beda
przyjmowane przynajmniej na okres polroczny przez -
wszystkie wymienione jednostki w terminie do dnia
10.12. 51 r. za pierwsze poéirocze 52 r., w terminie do
dnia 10.6.52 r. za drugie péirocze 52 r.

Pobrana przez upowaznione komérki prenunrerata
ulgowa winna by¢ przekazana do 15.12. 51 wzgledme
15.6.52 na konto PKO poszczegdlnych czasopism
z réwnoczesnym wystaniem od oddzialu PPK ,RUCH*
w Katowicach wykazéw nazwisk i adres6w prenume-
raty sporzadzonych dla kazdego czasopisma od-
dzielnie.

abonowaniu

Wszyscy ulgowi prenumeratorzy otrzymywaé bedg
abonowane czasopisma bezposrednio z PPK , RUCH*
wedlug podanych adreséw.

Indywidualnie zgloszenia na prenumerate ulgowa
nie beda przez PPK ,RUCH* przyjmowane.

Przedsiebiorstwa, Instytucje i Urzedy oplacaja pre-
numerate normalna przez PPK ,,RUCH*.



ROK I

PRZEGLAD ODLEWNICTWA

1951

SPIS RZECZY

A. SPIS ARTYKULOW WEDLUG DZIALOW

I. ARTYKULY WSTEPNE

— ,,Dzien 1 Maja dniem poteznej manifestacji Jedno-
$ci Narodu Polskiego w walce o pokdj, w walce
o plan 6-letni“ 121

— ,,Miesiac przyjazni Polsko-Radzieckiej* 273

— ,)Na przelomie“ — Zemajtis Kiejstut mgr inz. 2

— ,.0d Redakcji“ 1

— ,,Przeglad osiagnie¢ inzynieréw i technikéw polskich
w przemys$le odlewniczym® 333

— ,,Przemowienie wiceministra Przemystu Ciezkiego
inz. K. Zemajtisa na Zjezdzie Odlewnikéw w Kra-
kowie w dniu 5 maja 1951 r.© 181

— ,,Rezolucja ideologiczna I-go Ziazdu Inzynieréw
i Technikéw Przemystu Odlewniczego® 153

— ,,Rola inzyniera i technika w ruchu wspdtzawodnic-
twa 1 wynalazczosci pracowniczej“ 309

— ,,Uchwata Prezydium Rzadu w sprawie
i modernizacji produkeji odlewniczej“ 183

— ,,Wprowadzimy nowy styl pracy w odlewnictwie* 93

rozwoju

II. ARTYKULY GLOWNE

Adamski Czeslaw mgr inz. ,Miedziowo-krzemowe sto-
py odlewnicze“ 160

Chabowski Wtadystaw mgr inz. ,Podstawowe zagad-
nienia przerdbki mas formierskich® 257

— ,,Praktyczne wskazdéwki nadmuchiwania rdzeni“ 335

Chudzikiewicz Ryszard mgr ini. ,,Zasady projektowa-
nia modelarni* 247

Czyzewski Mikotaj prof. dr inz. ,Podstawowe wzory
J. Buzka charakteryzujgce prace zeliwiaka‘“ 98

Dubowicki Mikolaj mgr inz. ,,Podstawowe wiadomosci
z metalografii zeliwa*“ 107, 137

— ,,Obrobka cieplna zeliwa szarego 243, 300.

Gepner Jozef mgr inz., Pachowski Mieczystaw mgr inz.,
Wéjcik Jerzy mgr inz. ,,Zeliwo austenityczne“ 311

Hess Kazimierz mgr inz. ,,Zbiorniki wlewowe form od-
lewniczych‘“ 217

Hoffman Marian dr ,Miareczkowanie potencjometrycz-
ne w laboratorium odlewniczym‘ 166

Janicki Edmund mgr inz. ,Bentonit z Chmielnika“ 317

Januszewicz Platon mgr inz. ,Kilka uwag o przele-
wach* 6

— ,,Gospodarka skrzynkami formierskimi‘“ 42

— ,Nowe warunki techniczne odbioru bebnéw na pa-
rowozowe pierscienie tlokowe i suwakowe* 184

