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Pod znakiem Frontu Narodowego

W dniu 26 paZdziernika br. odbedq si¢ w calej Polsce wybory posiéw do sejmu Rzeczy-
pospolitej Ludowej pod znakiem Frontu Narodowego, ktéry jest wyrazem jednosci dzialania
wszystkich Polakow.

Jak gtosi jego odezwa — ,,Front Narodowy, jest jednoscm dziatania wszystkzch Polakéw,
ktérzy chea gospodarczego i Kulturalnego rozkwitu Polskiej Rzeczypospolztej Ludowey, szyb-
kiego wzrostu sit oraz dobrobytu wszystkich ludzi pracy.

Jest jednoécia dzialania wszystkich, ktérzy chcqg utrwalenia pokoju i niepodlegtosci Oj-

Jest jednoscia w walce o szczedliwg przysztos’c"lnarodu, w walce z tymi, ktérzy chcieliby
naréd nasz rozbi¢ wewnetrznie, w walce z najmitami imperializmu®.

Program wyborczy Frontu Narodowego podsumowuje dotychczasowe osiggniecia w walce
o silng i bogatq Polske Ludowq i zarazem zakresla kierunek dalszych wysitkéw, ktére dopro-
wadza do budowy socjalizmu i potozenia fundamentéw pod wielki gmach komunizmu w Polsce.

Powstanie - Frontu Ndrodowego z tak donioslym programem mozliwe jest tylko w ustroju
socjalistycznym, w ktérym masy pracujgce staty si¢ gospodarzami majgtku narodowego i rzq-
dzq panstwem w ktérym znikla nedza bezrobocia, a praca stata sie zaszczytem oraz podstawq
szacunku i najwyzszych odznaczen.

Wyrazem zjednoczenia spoleczenstwa polskiego we Froncie Narodowym bedq wybory do
Sejmu. Kandydatéw wybierzemy w dniu 26 paZdziernika ze wspélnych list wyborczych Fron-
tu Narodowego na ktérych znajda sie ci, ktérzy od lat walczyli o wyzwolenie narodowe i spo-
teczne i ci, ktérzy wyrodli w pracy dle Polski Ludowej, przodownicy pracy, przodu]qcy chto-
pz Zotnierze, przedstawiciele inteligencji, kobiet, miodziezy.

Program Frontu Narodowego przewiduje, po wykonamu Planu 6-letniego nowy Plan
5-letni, ktéry zapewni dalszy wszechstronny rozwdéj gospodarki narodowej, przemystu i rol-
nictwa, szybki wzrost dobrobytu- mas pracujacych i rozkwit kultury narodu.

Potezna rozbudowa przemystu da w roku 1960 z gérq dziesieciokrotny wzrost produkcji
w poréwnaniu z produkcjg przedwojenng. Mechanizacja robét ciezkich i pracochlonnych wply-
nie na wydajno$é pracy i ulzy powaznie trudowi czlowieka.

Rozbudowane zostang bazy surowcowe: zwiekszy sie wydobycze wegla kamzennego i bru-
natnego, rud zelaza, metali niezelaznych, ropy naftowej i soli potasowej, wzrosnie produkcja
kauczuku i palzw syntetycznych widkien sztucznych i podstawowych produktéw chemicznych.

Rozbuduje sie znacznie gérnictwo i przemyst w catej Polsce, nie wylaczajac zacofanych,
nie posiadajgcych przemyslu okregéw rolniczych.

Rozwinie sie szeroko przemyst nawozéw sztucznych i mowoczesnych maszyn rolniczych
wszelkiego typu, aby wesprzeé prace chlopa najnowoczesniejszq technika, ulzyé pracy jego
rgk, zwiekszyé plony.

- Podjete-zostang wielkie budowy, ktére zmi enig zasadniczo warunki rozwoju calych obsza-
réw naszego k'raju jak budowa wielkich zapér wodnych i kanatéw zeglownych, wielkich elek-
trowni na Widle i Bugu, ktére umozliwiq zelektryfzkowame zacofanych potaci kraju. Wykorzy-
stane zostang nasze zasoby wodne do melwracyz lak i patwisk a nawodnienie gruntéw ornych
pozwoli na znaczny wzrost urodzajow i rozwdj hodowti.

Stworzg one warunki dla systematycznego zwiekszenia zaopatrzema ludnosci w artykuly
Zywno$ciowe i wyroby przemyslowe wszelkiego rodzaju, dla zamoznego zycia ludzi pracy:
w miescie i na wsi. ' C

Rozroénie sie na szerokq skale budownictwo mieszkaniowe. Oprécz odbudowy Warszawy,
Wroclawia, Gdanska i Szczecina powstang miasta socjalistyczne: Nowa Huta i Nowe Tychy
oraz szereg wielkich osiedli robotniczych. e
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- Kazdemu dziecku w mieScie i na wsi zapewnione zostanie wyksztatcenie co najmniej w za-
kreésie petnej szkoty 7-klasowej, oraz $rednie wykszta%ceme wszystkim dzieciom w wielkich
miastach i o$rodkach przemyslowych, jak réwniez liczniejszym rzeszom dzieci wiejskich.

Szeroko rozwinie sie budownictwo teat'réw, kin, muzeéow, domow kultury, Swietlic i in-
nych oérodkéw zycia kulturalnego w miedcie i na wsi oraz urzqdzen zdrowotnych, szpztalz
i sanatm‘zow, klinik i ‘ambulatoriéw, osrodkéw zdrowia i izb porodowych.

Powstang nowe stadw'ny. i boiska, zapewniony zostanie milionom chtopcéw i dziewczat

‘sprzet sportowy.

‘Wykonanie wielkich planéw narodowych bie2qcego dziesieciolecia uczym Polske krajem
“poteznego nowoczesnego przemystu, krajem rozwijajgcego sie postepowego rolnictwa, krajem
wysokiej kultury, jednym z przodujacych krajéw Europy.

Urzeczywistnienie tego wielkiego programu mozliwe jest tylko w opa'rczu o potezny Zwiq-
zek Socjalistycznych Republik Radzieckich i kraje demokracji ludowej, ktére stojg na strazy
pokoju, chronigc go przed imperialistycznymi zakusami panstw kapitalistycznych.

Dlatego tez program Frontu Narodowego glosi: ,,Zacie$niajmy i poglebiajmy przyjain na-
rodu polskzego ze Zwigzkiem Radzieckim. Wzmacniajmy jedno$é Swiatowego Obozu Obroncéw

Pokoju i niezawisloéci. narodéw.

Otaczajmy opiekq i miloéciq Ludowe Wojsko Polskie,

Ojczyzny.

straz pokoju i niepodleglos’ci

Kto sta]e w szeregach Frontu Narodowego, kto wzmacnia jego jednosé i przyczynia szq do
osiggniecia ‘jego wielkich i sprawzedlzwych celdbw — jest patriota, kto jednosé marodu Swia-

domie rozbija — jest wrogiem*.

W dzier wyboréw, 26 pasdziernika, spoteczenstwo polskie: robotnicy, chlopi i mtelzgencya
pracujgca stajgc przy urnach wyborczych zadokumentuje swojq zdecydowang wole pokojowe-
go budownictwa socjalizmu w oparciu o program Frohtu Narodowego.