Jarzebski Stefan mgr inz. ,Rola pylu wegla kamien-
nego w masie formierskiej“ 224

Kala.. Czestaw mgr inz., Tyszko Zbigniew mgr inz.
,Z2eliwo wysokokrzemowe® 11

Kniaginin Gabriel prof. inZz. ,,Technologia otrzymywa-
nia zeliwa modyfikowanego oraz mozliwo$ci pro-
dukecji tego zeliwa w Polsce‘ 38, 77

Komorowski Stanislaw mgr inz. ,, Technika uruchamia-
nia produkcji z ,,nowych® modeli* 154

Kopczyk Henryk dr med. ,,O zatruciu otowiem' 263

Kozielski Jézef mgr inz. ,Wplyw prowadzenia topu
w piecu zasadowym martenowskim na jako$¢ od-
lewow staliwnych* 253

Krél Jan mgr inz. ,Zastosowanie masy zeliwiakowej
w odlewni* 113

Krzeszewski Roman mgr inz. metalografii
w Zwigzku Radzieckim‘ 282

Kuczewski Wiadystaw prof. inz. ,,Rosyjski proces Swie-
zenia powierzchniowego w odlewni staliwa“ 94

Kulma Olga mgr, Wertz Zdzistow mgr inz. ,,Z badan
nad spoiwami rdzeniowymi‘“ 128

Lenartowicz Zdzistaw mgr inz. ,,Osiggniecia techniki
radzieckiej w przemysle odlewniczym* 34

Lohner Kuarol mgr inz. ,,Stosowanie rdzeni wilgotnych
w odlewnictwie staliwa®“ 191

Lusniak Ludmita mgr inz. ,Odlewanie precyzyjne
metoda ,.straconego wosku* 207

Lutostawski Jerzy mgr inz. ,Zadania odlewnictwa
w Planie 6 letnim‘ 3

— ,,Rola planéw zamierzen organizacyjno-technicznych
w zagadnieniu modernizacji odlewni* 61

— ,,0Osiggniecia stachanowcow-odlewnikow w Zwiazku
Radzieckim* 274

Mojmir Tadeusz mgr inz.
matych odlewni“ 53

Natkaniec Jerzy mgr inz. ,NowosSci w Dprocesie wy-
twarzania staliwa w konwertorach z dmuchem
bocznym* 213

Pachowski Mieczyslaw mgr inz. (patrz Gepner J.) 311

Pelczarski Stanistaw mgr inz. ,,Proby odbiorcze odle-
wow zeliwnych* 8

— ,,Podgrzewanie kotliny zeliwiaka*“ 84

— ,,Gaszenie koksu po opréznieniu zeliwiaka* 170

Piaskowski Jerzy mgr inZ. ,Planowanie i przeprowa-
dzanie na skale przemystowa préb zwigzanych
z uruchomieniem produkcji czarnego zeliwa ciagli-
wego*“ 200

— ,,Zeliwo sferoidalne w ZSRR® 277

,,ROZWO]

topniowa mechanizacja

Piwornski Tadeusz in2. L, Wprowadzenie drobnych
usprawnien metod pracy natury organizacyjno-tech-
nicznej — droga do zwickszenia wydajnosci od-

lewni i zmniejszenia ilosci brakéw' 142

Skarbinski Michal prof. inz. ,,Zasady normowania cza-
su w odlewni“ 64

— ,,Projektowanie procesu technologicznego w od-
lewni“ 285

Szreniocwski Janusz mgr inz. ,Przyktad =zastgpienia
staliwa zeliwem modyfikowanym w wysoko obcig-
zonych cze$ciach maszyn* 135

Tuchotka Janusz mgr inz. ,,Ulepszone metody odsiar-
czania zeliwa“ 79

Tyszko Zbigniew mgr inz. (patrz. Kalata Cz.) 11

Weber Jerzy prof. mgr inz. ,,W sprawie wykorzysta-
nia zeliwa wysokojakos$ciowego jako materiatu kon-
strukcyjnego* 241

Werner Stanistaw mgr inz. ,,Przykiad zmechanizowa-
nego urzadzenia do przerobki mas formierskich® 122

Wertz Zdzistaw mgr inz. (patrz Kulma O.) 128

Wéjcik Jerzy mgr inz. (patrz Gepner J.) 311

III. PRZEGLAD PISM TECHNICZNYCH
,Badania mechanizmu i kinetyki spalania paliwa w ze-
liwiaku* — L. M. Marienbach i J. S. Sucharczuk 243
,Brykietowanie wiér zeliwnych“ — A. M. Bielawsk:
i M. J. Korniuszin 324



ROK 1

PRZEGLAD ODLEWNICTWA

1951

»Charakterystyczny rodzaj braku na skutek nierow-
nomierno$ci krzepniecia metalu® — (Die neue Gies-
serei Nr 10/49) 23

,Dokladnos¢ odlewow (narzedzi do obrdébki widrowej)
wykonanych w formach rdzeniowych® — S. S. Czet-
wierikow, S. S. Niekrasow 58

»Kilkakrotne wykorzystanie masy rdzeniowej w od-
lewniach“ — N. T. Isachnian kand. nauk techn. 145

,Koloidalne zjawiska w metalach® — J. A. Klaczko
i £. £. Kunin 20

,»Lenosé stali“ — R. Jackson, D. Knewles, T. H. Mid-
dleham, R. J. Sargant 25

»Metoda inz. Kowalewa w odlewnictwie” — A. W. Gu-
stew 306

,»Niektore uwagi o spfawdzaniu odlewow w produkcji
indywidualnej i matoseryjnej“ — P. W. Sorokin 269

,Nowy sposéb zbrojenia zwisajacych czesci formy
w zastgpstwie hakow* Hollweg Heinrich 22

».Nowa technika formowania i wykonywania rdzeni
w odlewnictwie staliwa, Zeliwa i metali koloro-
wych*“ — J. Croning 233

»Nowy uklad wlewowy dla odlewow staliwnych z od-

dzielanymi nadlewami*“ -— J. P. Fominych 327.

,,Obrobka plastyczna przy produkcji zeliwa ciaggliwe-
go“ — @G. J. Pogodin — Aleksiejew 308

,,Odsiarczanie zeliwa szarego przy pomocy magnezu® —
J. E. Rehder 328 i

,Odsiarczanie staliwa przy pomocy stopsw
Z

,O teorii wymiany ciepla pomiedzy odlewem a for-
ma“ — A. J. Wejnik 59 .

,,Otrzymywanie blachy cienkiej bezposrednio z ciek-

magne-

Gerstman ¢ B, F. Richavdson 5325

"
o

tego zeliwa*“ — E. G. Nikolajenko 342

JPare uwag o lejnosci mefali i stopéw* — P. Schnei-
der 345

.Pierscienie tlokowe o podwyzszonej odpornosci na
§cieranie“ — D. P. Gtuchow i P. G. Pietrow 227

LPierwsi absolwenci — InZynierowie Odlewnicy* —

Z Moskiewskiego obrabiarkowo-narzedziowego In-
stytutu im. J. Stalina 87

~Poprawienie jakosci odlewoéw bragzowych G. M. Ni-
kitin 326

Przyrzad do mierzenia napiecia powierzchniowego ze-
liwa i stali“ — L. L. Kunin i J. A. Klaczko 118

Przyrzad do okre§lenia plynno$ci i predkosci prze-
ptywu cieklego metalu“ — L. L. Kunin 117

»Szybka metoda oznaczania CO:2, CaO i MgO w wap-
niakach i dolomitach“ — N. W. Tancjew 24

~Szybkoschnacy material wigzacy dla szybkiego wy-
konania form odlewniczych® — W. A. Sokolow 229

,,Techniczne metody kontroli jakosci brazéw — tlum.

i opr. mgr inz Czestaw Adamski 88

., Uktad x}vlewowy zapobiegajgcy zazuzleniu odlewow
ze stopéw niezelaznych‘ — H. Bennet 230

sUwagi ¢ badaniu odlewéw brazowych poddawanych
probie szezelnosci na cisnienie wodne* — W. Thom-
son 233