DK 001:62 (47)

Triumf radzieckiej nauki i techniki

. Ustréj socjalistyczny po raz pierwszy w hi-
storii cyw1hzacj1 wyzwolil sily twoércze mas lu-
dowych i stworzyl najbardziej sprzyjajace wa-
runki dla rozwoju ludowych talentéw.

Wldocznym wyrazem narastajacego dorobku
osiggnieé¢ techniczno-naukowych narodéw ra-
dzieckich jest rosnacy z roku na rok zastep lau-
reatéw Nagréd Stalmoyvsklch p1on1erow poste-
pu, nauki, techniki i produkecji.

Wér6d nagrodzonych za dziatalnos§¢ naukowo-
techniczng w roku 1951 nie brak i os6b, ktére
zastlugi swe polozyly na polu odlewnictwa.

Nagroda II stopnia przyznana zostala' N. P.

Aksyonowowz (po$miertnie) i P. N. Aksjonowo-
wi za _dobrze u nas znany $wietny podrecznik
pt. ,,Oborudowanije litiejnych cechow*.
- . N. P. Aksjonow jeszcze w roku 1929, po raz
pierwszy w praktyce wyzszych zakladéw nauko-
wych, stworzyl specjalny kurs maszyn i urzy-
dzen odlewnlczych Posw1ec11 on cale zycie po-
glebianiu i rozszerzaniu praktycznej i naukowej
tresci kursu. Czwarte wydanie podrecznika jest
dalszym rozwinieciem pracy N. P. Aksyonowa
przeprowadzonym  juz po Jego $mierci przez
Jego ucznia i syna P. N. Aksjonowa, ktory
wni6st do pracy swego ejca szereg nowych roz-
wigzan i sformulowan teoretycznych, dotycza-
cych proceséw roboczych jako tez obliczen i au-
tomatyzacji maszyn odlewniczych. Podobnej
pracy nie posiada literatura techniczna zadnego
z innych krajow a przez jej stworzenie posiane
zostaly podstawy radzieckiej szkoty mechaniza-
cji i automatyzacji produkeji odlewniczej.

Wptyw znakomitej ksigzki Aksjonowa od-

dz1a1a1 decydujaco na ksztaltowanie sie pogla-
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déw i wiedzy na temat mechanizacji odlewnic-
twa takze u nas. Trudno wyrazi¢ jak wiele
zawdzieczamy znakomitej pracy Aksjonowo-
wow. ‘

W. E. Karsskij, gléwny inzynier Latuginskie]
Odlewni Zeliwa, A. E. Kriwoszejew, dccent
Dniepropietrowskiego Instytutu Metalurgicz-
nego im. J. W. Stalina, G. A. Pisarenko, starszy
pracownik naukowy U‘ralskiego Naukowo-Ba-
dawczego Instytutu Zelaza i Stali i inni otrzy-
mali II Nagrode Zespolowa za wprowadzenie
1st0tnych ulepszen technologii odlewania wal-
coOw zeliwnych. Prace laureatéow, umozliwity
zabezpieczenie dostaw wysokiej jakoéci walcow
hutniczych i papierniczych o ciezarze 15—20
ton.

Wséréd laureatow widzimy takze technikéw
A. S. Karakowa, kierownika wytapialni w od-
lewni zeliwa Gorkowskich-Zakladéw Samocho-
dowvch im. Molotowa, ktéry w spos6b istotny
udoskonalil metody produkecji oddziatu, wdra-
zajac szeroko brygadowo-indywidualny rozra-
chunek gospodarczy, przy ktérym kazdy pra-
cownik kieruje swojg dzialalno&¢ na jak najlep-
sze wykorzystanie $rodkéw technicznych oraz
najbardziej oszczedne zuzyc1e surqwcow i ma-
teriatéw, opatu i energii.

Wreszcie za zainicjowanie wspéizawodnictwa
o0 wzorowe wykonanie kazdej operacji produk-
cyjnej nagrodzone zostaly A. P. Zandorowc
i O. P. Sledkowa, tokarze Zaktadéw Odlewniczo-
Mechanicznych im. L. M. Kaganowicza w Lub-
wa laureatéw zostala natychmiast
zez pracownikéw odlewni stali-




wa tegoz zakladu a obecnie rozpowszechnila si¢
szeroko w odlewniach przemystu budowy ma-
szyn.

U progu miesigca przyjazni Polsko-Radziec-
kiej podajemy gar$é danych o odlewnikach —

Mgr inz. JERZY PIASKOWSKI
Instytut Odlewnictwa w Krakowie

laureatach Nagréd Stalinowskich, ktérzy stuza
nam za wzér oddania sprawie socjalistycznej
nauki i techniki oraz zwycieskiej walki o Po-
step, Socjalizm i Pokéj.

‘ J. L.

DK 669.131.8 (47)

Osiaguiecia radzieckie w produkcji zeliwa ciagliwego

Radzieckie normy na zeliwo ciggliwe. Badania
nad modyfikowanym i perlitycznym zeliwem
ciggliwym. Zeliwo o niskiej zawarto$ci wegla.
Sposoby skrécenia cyklu wyzarzania zeliwa ciggli-
wego oraz niektore zagadnienia technologiczne.
Mechanizacja urzgdzen i kontrola produkcji.

1. Wstep

Zestawienie fodzajc’)w zeliwa ciagliwego pro-
dukowanego w ZSRR podaje I. P. Jegorien-

inne odlewy, mniej odpowiedzialne, wykonuje
sig jeszcze z biatego zeliwa ciggliwego. Ostatnio,
jak podaje A. I. Klauzen ?), przewazajaca wiek-
szo$¢ odlewni radzieckich produkuje zeliwo
ciggliwe czarne lub cze$ciowo perlityczne.

Dla wyjasnienia symbolistyki oznaczania ro-
dzajow zeliwa ciaggliwego nalezy podaé radziec-
ka klasyflkaqe tego zeliwa (GOST 1215-41),
ktéra opiera sie na mm1malnych wlasnoscmch

Tablica I

Rodzaj Skiad chemiczny w %

zakladu C Si Mn l P S — %ﬁl{‘;zk Spos6b topienia
Fabryka sa-
mochodéw 2,4—2,6 1,0 —1,2 03 —04 | 01 —0,15 | 0,08—0,12 | Kcz35—10 | Zeliwiak + piec
Fabryka trak- J elektryczny
toréw 2,4—2,6 1,0 —1,4 0,2 —0,35 | - 0,04—0,06 | Kcz 35—10 | piec ptomienny
Fabryka cze- i
§ci maszyn i .
rolniczych 2427 | 1,1 —14 0,2 —0,35 | . 0,05—0,08 | Kcz38—8 | zeliwiak + piec
Zaklady im. ' ‘ plomienny
Lensa 2,5—3,0 0,5 —1,0 0,4 —0,8 [ 0,07—0,1 0,1 —0,2 sKcz 38—6 zeliwiak
Zaklady ! 5
»Kommunar“ 3,0—3,3 0,7 —0,9 0,35—0,50 ‘l 0,1 —0,15 | 0,12—0,2 Kcz 38—6 »
Zaklady ,Kra-
snyj Aksaj“ 3,1—3,3 0.8 —0,9 0,5 —0,6 ! 0,1 —0,12 { 0,12—0,15 | Kcz 38—3 W
Zaktady ,Pie- '
rwbrpajskij“ 3,2—3,5 0,45—0,7 0,25—0,4 , 0,1 —0,15 | 0,14—0,22 | Kcz 38—3 5

kow?') w swojej ksigzce: ,Sprawocznik - for-
mowszczika-litiejszezyka“ wg normy klasyflka-
cji GOST 1215-41, ktora bedzie oméwiona nie-