L Wplyw jakosci masy formierskiej na powstawanie
strupéw* — D. A. Taylor 147

»Zagadnienie ptynnosci a stopienr ubicia masy formier-
skiej w Swietle wymagan praktyki odlewniczej* —
mgr inz. W. Chabowski 324

»Zastosowanie zeliwa niskofosforowego do cienkoscien-
nych odlew6éw handlowych® — A, N. Summer 119

»Z obrad II Wszechzwigzkowej Sesji Odlewnikéw roz-
patrujacej zagadnienia nowoczesnego procesu zeli-
wiakowego“ — L. M. Marienbach 227

IV. POMYSLY I USPRAWNIENIA

»wPrzyklad formowania w stos odlewoéw staliwnych® 60

»Przyrzad do czyszczenia form‘“ — st. mistrz odlewn.
Witold Bros§ 27

»Przyrzad utatwiajacy rozmieszczenie modeli na ply-
cie modelowej* 235 )
»Rdzeniarka ~— Przodownica pracy Huty Zygmunt —
Irena Dziklinska* 60
,Usprawnienie konstrukcji
wiaka® 175

»Zatoga Odlewni Zakladéw Budowy Maszyn i Apa-
ratury w Krakowie wzywa do powiekszenia uzysku
gotowych odlewéw* 173

drzwiczek dennych zeli-

V. PYTANIA I ODPOWIEDZI
Str. 28, 175, 236, 330, 346

VI. KRONIKA

,»,Czasopisma nadestane® 150
~Katedra i Zaklad Odlewnictwa Politechniki Slgskiej
w Gliwicach* 31

»Komunikat Kot Odlewniczych SIMP i SITPH* 32

»Komunikat Naczelnej Organizacji Technicznej* 92

»2Komunikat Stowarzyszenia Inzynieréw i Technikow
Didcinysiu Cdlewuivacgy” 170

»Komunikat Zarzgdu Giéwnego Stowarzyszenia Tech-
nicznego Odlewnikéw Polskich® 239, 272, 331, str. 3
oktadki Nr 12.

,»Kronika Kota Odlewnikéw przy Stowarzyszeniu In-
zynierow i Technikéw Mechanikéw Polskich® 29

»Kronika Komisji Odlewniczej Polskiego Komitetu
Normalizacyjnego*“ 29, 90, 120, 237, 271, 347

. Kronika Oddzialu Poznanskiego SITPO% 179

»Kronika Oddziatu Slaskiego SITPO* 180

»List do Redakcji“ 151 '

»Najlepsze wyniki produkcyjne i pierwsze miejsce we
wspoélzawodnictwie zdobyla zatoga Radomskiej Od-
lewni Zeliwa*®“ 152

»Panstwowa Komisja Planowania Gospodarczego® 32

»I-szy Kongres Nauki‘ 31

»Rola dorocznych nagréd PWT za najlepsze ksigzki
techniczne“ 267

»Zaklad Odlewnictwa Politechniki E.6dzkiej“ 30

»Zaloga Odlewni Zakladow Budowy Maszyn i Apa-
ratury w Krakowie wzywa do zwiekszenia uzysku
gotowych odlewéw w odlewniach zeliwa“ 152

»Z dziejow odlewnictwa slgskiego®“ 332

.Z przemyshu ZSRR“ 152

VII. WSPOMNIENIA POSMIERTNE

»Huber Maksymilian Tytus prof. dr inz.“ 33
wZybert Jozef Andrzej inz. 248

VIII. BIULETYN INFORMACYJNY GLOWNEGO
INSTYTUTU ODLEWNICTWA

(Dodatek od str. 1—24)

IX. PRZEGLAD BIBLIOGRAFICZNY
ODLEWNICTWA

(Dodatek od str. 1—88)



PRZEGLAD ODLEWNICTWA

B. SPIS ARTYKULOW GLOWNYCH WEDLUG TEMATYKI

GOSPODARCZO EKONOMICZNE PROBLEMY
ODLEWNICTWA I ARTYKULY O ZNACZENIU
OGOLNYM
Lenartowicz Zdzistaw mgr inz. — ,,Osiagniecia tech-
niki radzieckiej w przemysle odlewniczym* 34
Lutostawski Jerzy mgr inZ. — ,Zadania odlewnictwa

w Planie 6-letnim‘ 3

— ,,Rola planéw zamierzen organizacyjno-technicz-
nych w zagadnieniu modernizacji odlewni“ 61

- ,,Osiagniecia stachanowcéow w Zwigzku Radziec-
kim* 274

Zarzad Gléwny Stowarzyszenia Odlewnikow Polskich
— ,.Rola inzyniera i technika w ruchu wspéizawod-
nictwa i wynalazczos$ci pracowniczej“ 309
— “Przeglad osiggnieé¢ inzynierdéw i technikéw pol-
skich w przemy$le odlewniczym* 333

Zemajtis Kiejstut mgr inz. — ,Na Przelomie* 1
MODELARSTWO
Chudzikiewicz Ryszard mgr inz. — ,Zasady projekto-

wania modelarni“ 247

MATERIALY FORMIERSKIE I ICH PRZEROBKA,
MATERIALY POMOCNICZE

Chabowski Wiadysiaw mgr inz. — ,Podstawowe za-
gadnienia przerobki mas formierskich® 257

Janicki Edmund mgr inZ. — ,Bentonit z Chmielnika“
317

Jarzebski Stefan mgr inz. — ,,Rola pytu wegla kamien-
nego w masie formierskiej* 224

Kulma Olga mgr i Wertz Zdzistaw mgr inz. — “Z ba-

dan nad spoiwami rdzeniowymi“ 128

Lohner Karol mgr inz. — ,,Stosowanie rdzeni wilgot-
nych w odlewnictwie staliwa®“ 191

Werner Stanistaw mgr inz. — ,Przyklad zmechanizo-
wanego urzgdzenia do przerobki mas formierskich®
122

WLASNOSCI STOPOW ODLEWNICZYCH I ICH

TOPIENIE
1. Zeliwo
Czyzewski Mikotaj prof. dr — ,Podstawowe wzory
J. Buzka charakteryzujgce prace zeliwiaka* 98
Januszewicz Platon mgr inz. — , Nowe warunki tech-

niczne odbioru bebnéw na parowozowe pierscienie
ttokowe i suwakowe™ 184

Kalata Czestaw mgr in2., Tyszko Zbigniew mgr inz. —
»Zeliwo wysokokrzemowe® 11

Kniaginin Gabriel prof. inz. — ,/Technologia otrzymy-
wania Zeliwa modyfikowanego oraz mozliwosci
produkcji tego zeliwa w Polsce* 38, 77

Pelczarski Stanistaw mgr in2. — ,,Podgrzewanie kotliny
zeliwiaka* 84

— ,,Gaszenie koksu po oproéznieniu zeliwiaka®“ 170

— ,,Proby odbiorcze odlewow zeliwnych* 8

Piaskowski Jerzy mgr in2 — ,Zeliwo sferoidalne
w ZSRR* 277

— ,Planowanie i przeprowadzanie na skale przemy-
stowg préb zwigzanych z uruchomieniem produkcji
czarnego zeliwa ciggliwego* 200

Szreniawski Janusz mgr inz. — ,Przyklad zastgpienia
staliwa zeliwem modyfikowanym w wysoko obcig-
zonych czeSciach maszyn* 135

Tuchotka Janusz mgr inz. — ,,Ulepszone metody od-

siarczania zeliwa* 79

Weber Jerzy prof. inz. — ,,W sprawie wykorzystania
zeliwa wysokojakosciowego jako materiatu kon-
strukcyjnego 241