Tablica II
Wytrzyma- i ) sis
Gatunek 1oéé na | Wydluzenie T&ﬁgﬁzc
seli rozcigganie % kG/mm?
AR kG/mm? min. orkrnse
min. :
Kcz 37—12 37 | 12 149
Kcz 35—10 35 10 149
Kcz 33—8 33 8 - | 149
Kcz 30—6 - 30 6 163

co nizej. Sktad chemiczny tego zeliwa, odlewa-
nego na roznych zakladach podano w tabl. I.
Jak wynika z tabl. I, czeSci samochodowe,
traktoréw oraz maszyn rolniczych wykonywane
sg z czarnego zeliwa ciggliwego, podczas gdy

wytrzymalo$ci na rozcigganie i wydluzenia. Kla-
syfikacje czarnego zeliwa ciggliwego podano
w tablicy II, za$ bialego Zzeliwa ciagliwego
w tablicy III.

Dla poréwnania na rys. 1 podano strukture
wysokojakosciowego czarnego zeliwa ciagliwego
Kcz 35—10, za$ na rys. 2 — strukture czarnego
zeliwa ciggliwego Kcz 30—6, otrzymywanego
z zeliwiaka (rézni sie ono od poprzedmego
wiekszg zawartoScig wegla i siarki) *).

Do badafn wytrzymalosciowych czarnego ze-
liwa ciagliwego stosuje si¢ zgodnie z powyzsza
norma prébke o ¢ 16 mm, za$§ dla bialego ze-
liwa ciggliwego — @ 16 mm i ¢ 12 mm.

Jednak, w wyniku postepu technicznego
w ZSRR, norma powyzsza, jak stwierdzil osta-
tnio A. I. Klauzen ?) wymaga unowocze$nienia

*) Wobec trudno$ci w wykonywaniu klisz z mikro-
fotografii z oryginalnych publikacji radzieckich wszy-
stkie zamieszczone w niniejszym artykule mikrofoto-
grafie pochodzg z prac autora nad zeliwem ciggliwym,
wykonywanych w Instytucie Odlewnictwa w Krako-
wie.
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i znacznych poprawek. Przede wszystkim obec-
nie odlewnie produkujg prawie wylacznie czar-
ne zeliwo ciggliwe, przy czym z zeliwiaka uzy-

Tablica III

e wEE

Wytrzyma- Wydluzenie Tv:ardoéé

Gatunek rolz(::éic I;";‘l e %o Brinella

zeliwa kG/angmm2 min. krc:l/;’ilm’
min. ¢ 16mm | ¢ 12mm .
Kcz 40-3 40 3 4 201
Kcz 35-4 35 4 5 201
Kecz 30-3 l 30 i3 4 201

skuje sie juz zeliwo Kcz 33—38 tak, ze zeliwo
Kcz 30—6 moze byé usuniete z normy. Nato-

Rys. 1. Struktura wysokojako$ciowego czarnego’ zeliwa
ciggliwego Kcz 35—10, traw. azotal, pow. 100X.

miast nalezaloby wprowadzi¢ nowy.rodzaj naj-
wyzsze] jakosci, a mianowicie Kcz 39—15. Przy
bialtym zeliwie ciggliwym w miejsce podanych

ciggliwego Kcz

zeliwa
30—6. otrzymywanego z zeliwiaka, traw. azotal, pow.
100X.

Rys. 2. Struktura czarnego

- w-tabl. II nalezy wprowadzi¢ marki Kcz 40—4,
Kcz 45—3 i Kcz 50—2. Ponadto do normy na-
lezy wstawié perlityczne zeliwo ciagliwe Kcz
45—5 i Kez 50—5. Krytyka normy GOST

312

1215—41 $wiadczy o duzym postepie technicz-
nym na odcinku produkcji zeliwa claghwego
w ZSRR.

Poza normg GOST 1215—41 opracowano w
ZSRR takze norme na wady odlewnicze zeliwa
ciggliwego GOST 3287—46 1).

W tym ogélnym oméwieniu nalezy podkresli¢
cenne radzieckie publikacje z dziedziny zeliwa
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Rys. 8. Cykl wyzarzania zwyklego i modyfikowanego
czarnego zeliwa ciggliwego, wytapianego sposobem
duplex.

ciggliwego. Oprécz kilku broszur dotyczacych
pewnych wycinkowych zagadnienn (modyfiko-
wane zeliwo ciggliwe, niskoweglowe zeliwo
ciggliwe itp), jakie bedg oméwione nizej, istnie-
je najnowoczes$niejsza i najobszerniejsza mono-
grafia pt. ,,Proizwodstwo kowkowo czuguna“,
ktéra napisat S. S. Niekrytyj®). W ksiazce tej po
oméwieniu podstaw teoretycznych zostata opi-
sana szczeg6towo produkecja czarnego, bialego
i perlitycznego zeliwa ciagliwego z uwzglednie-
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Rys. 4. Cykl wyzarzania zwyklego i modyfikowanego
czarnego zeliwa ciggliwego, wytapianego w zeliwiaku.

niem poszczegélnych etapoéw jak: przygotowa-
nie materialéw wsadowych urzagdzenia do to-
pienia, masy formierskie i rdzeniowe, uklady
wlewowe, skurcz, przebieg topienia i odlewa-
nia, przebieg wyzarzania i rodzaje piecow, wila-
snosci itp. Te dostepng w naszych warunkach
ksigzke nalezy szczegdblnie polecié pracownikom
naszego przemystu, zainteresowanym zagadnie-
niem zeliwa ciagliwego.

2. Modyfikowane zeliwo ciagliwe

A. P. Toropanow %) przeprowadzit rézne pro-
by nad modyfikowaniem zeliwa ciggliwego
czarnego i perlitycznego réznymi dodatkami
(zelazokrzem 45%o i 75%0 Si, zelazotytan, miedz,
karbid oraz ich mleszamny) w ,ilo$ci 0,1—0,3%.



Najsilniejszy wplyw wykazala mieszanina ze-
lazokrzemu (75%0 Si) i zelazotytanu (18%0 Ti).
Suma C + 2 Si w zeliwie powinna wynosi¢
4,4 — 4,8%0, za$ przy grubosci $cianek ponize]
12 mm moze dochodzi¢ do 5%b.
Na rys. 3 podano cykl wyzarzania zwyklego
i modyfikowanego zeliwa ciagliwego czarnego,

Rys. 5. Struktura perlitycznego zeliwa ciagliwego,

traw. azotal, pow. 100X.
wytapianego sposocbem duplex, =za$ na rys. 4
podobny wykres dla zeliwa z zeliwiaka. Jak
widaé¢ z obu wykresow modyfikowanie pozwala
na znaczne skrocenie czasu wyzarzania — jed-
nak w warunkach przemystowych trudno$¢
sprawia otrzymywanie zeliwa wyjsciowego sta-

Rys. 6. Struktura zeliwa

perlitycznego
z perlitem kulkowym, traw. azotal, pow. 500X,

ciggliwego

le o jednakowym skladzie chemicznym (je$li
chodzi o sume C -+ Si), zwlaszcza przy topieniu
w zeliwiaku.