Wojcik Jerzy mgr ing., Gepner Jozef mgr inz., Pa-

chowski Mieczystow mgr in2. — ,Zeliwo austeni-
tyczne 311
2. Staliwo
Kozielski Jozef mgr inz. — ,,Wplyw prowadzenia topu

w piecu zasadowym martenowskim na jako$¢ od-
lewdw staliwnych 253
Kuezewskt Wiladyslaw prof. inz. — ,Rosyjski proces
Swiezenia powierzchniowego w odlewni staliwa‘ 94
Natkaniec Jerzy mgr inz. — , Nowosci w procesie wy-
twarzania staliwa w konwertorach z dmuchem
Lbocznym‘ 213

3. Metale niezelazne

Adamski Czestaw mgr ini. — Miedziowo-krzemowe

stopy odlewnicze“ 160

TECHNOLOGIA WYKONANIA FORMY I RDZENI

Chabowskt Wtadystaw mgr inz. — , Praktyczne wska-
z6wki nadmuchiwania rdzeni“ 335

Hess Kazimier:z mgr ini. — ,Zbiorniki wlewowe form
odlewniczych“ 217

Janrnuszewicz Platon mgr inz. —
lewach* 6

— .Gospodarka skrzynkami formierskimi* 42

,Kilka uwag o prze-

OBROBKA CIEPLNA

Dubowicki Mikolaj mgr inz. — ,,Obrobka cieplna ze-
liwa szarego 243, 300

METALOZNAWSTWO I BADANIA
) LABORATORYJNE
Dubowicki Mikolaj mgr inZ. — ,Podstawowe wiado-
moseci z metalogratfii zeliwa** 107, 137
Hoffman Marian dr — ,,Miareczkowanie potencjomet-
ryczne 166
Krzeszewski Roman mgr inz. -— , Rozw06j metalografii
w Zwigzku Radzieckim®* 282

MECHANIZACJA ODLEWNI, TRANSPORT,
URZADZENIA 1 PROJEKTOWANIE

Mojmir Tadeusz mgr inz. — ,,Stopniowa mechanizacja
matych odlewni 53

ORGANIZACJA PRODUKCJI, NORMOWANIE
I OPRACOWANIA TECHNOLOGICZNE

Komorowski Stanistaw mgr mz. — ,/Technika urucha-
miania produkcji z ,nowych’ modeli 154

Piwonski Tadeusz iniz. — ,Wprowadzenie drobnych
usprawnien metod pracy natury organizacyjno-
technicznej — droga do zwiekszenia wydajnosci
odlewni i zmniejszenia ilosci brakéw* 142

Skarbinski Michat prof. inZz — ,Zasady normowania
czasu w odlewni“ 60

— ,,Projektowanie - procesu
lewni* 285

technologicznego w  od-

ODLEWNICTWO SPECJALNE

Lusniak Ludmila mgr inz. ,,Odlewanie precyzyjne me-
toda ,straconego wosku* 207

HIGIENA I BEZPIECZENSTWO PRACY
Kopczyk Henryk dr med. — ,O zatruciu olowiem* 263



ROK 1

PRZEGLAD ODLEWNICTWA

C. SPIS PRZEGLADU PISM TECHNICZNYCH WEDLUG TEMATYKI

GOSPODARCZO EKONOMICZNE PROBLEMY
ODLEWNICTWA i ARTYKULY O ZNACZENIU

OGOLNYM
»Metoda inz. Kowalewa w odlewnictwie® — A. W.
Gusiew 306
wPlerwsi absolwenci — Inzynierowie Odlewnicy* ——

Z Moskiewskiego obrabiarkowo-narzedziowego In-
stytutu im. J. Stalina 87

MATERIALY FORMIERSKIE I ICH PRZEROBKA,
MATERIALY POMOCNICZE
,»Kilkakrotne wykorzystanie masy rdzeniowej w od-
lewniach“ — Kand. nauk. techn. N. T. Isechnian 115
m»zybkoschngey materiat wiazacy dla szybkiego wyvko-
nania form odlewniczych® — W. S. Sokotow 229,
»Wplyw jakos$ci masy formierskiej na powstawanie

strupéw* -— D. A. Taylor 147
wZagadnienie plynnosci a stopien ubicia mas formier-
skich® -— Chabowski Wledystaw mgr in. 324