Roéwniez korzystne wyniki uzyskano przy mo-
dyfikowaniu perlitycznego zeliwa ciggliwego,
ktére po 10 godzinach wyzarzania przy 950°C
i 10 godz. przy 700°C wykazalo wytrzymalosc
na rozcigganie 49—52 kG/mm? wydluzenie
3—5% i twardo$é Brinella 179—193 kG/mm?.

3. Perlityczne zeliwo ciagliwe
W przypadku niektérych odlewow czesci sa-
mochodowych (np. tylny most) okazato sie, ze

czarne zeliwo ciggliwe jest zbyt miekkie i za-
stgpiono je perlitycznym zeliwem ciggliwym,
charakteryzujacym sie wiekszg wytrzymato$cig
1 twardo$cig (tym samym wiekszg odpornoscig
na S$cieranie) przy nieco mniejszej plastycznosei.

N. D. Titow ) opisal proby nad wytypowa-
niem sktadu chemicznego zeliwa, ktére przeta-
piano sposobem duplex: zeliwiak + piec elek-

Tablica IV

Doda- | Zawar- iw%téré"z});;ga-i Wydlu—} Twardos$é
tek Ti | to$¢ Mn | >~~~ °°. | Zenie Brinella
oo | Tup | vozciaganie| PG| SRPTR
! I kG/mm*® |
0,10 0,80 34,3 8, 143
0,15 ‘ 0,80 38,8 0,4 146
0,10 1,20 37,1 7.3 147
0,20 | 1,20 38,3 13,4 157

tryczny. Poniewaz odlewy mialty byé wyzarza-
ne wraz z odlewami z czarnego zeliwa ciggli-
wego, stad, celem niedopuszczenia do grafity-
zacji w drugim okresie (ok. 720° C) i uzyskania
perlitycznej struktury (rys. 5) prébowano doda-
wacé do zeliwa skiadniki stabilizujace jak man-

Tablica V

| Czas } i \

Zawar- | wyzarza- | let'r’zyma— | Wydtu- | Twardosé
56 niaprzy | i0scha | ..o .. ‘ine
tosﬁ/Mn es0o | rozciaganie | zc“rtuc } 1?111’151121

0 codz. | kG/mm’ 0 | kG/mm
_ ! S S
0,8 6 | 434 8,7 173
0,8 18 38,8 11,7 161
1,5 6 52,0 7,0 | 183
15 18 47,0 98 | 179
1,5 i 24 45,0 10,1 168
1,7 6 56,8 4.6 217
1,7 8 45,7 12,2 187
1,7 \ 24 43,0 10,8 178
|

gan, chrom i wanad. Tak wiec m. in. stosowano
zeliwo zawierajgce 2,60—2,80%/o C, 0,9—1,1% Si,
0,35—0,45%0 Mn, 0,09—0,15%0 P, 0,07—0,10%0
S, 0,03—0,05%0 Cr, ostatecznie jednak wytypo-
wano zeliwo z podwyzszong zawarto$cig manga-
nu do 0,8—0,9%.

Dla podwyzszenia skrawalno$ci odlewow z
perlitycznego zeliwa ciggliwego zastosowano
wyzarzanie na perlit kulkowy (rys. 6), polega-
jace na wytrzymaniu przy 690° C w ciggu 20—
24 godz. Wlasnos$ci wytrzymato$ciowe takiego
zeliwa (zawierajacego 0,80°0 Mn) byly nastepu-
jace: wytrzymalos$¢é na rozcigganie 52 kG/mm?,
wydluzenie 5,2%, twardos¢é Brinella 188
kG/mm?.

W dalszych badaniach celem przyspieszenia
grafityzacji zastosowano dodawanie (modyfiko-
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wanie) do zeliwa zelazotytanu (zawierajacego
20,6%0 Ti, do 5% Al, 2,5% Si, 0,2%0 C i 1,5%0 Cu)
w ilo$ci do 0,15%. Wptyw dodatku zelazotytanu
na wlasnosci perlitycznego zeliwa ciagliwega
podano w tabl. IV, za§ wptyw na wlasnosci tego
zeliwa z perhtem kulkowym (przy dodatku
0,1%/0 Ti) — w tablicy V.

W wyniku ostatecznych prob do produkecji
wytypowano zeliwo o zawarto$ci manganu pod-

wyzszonej do 1,0—1,2% modyfikowane dodat—
kiem 0,05—0, 060/0 tytanu.

Poza tym N. D. Titow podaje o zastosowaniu
perlitycznego zeliwa ciagliwego (o zawartoSci
1,7—2,0% Mn) na lopatki spulchniarki, ktére
pracowaly 6 razy diluzej niz dotychczasowe.

O zastosowaniu perlitycznego zeliwa ciagli-
wego na tloki silnikow Diesela donosza N. W.
Sokotow, P. 1. Stiepin i L. G. Bondarienko °).
Poczatkowo wykonywano je z zeliwa o zawar-
tosei 0,2—0,4%0 Mn w formach piaskowych, przy
czym uzyskiwano zeliwo o niezbyt korzystnej
strukturze ,,wolich oczu* (perlityczno-ferrytycz-
ne) — rys. 7. Nastepnie zastosowano zeliwo za-
wierajgce 2,4—2,6% C, 1,0—1,2%0 Si, 0,7—0,9%0
Mn, ponizej 0,150 P i ponizej 0,1%0 S, ktore od-
lewano do form metalowych z rdzeniem pias-
kowym. Celem uzyskania optymalnych wlasno-
$ci przeprowadzano wyzarzanie na perlit kulko-
wy (jak na rys. 6), za$ aby unikng¢ powierz-
chniowego odweglenia (ktére nie moze przekra-
czaé glebokosei 0,05 mm) zastosowano przy wy-
zarzaniu dodatki lekko naweglajace. Wykonane
wg nowej technologii ttoki okazaly sie lepsze
o 30%¢ od zagranicznych.

Artykul I. Choroszczewa?) o zastosowaniu
perlityczno-ferrytycznego zeliwa ciggliwego na
tozyska S§lizgowe (iloczyn pv = 50) zostal do-

Rys. 7. Struktura

perlityczno - ferrytyczna
oczu“ w zeliwie ciggliwym, traw. azotal, pow. 100X.

,wolich

kladnie oméwiony w jednym z ostatnich nume-
réw ,,Przegladu Odlewnictwa‘“ (1952, nr 7/8, str.
258) i nie wymaga powtarzania.

4. Obnizenie zawartoSci wegla w zeliwie

ciagliwym

Szczegdlnie duze znaczenie dla naszych wa-
runkéw krajowych ma ksigzka W. A. Fuklejewa
,;Matouglerodistyj czugun iz wagranki* 8) przed-
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stawiajaca szereg badan nad wptywem réznych
czynnik6w na obnizenie zawartoSci wegla w
czarnym zeliwie  ciaggliwym, przetapianym
w zeliwiaku celem podwyzszenia wlasnosci wy-
trzymalosciowych. Dzieki tym pracom w czasie
ostatniej wojny cze$é odlewbéw z wysokojako-
Sciowego czarnego zeliwa ciggliwego odlewa-
nego sposobem duplex: zeliwiak-piec elektry-
czny zastapiono zeliwem z Zeliwiaka.
Najwiekszy wplyw na obniZenie zawartosci
wegla w zeliwie poza odpowiednia konstrukeja
zeliwiaka (niska kotlina) miato zwiekszenie ilo-
$ci dmuchu, ktéra dochodzila do 170 m3/m? min.
Stwierdzono przy tym, ze przy zmniejszeniu
naboju koksu wsadowego znacznie wzrasta wy-
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Rys. 8. Nomogram do. wyznaczania zawarto$ci wegla
w zeliwie na podstawie ilo$ci dmuchu, rozchodu koksu
i $redniej zawartoSci wegla we wsadzie metalowym do

zeliwiaka.
Skala I — $r. zaw. Wegla we wsad21e—1 1%/
Skala II - ” i) ” ” 1 30/0
Skala III — ,, ,, 5o 3 1,5%
Skala IV — » ” ” ” ». - ]’80./0
Skala V =" 9 ” 2 i it} 2110/0

dajno$¢  zeliwiaka (np. przy iloSci dmuchu
140 m3/m? min. obnizenie rozchodu koksu z 25%0
na 16% powodowalo wzrost wydajnosci
z 6,2 t/m? godz. na 7,2 t/m? godz) Zmniejszenie
nabolu koksu wsadowego jak réwniez zmniej-
szenie $redniej zawartosci wegla we wsadzie:
réwniez wplywa na obnizenie zawarto$ci wegla
w uzyskanym zeliwie (np. przy zawarto$ci
1,7/ C we wsadzie uzyskano 2,95% C w zeli-
wie, za$ przy 1,15%0 C we wsadZIe — 2,60% C
w ze11w1e)

Opracowany w wyniku badan nomogram stu-
zacy do obliczania zawartosci wegla w zeliwie
w zaleznos$ci od iloSci dmuchu, rozchodu koksu
i $redniej zawarto$ci wegla we wsadzie podano
na rys. 8.

Znaczne podwyzszenie wytrzymatoSci produ-
kowanego zeliwa ciggliwego w ZSRR w ostat-
nich latach nalezy niewatpliwie przypisaé
w pierwszym rzedzie obnizeniu zawartos$ci we-
gla.

5. Skrécenie cyklu wyzarzania

Prace nad skréceniem cyklu wyzarzania odle-
wow z zeliwa ciagliwego prowadzone . byly'
w 3 kierunkach, a mianowicie, przez:

a. wprowadzeme poprawek konstrukcyjnychv

do piecéow starego typu,

b. podwyzZszenie zawartoSci

krzemu (przy
‘odlewach cienkoSciennych),



c. zastosowanie wstepnego hartowania pr7ed

wyzarzaniem.

Zasadniczo nalezaloby tu takze dolaczyc mo-
dyfikowanie zeliwa ciaggliwego, jednak zagad-
nienie to omdéwiono juz wyzej oddzielnie.

Znaczne skrocenie czasu wyzarzania odlewow

z czarnego zeliwa ciggliwego w piecach starego.

odprowadzenie
gozéw !

O-Weis2-23

/g9lina

Rys. 9. Zmiany konstrukcyjne w piecu komorowym do
wyzarzania czarnego zeliwa ciaggliwego w celu wyréw-
nania .temperatur i przyspieszenia cyklu wyzarzania.

typu uzyskali P. F. Bulat i B. S. Natanow ?)
przez doprowadzanie do komory pieca zimnego
powietrza w celu przyspieszenia stygniecia po-
miedzy pierwszym a drugim okresem grafity-
zacji oraz przez ustawienie $cianki (progu) na
stupie garnkéw w celu wprowadzenia przymu-
sowego obiegu spalin i- wyréwnania temperatu-
ry w piecu (rys. 9). Cykl wyzarzania zostal przez
to skrécony z 90—100 godz. na 45—55 godz.
(rys. 10). Zeliwo Kcz 35—10 wytapiane byto
sposobem duplex (przy C+Si=3,8—4,05%0).

N. A. Barinow i W. I. Wotkow %) skréeili cykl
wyzarzania 1gcznikow 11/4, 1'/2 i 4 calowych wy-
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Rys 10. Skroceme cyklu wyzarzania zeliwa Kez 35-—10

w piecu komorowym przez wprowadzeme zimnego po-

wietrza do komory w okresie studzenia i wprowadzenia
zmian konstrukeyjnych.

konywanych z zeliwa Kcz 30—3 (z zeliwiaka),
zawierajacego 2,7—3,0% C; 0,4—0,7%/0 Mn, 0,9—
1,3%0 Si, ponizej 0, 15% P i ponizej 0, 2090 S
(éredni sklad wsadu 2,60—2,75%0 C, 1,20—
1,30%0 Si, 0,62—0,75% Mn). Warunki odbiorcze
wymagaly, aby przy zmniejszeniu S$rednicy
o 10% (dla Iacznikow 144" i11/2”) lub 6% (dla
lacznikéow 4”) przez splaszczeme nie wystaplly
pekniecia. '

Przez podwyzszenie sumy C -+ Sl do 4,0—

4,5%0 (we wsadzie ‘metalowym S$rednio- 1, 4—

2,0% Si) skrécono cykl wyzarzania z 83 godz.
do 48—55 godz (rys. 11) przez co koszta paliwa
zmniejszyly sie o 30% i zuzycie garnkow takze
o 30%. Zeliwo, o strukturze przewaznie ferry-
tycznej wykazato wytrzymato§é na rozcigganie
30—36 kG/mm? przy wydtuzeniu 3—8%. Na-
lezy zaznaczyé, ze pomimo pewnego obnizenia
zawartos$ci wegla braki odlewnicze nie tylko nie
zwiekszyly sie, ale przeciwnie, zmalaly o pra-
wie jedng szodsts.

A. D. Assonow ) w broszurze ,,Dispersjon-
nyj mietod otziga otliwok iz bielowo czuguna‘
opisuje badania laboratoryjne i préby przemy-
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Rys. 11. Skrocenie cyklu wyzarzania lgcznikéw 147,

11/2” i 4” przez podwyzszenie zawartoéci krzemu w ze-
liwie.

stowe nad wplywem wstepnego hartowania ze-
liwa biatego (przed wyzarzaniem) na skrocenie
cyklu wyzarzania czarnego zeliwa ciggliwego.
Podczas badan laboratoryjnych prébki o za-
wartosci do 0,34%0 Cr podgrzane do 930—
950° C i po wytrzymaniu w ciggu 30—40 minut
hartowano w wodzie lub oleju. Po wyzarzeniu
przeprowadzono dokladne badania metalogra-
ficzne. Podezas préob w przemys$le nawet przy
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(zas w godlz.
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Zeliwo po wstepnym hartowaniv
= == Zeliwo zwyjczajne

0-286152-R 12

. Rys. 12. Skrocenie cyklu wyzarzania zeliwa Kcz 35'-—10

przez zastosowanie wstepnego hartowania.

zawartosci 0,05--—-0,15%e Cr (pozostale skladniki:
2,5—2,7%% C, 1,0—1,3% Si, 0,35—0,45%0 Mn,
<0,12%0 P, << 0,12%0 S) uzyskano czarne zeliwo
ciggliwe Kcz 35—10 o wytrzymatosci na rozcia-
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ganie 35—45 kG/mm?2, wydluzeniu 10—12%
i twardoéci Brinella 163—131 kG/mm?.