WLASNOSCI STOPOW ODLEWNICZYCH I ICH
TOPIENIE

1. Zeliwo

,Badania mechanizmu i kinetyki spalania paliwa w ze-

liwiaku“ — L. M. Marienbach, J. S. Sucharczuk 343

mBrykietowanie wiér zeliwnych® — A. M. Bielawski,
M. J. Korniuszin 324

,»Obrobka plastyczna przy produkce]l zeilwa ciggliwe-
go“ — G. J. Pogodin-Aleksiejew 308

,,Odsiarczanie zeliwa szarego przy pomocy magnezu‘ —
J. E. Rehder 328

wPierscienie tlokowe o podwyzszonej odpornosci na
Scieranie“ — D. P. Gluchow i P. G. Pietrow 227

wZastosowanie zeliwa niskolosforowego do cienkoscien-
nych odlewéw handlowych® A. N. Summer 119

»Z obrad Il Wszechzwiazkowej Sesji Odlewnikow roz-
patrujgcej zagadnienia nowoczesnego procesu ze-

liwiakowego“ -— L. M. Marienbach 227
2. Staliwo
,Lejnosg¢ stali“ — R. Jackson, D. Knewles, T. H.

Middleham, R. J. Sargant 25
»Odsiarczanie staliwa przy pomocy stopéw magnezu®
— S. L. Gerstman, B. F. Richardson 329

\

3. Metale niezelazne

nPoprawienie jakos$ci odlewow brazowych* — G. M.
Nikitin 326

,Technologiczne metody kontroli jako$ci brgzow* —
opracowal Adamski Czestaw mgr in2. 89

»,Uwagi o badaniu odlewéw brazowych poddanych
probie szezelnosci na cisnienie wodne* — W. Thom-
son 233

TECHNOLOGIA WYKONANIA FORM I RDZENI
»Dokladnos¢ odlewow (narzedzi do obrobki wiorowe))

wylkonanych w formach rdzeniowych®“ — S. S. Czet-
wierikow prof. dr, S. S. Niekrasow kand. nauk.
techn. 58

»Nowa technika formowania i wykonywania rdzeni
w odlewnictwie staliwa, zeliwa i metali koloro-
wych® — J. Croning 233

»Nowy sposéb  zbrojenia zwisajacych cze$ci formy
w zastepsiwie hakéw -— Hollweg Heinrich 22

»Nowy ukiad wlewowy dla odlewéw staliwnych z od-
dzielanymi nadlewami“ — J. P. Fominych 327

,»O teorii wymiany ciepta pomiedzy odlewem a formg*
— A. J. Wejnik 59

»Uktad wicwowy zapobiegajgcy zazuzleniu odlewow
ze stopow niezelaznych® — H. Bennet 230

METALOZNAWSTWO I BADANIA
LABORATORYJNE

»Kolocidalne zjawiska w metalach® —
i £. £. Kunin 21

SLulG uwag o dejuosci melall 1 stopowe
der 345

,»Przyrzad do mierzenia napiecia powierzchniowego
liwa i stali“ — L&. £. Kunin i J. A. Klaczko 118

»Przyrzad do okreslenia plynnosci i predkosci prze-

J. A. Klaczko

plywu cicklego metalu“ — £. £. Kunin 117
»ozybka metoda oznaczania CC:, CaO i MgO w wap-
niakach i dolomitach* — N. W. Tanajew 24

PROBLEM BRAKOW W ODLEWNICTWIE
»Charakterystyczny rodzaj braku na skutek nieréwno-
miernos$ci krzepniecia metalu“ Die Neue Giesserei
10/49 23

ROZNE
,.Nicktore uwagi o sprawdzaniu odlewéw w produkeji
indywidualnej i maloseryjnej“ — P. W. Sorokin 269
»Olrzymywanie blachy cienkiej bezpos$rednio z ciek-
tego zeliwa*“ — E. G. Nikolajenko 342







Raport dostępności





		Nazwa pliku: 

		po_01_1951_12.pdf









		Autor raportu: 

		



		Organizacja: 

		







[Wprowadź informacje osobiste oraz dotyczące organizacji w oknie dialogowym Preferencje > Tożsamość.]