Jak wynika z rysunku 12 przez wstepne har-
towanie znacznie skrécono cykl wyzarzania
przez co koszt paliwa obnizony zostat o okolo
56%. W broszurze tej podany zostal rysunek
pieca uzywanego do podgrzewania odlewow
przed wstepnym hartowaniem,

W zwigzku z broszura A. D. Assonowa nalezy
wspomnie¢ o laboratoryjnych badaniach dilato-
metrycznych nad wplywem wstepnej obrobki
cieplnej na przyspieszenie wyzarzania zeliwa
ciggliwego, jakie przeprowadzit W. K. Titow ?).
Stwierdzil! on, ze w tym celu nalezy przepro-
wadzi¢ hartowanie w oleju lub wodzie od moz-
liwie najwyzszych temperatur (w kazdym ra-
zie powyzej punktu krytycznego Aci) wytrzy-
mujac przy tej temperaturze mozliwie krétko.
Dalsze udoskonalenie tej metody i skrécenie
wyzarzania opisuje I. I, Gorjunow 13), ktéry za-
stosowal wyzarzanie w cieklym oérodku (chlo-
rek baru), co pozwolilo na znaczne skrécenie
I okresu grafityzacji (przy maksymalnej tempe-
raturze) — sposéb ten nie mial jednak wplywu
na grafityzacje w II okresie. Po wykonaniu proé-
bek laboratoryjnych przeprowadzono badania
w przemysle odlewajgc tulejki z zeliwa wyto-
pionego sposobem duplex. Po wstepnym zahar-
towaniu w oleju lub wodzie odlewy wyzarzano
w kapieli solnej w ciggu 5—8 min. przy 950° C
i 10—45 min. przy 1000° C. Nastepnie odlewy
chlodzone byly na powietrzu. Dalszg obrobke
cieplng (II okres grafityzacji) przeprowadzano
w piecu elektrycznym przy 700—720° C w ciggu
1—10 godz. uzyskujac perlityczne lub perlitycz-
no-ferrytyczne zeliwo ciagliwe.

6. Zagadnienia technologii i konstrukeji
odlewéw z zeliwa ciagliwego

Jako szczeg6lnie oryginalne osiggniecie nalezy
podkreslié pierwsze proby opracowania sposobu
obliczania ukladu wlewowego dla zeliwa ciggli-
wego. Jakkolwiek ogélne uwagi odnosnie tego
zagadnienia podal juz S. S. Niekrytyj w swojej

ksigzce 3) to bardziej szczegbélowe préby prze- .

prowadzit S. W. Iljin-Koztowskij '4). Poniewaz
trudno jest stresci¢ te prace w kilku zdaniach
stad specjalnie zainteresowani tym zagadnie-
niem czytelnicy moga zapoznaé¢ sie z orygina-
lem pracy (patrz literatura na koficu niniejsze-
go artykulu). ‘

W dyskusji nad artykutem S. W. Iljina-Koz-
lowskiego opublikowal notatke E. W. Fil 15),
ktéry poza swymi uwagami podat prosty sposéb
formowania wlewu na formierskiej maszynie
dociskowej.

L. I. Kozinskij1®) zwroécit uwage konstruk-
toré6w na technologiczne konstruowanie czesci
jakie majg byé wykonane z zeliwa ciagliwego.
Chodzi bowiem o to, aby przez nadanie odpo-
wiedniej postaci czeSciom maszyn uwzglednic
wlasnosci zeliwa ciggliwego i uniknaé zbyt du-
zych nadlew6w, odksztalcen podczas wyzarza-
nia itp. '
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7. Mechanizacja urzadzen i kontrola techniczna

Dazenie do mechanizacji i automatyzacji pro-
dukeji jest normalnym zjawiskiem w przemysle
radzieckim. W produkcji zeliwa ciaggliwego au-
tomatyzacje wprowadzono szczeg6lnie przy wy-
zarzaniu odlewow.

Szczegdlnie pracochlonny i ucigzliwy odcinek
pracy jakim jest wybijanie odlewow (zwlaszcza
przy bialym zeliwie ciggliwym) zostal calkowi-
cie zautomatyzowany na Lubereckim Zakladzie
im. Uchtomskiego. Szkic takiego urzgdzenia po-
dali P. I. Borodawczenko i A. I. Dronow 17).

Od szeregu lat stosuje sie w ZSRR do wyza-
rzania wysokojakosSciowego czarnego zeliwa
ciagliwego nowoczesne piece elektryczne tune-
lowe i komorowe (w ukladzie ,tandem* tzn.
pierwszy piec pracuje przy maksymalnej tem-
peraturze, drugi — przy 700—720° C). Szczeg6-
lowy opis calkowicie zmechanizowanego pieca
tunelowego podali W. W. Bugatyriew, A.P. Je-
rochin i I. N. Samochin 18). Przez zastosowanie
pieca tunelowego z atmosferg gazowa (zamiast
piasku i garnkéw) cykl wyzarzania jest skroco-
ny 1,5—2-krotnie. Atmosfera gazowa miala
sklad nastepujgcy: 6—12% CO, 4—5%0 COsq,
12—17% Hg, ponizej 3% CH4 (reszta azot) —
zuzycie gazu (wskutek nieszczelno$ci pieca) wy-
nosi 20—30 m3/godz. Srednie zuzycie energii
elektrycznej wynosi 400—420 kWh/tone odle-
wow tzn. 20—25%0 mniej anizeli w komorowych
piecach elektrycznych. Oryginalne urzadzenie
do odsrodkowego odlewania garnkéw do wyza-
rzania zeliwa ciagliwego opisat J. A. Nowi-
kow 1°). Przez zastosowanie tego urzadzenia u-
nika sie brakéw i strat metalu przy odlewaniu
garnk6w — ponadto odpada reczne formowanie.

Na odcinku kontroli produkeji odlewdéw z ze-
liwa ciggliwego przemyst radziecki ma takze
szereg osiggnieé m. in. wprowadzenie szybkich
metod analizy spektralnej do oznaczania krze-
mu, manganu i chromu w- zeliwie. Do tego celu
stosuje sie spektrograf ISP-22 i mikrofotometr
MF-2. Czas wykonania analizy wynosi 12—15
min. Jak podaje B. M. Jakowlew ?) réznice
w oznaczaniu powyzszych sktadnikéw pomiedzy
metoda analityczna i spektograficzng nie prze-
kraczaja 0,02—0,05%b.