Podsumowanie



Sprawdzanie napotkało na problemy, które mogą uniemożliwić pełne wyświetlanie dokumentu.





		Wymaga sprawdzenia ręcznego: 2



		Zatwierdzono ręcznie: 0



		Odrzucono ręcznie: 0



		Pominięto: 1



		Zatwierdzono: 28



		Niepowodzenie: 1







Raport szczegółowy





		Dokument





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Flaga przyzwolenia dostępności		Zatwierdzono		Należy ustawić flagę przyzwolenia dostępności



		PDF zawierający wyłącznie obrazy		Zatwierdzono		Dokument nie jest plikiem PDF zawierającym wyłącznie obrazy



		Oznakowany PDF		Zatwierdzono		Dokument jest oznakowanym plikiem PDF



		Logiczna kolejność odczytu		Wymaga sprawdzenia ręcznego		Struktura dokumentu zapewnia logiczną kolejność odczytu



		Język główny		Zatwierdzono		Język tekstu jest określony



		Tytuł		Zatwierdzono		Tytuł dokumentu jest wyświetlany na pasku tytułowym



		Zakładki		Niepowodzenie		W dużych dokumentach znajdują się zakładki



		Kontrast kolorów		Wymaga sprawdzenia ręcznego		Dokument ma odpowiedni kontrast kolorów



		Zawartość strony





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Oznakowana zawartość		Zatwierdzono		Cała zawartość stron jest oznakowana



		Oznakowane adnotacje		Zatwierdzono		Wszystkie adnotacje są oznakowane



		Kolejność tabulatorów		Zatwierdzono		Kolejność tabulatorów jest zgodna z kolejnością struktury



		Kodowanie znaków		Zatwierdzono		Dostarczone jest niezawodne kodowanie znaku



		Oznakowane multimedia		Zatwierdzono		Wszystkie obiekty multimedialne są oznakowane



		Miganie ekranu		Zatwierdzono		Strona nie spowoduje migania ekranu



		Skrypty		Zatwierdzono		Brak niedostępnych skryptów



		Odpowiedzi czasowe		Zatwierdzono		Strona nie wymaga odpowiedzi czasowych



		Łącza nawigacyjne		Zatwierdzono		Łącza nawigacji nie powtarzają się



		Formularze





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Oznakowane pola formularza		Zatwierdzono		Wszystkie pola formularza są oznakowane



		Opisy pól		Zatwierdzono		Wszystkie pola formularza mają opis



		Tekst zastępczy





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Tekst zastępczy ilustracji		Zatwierdzono		Ilustracje wymagają tekstu zastępczego



		Zagnieżdżony tekst zastępczy		Zatwierdzono		Tekst zastępczy, który nigdy nie będzie odczytany



		Powiązane z zawartością		Zatwierdzono		Tekst zastępczy musi być powiązany z zawartością



		Ukrywa adnotacje		Zatwierdzono		Tekst zastępczy nie powinien ukrywać adnotacji



		Tekst zastępczy pozostałych elementów		Zatwierdzono		Pozostałe elementy, dla których wymagany jest tekst zastępczy



		Tabele





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Wiersze		Zatwierdzono		TR musi być elementem potomnym Table, THead, TBody lub TFoot



		TH i TD		Zatwierdzono		TH i TD muszą być elementami potomnymi TR



		Nagłówki		Zatwierdzono		Tabele powinny mieć nagłówki



		Regularność		Zatwierdzono		Tabele muszą zawierać taką samą liczbę kolumn w każdym wierszu oraz wierszy w każdej kolumnie



		Podsumowanie		Pominięto		Tabele muszą mieć podsumowanie



		Listy





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Elementy listy		Zatwierdzono		LI musi być elementem potomnym L



		Lbl i LBody		Zatwierdzono		Lbl i LBody muszą być elementami potomnymi LI



		Nagłówki





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Właściwe zagnieżdżenie		Zatwierdzono		Właściwe zagnieżdżenie










Powrót w górę