“Szczegblnie ciekawy i wazny dla naszego
przemystu jest aparat do badania struktury od-
lewow bez ich wuszkodzenja, opisany przez
W. S. Mysowskiego ?!). Badanie polega na po-
miarze natezenia powsciggajacego (sity koercji)
odlanych cze$ci. Zalezy ono od struktury zeliwa
i jest tym mniejsze im mniej wegla zwigzanego
w strukturze (np. dla zeliwa bialego — 11,37 oe,:
dla zeliwa perlitycznego — 8,10 oe, dla zeliwa
ferrytycznego — 1,40 oe). Aparat taki znajduje
juz zastosowanie praktyczne przy produkeji.

W zwiazku z badaniami struktury nalezy
wspomnie¢ o pracy K. P. Bunina, N. M. Danil-
czenki i I. Jwancowa ??) nad wstegowym weglem
zarzenia (rys. 13), ktéory ze wzgledu na swoéj
ksztalt ma niekorzystny wplyw na wlasno$ci
wytrzymaloSciowe. Stwierdzili oni, ze wystepo-
wanie tej postaci nie zalezy od skladu chemicz-
nego i sposobu wyzarzania, lecz od wystepowa-
nia w zeliwie mikroskopijnych peknie¢ skur-



czowych; w ktérych nastepuje grafityzacja —
stad, aby usung¢ ze struktury wystepujacy nie-
kiedy wstegowy wegiel zarzenia nalezy wpro-
wadzi¢ poprawki do ukladu wlewowego. :

Wszystkie przedstawione wyzej doswiadcze-
nia radzieckie majg duze znaczenie dla rozwi-

Rys. 13. Wstegowy wegiel. zarzenia w zeliwie ciagli-
wym, nietraw., pow. 100.X.

jajacej sie u nas produkecji zeliwa ciggliwego
i powinny byé jak. najszerzej wykorzystane
przez naszych odlewnikow. '

LITERATURA:

1. I. P. Jegorienkow — ,,Sprawocznik formowszczika-
litiejszczika‘, Trudrezerwizdat, Moskwa 1950.

2. A. I Klauzen — ,Litiejnoje proizwodstwo®, 1952,
Nr 7, str. 29.

Mgr inz. ZBIGNIEW TYSZKO
Instytut Odlewnictwa w Krakowie

3. S. S. Niekrytyj — ,,Proizwodstwo kowkowo czu-
guna“, Maszgiz, Moskwa 1945 (czwarte wydanie
poprawione).

4. A. P. Toropanow — ,Modificirowannyje kowkije
czuguny*, Maszgiz, Moskwa 1947.

5. N. D. Titow — ,Litiejnoje proizwodstwo*, 1951,
Nr 2, str. 13.

6. N. W. Sokotow, P. I. Stiepin i I. G. Bondarienko —
,Litiejnoje proizwodstwo*, 1951, Nr 4, str. 7.

7. I. Choroszczew — ,,Awtomobilnaja i traktornaja
promyszlennost, 1950, Nr 7.

8. W. A. Fukljew — ,,Malouglerodistyj czugun iz wa-
granki“, Maszglz Moskwa 1950.

9. P. F. Bulat i B. S. Natanow — ,Litiejnoje proiz-
wodstwo*, 1951, Nr 6, str. 31.

10. N. A. Barinow i W. I. Wotkow — ,,Litiejnoje proiz~

wodstwo*, 1950, Nr 2, str. 27.

11. A. D. Assonow — ,Dyspersjonnyj mietod otziga
otliwok iz bielowo czuguna®“, Maszgiz, Moskwa
1947.

12. W. K. Titow — ,Litiejnoje proizwodstwo*, 1951,
Nr 9, str. 19.

13. I. I. Gorjunow — ,Litiejnoje proizwodstwo*, 1952,
Nr 6, str. 18.

14. S. W. Iljin-Koztowski —
1951, Nr 8, str. 2.
15. E. W Fil — ,Litiejnoje proizwodstwo*, 1952, Nr 1,

,wLitiejnoje proizwodstwo*,

str. 31.

16. L. I. Kozinskij — ,Litiejnoje proizwodstwo*, 1952,
Nr 2, str. 7.

17. P. I. Borodawczenko i A. I. Dronow — ,,Litiejnoje
proizwodstwo*, 1951, Nr 10, str. 12.

18. W. W. Bogatyriew, A. P. Jerochin i I. N. Samo-
chin — ,Litiejnoje proxzwodstwo“ 1951, Nr 5,
str. 11. .

19. Je. A. Nowikow — , Litiejnoje proizwodstwo*, 1951,
Nr 10, str. 12.

20. B. M. Jakowlew — ,Litiejnoje proizwodstwo*,
1950, Nr 2, str. 8.

21. W. S. Mysowskij — ,Litiejnoje proizwodstwo*,

1950, Nr 2, str. 9.
22, K. P. Bunin, N. M. Danilczenko i I. Iwancow —-
‘ ,Litiejnoje proizwodstwo*, 1952, Nr 6, str. 21.

DK 621.745.552.3 (47)

Proces zeliwiakowy w ZSRR

Rozwoj procesu zeliwiakowego. Zeliwiaki wie-
lorzedowe. Zeliwiaki z podgrzanym dmuchem. Ze-
liwiaki z dmuchem wzbogaconym w tlen. Zastoso-
wanie antracytu, torfu, pylu weglowego i gazu
jako paliwa zeliwiakowego.

Wstep

Zeliwaki nalezg mewatphw1e do na3bardz1e3
rozpowszechnionych piecéw do wytapiania ze-
liwa, to tez kraje, ktérych przemyst stoi na wy-
sokim poziomie technicznym usilnie dbaja

o ulepszenie procesu zeliwiakowego. Szczegdl- .

nie ciekawe i wazne wyniki uzyskal na tym po-
lu Zwiazek Radziecki, ktory dzieki ogromnemu
rozwojowi przemyshu i nauki w okresie piecio-
latek stalinowskich wysungl sie na czolowe
miejsce w dziedzinie postepu technicznego. Wy-
niki te, udostepnione na podstawie ostatnio opu-
blikowanej, obszernej literatury fachowej, po-
zwalaja zaznajomié szerszy ogét! odlewnikéw
z najbardziej interesujacymi osiggnieciami od-
lewnictwa radzieckiego w dziedzinie konstruk-
cji 1 prowadzenia zeliwiakéw. W pierwszym
rzedzie nalezy tu wymieni¢ niezwykle trafne
rozwigzanie zagadnienia zeliwiakOw wielorze-

dowych, zeliwiakéw z podgrzanym dmuchem,
oraz zeliwiakéw z dmuchem wzbogaconym
w tlen. Konstrukcje te pozwalajg uzyskaé
wiekszg wydajnos¢ godzinowq pieca przy mniej-
szym zuzyciu koksu i wyzszej temperaturze
przegrzania zeliwa. Ciekawe wyniki uzyskano
takze stosujagc w miejsce koksu odlewniczego
inne rodzaje paliwa, jak torf, antracyt, gaz itp.

Zeliwiaki vwielorzqdowe

Niewatpliwie najwazniejszym osiggnieciem
odlewnictwa radzieckiego ostatniej doby jest o~
pracowanie i wprowadzenie do przemystu uda-
nych konstrukeji zeliwiakéw, zaopatrzonych
w trzy do czterech rzedéw dysz. Zasadniczo
myS$l polepszenia pracy zeliwiaka przez- wpro-
wadzenie jednego lub kilku rzedéw dodatko-
wych dysz nie jest nowa. Mniej lub wiecej
udane proby tego rodzaju byly podejmowane
jeszcze w ubieglym stuleciu w wielu krajach.
Owczesne zeliwiaki posiadaly stosunkowo nie-
wielkg powierzchnie przekroju dysz i pracowa-
ly przy wysokim ci$nieniu (w skrzyni powietrz-
nej), a malej iloSci dmuchu, ktéry by! czesto
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dostarczany przez dmuchawy rotacyjne. Roz-
ch6d paliwa wskutek niekorzystnych warun-
kéw spalania byt w stosunku do dzisiejszych
pogladéw bardzo duzy i dochodzit do 80%
(Weglel drzewny) W $Swietle teorii wielkopie-
cowej, jakag wowczas stosowano do zeliwiakow,
byt to jednak duzy sukces, zeliwiak bowiem zu-
zywal na 100 kg wytopionego zeliwa 60--80 kg
paliwa, podczas gdy wielki piec potrzebowal
az 100 kg paliwa na 100 kg sur6wki.

Z biegiem czasu poczeto sobie jednak zdawaé
sprawe z tego, ze zadaniem zeliwiaka nie jest
redukcja zelaza z rud, lecz stopienie metalu
i proces zeliwiakowy nalezy prowadzi¢ tak,
aby przy mozliwie niskim rozchodzie paliwa
uzyskaé jak najwiekszy efekt cieplny, a wiec
wegiel powinien sie spalaé¢ przede wszystkim
na COsz.

Jednym ze sposobow, jakim starano sie uzy-
skaé mozliwie korzystny bieg pieca, byto dopro-
wadzenie wieksze]j iloéci powietrza przez jeden
wzglednie kilka rzedéw dysz dodatkowych, co
wedlug pogladéw 6wczesnych odlewnikéw mo-
globy spowodowaé spalanie CO, wytworzonego
w pierwszym okresie spalania, na CO: wg
reakeji:

CO + 5 O: = COp + 68220Kal (1)

Niewatpliwie tego rodzaju rozwigzanie mialo
pewne uzasadnienie w oparciu o tzw. pierwotng
teorie spalania, ktéra zakladala, ze wegiel 13-
czgc sie z tlenem daje poczatkowo CO wg
reakc;ji:

c+ %Oé = CO + 29430 Kal )

przy czym dwutlenek wegla moze powstawac
jedynie drogg dalszego spalania si¢ CO w obec-
nosci tlenu wg reakeji (1).

Jednakze wiekszo$¢ konstrukeji zeliwiakow
z kilkoma rzedami dysz nie spelnila - poktada-
nych w nich nadziei, a w $wietle nowszej, pa-
nujgcej powszechnie do niedawna redukcyjnej
teorii spalania, wprowadzenie dmuchu do Ze-
liwiaka na kilku poziomach okazalo sie wrecz
szkodliwe.

Przebleg spalania wegla wg redukchneJ
teorii spalania .da sie ujaé dwoma kolejno po
sobie nastepujacymi reakcjami:

C + Og = COg + 97650 Kal 3)
COz+C = 2CO— 38780 Kal 4)
W zeliwiaku istnieje strefa spalania i redukecji
Powstajagcy w strefie spalania zeliwiaka dwu-
tlenek wegla (COg) styka sie w strefie redukeji
z rozzarzonym koksem i redukuje sie na CO
wg reakcji (4), pochtaniajac znaczng ilosé ciepla.
Wprowadzenie zatem dodatkowego powietrza
do strefy redukcji nie powoduje jej zaniku, lecz
po prostu przesuwa ja wyzej, prowadzac do
powstania nowej strefy spalania, a tym samym
zmuszajac do wiekszego rozchodu koksu. Przy
niezmiennym rozchodzie koksu temperatura
w strefie spalama oczywisScie maleje, a ponadto
powieksza sie zgar.
Z tych wzgledé6w za bardziej celowe uwaza-
no skrocenie strefy spalania przez zastosowanie
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jednego rzedu dysz i doprowawadzenie do niego
wystarczajacej iloSci powietrza. -

Poglad ten poparty. autorytetem w1e1u uczo-

nych $Swiatowej stawy panowal do niedawna
niepodzielnie; pomimo to nie ulega watpliwosci,
ze zeliwiaki jednorzedowe, bedace dotychczas
ortodoksyjnym typem zeliwiaka w wielu kra-
jach, posiadajg szereg zasadniczych wad.
- Stwierdzono, ze zasilanie $rodkowej cze$ci
przekroju zel'wiaka jednorzedowego jest znacz-
nie gorsze niz przy jego Scianach. Wyjatek sta-
nowi jedynie niewielki obszar w jakim wdmu-
chiwane powietrze styka sie z paliwem, rozcig-
gajacy sie na wysokosci 150200 mm od pozio-
mu dysz w zaleznosci od kata ich machylenia
i intensywnosci dmuchu: powoduje to, ze w ob-
szarach o malej koncentracji tlenu powstaje
gléwnie CO. Doprowadzanie przez jeden rzad
dysz calkowitej ilo$ci powietrza powoduje takze
powstawanie u wylotéw dysz warunkow, szcze-
gblnie sprzyjajacych zazuzlowaniu sie dysz. Po-
za tym znaczna wysoko$¢ warstwy rozzarzonego
koksu, dochodzaca do 800--900 mm, konieczna
dla dostatecznego przegrzania zeliwa, sprzyja
takze redukcji powstatego COs.

Pozytywne rozwigzanie problemu zeliwiakow
wielorzedowych stalo sie jednak mozliwe do-
piero na podstawie prac M. K. Grodzowskiego,
Z. F. Czuchanowa, A. S. Priedwoditielewa,
E. N. Chitrina, O. A. Cuchanowej, Ch. I. Kotod-
cewa oraz badan £. M. Marienbacha, W. P.
Cziernobrowkina i innych, ktére postawity za-
gadnienie zeliwiakdéw wielorzedowych mna zu-
pelnie nowej plaszczyznie.

Pierwszy £. M. Marienbach postugujac sie hy-
draulicznym modelem zeliwiaka stwierdzil, ze
zastosowanie dysz dodatkowych sprzyja réwno-
miernemu rozdzialowi gazéw w przestrzeni ro-
boczej pieca. Nie ulega takze watpliwosci, ze
czas zetkniecia sie COg z C jest zbyt krétki dla
jego catkowitej redukcji. Stwierdzit on ponadto,
ze prawidlowo umieszczone dodatkowe rzedy
dysz zapewniajg réwnomierny rozdzial dmuchu
na catym. przekroju zeliwiaka, bez nadmiernego
rozszerzania strefy topienia. W rezultacie otrzy-

'muje sie zupelniejsze spalam'e paliwa, podwyz-

szenie wydajnosci zehw1aka i temperatury me-
talu.

W. P. Cziernobrowkin przeprowadzﬂ w od-
lewni do$wiadczalnej Uralskiego Instytutu

Przemystowego im. S. M. Kirowa szereg cieka-

wych badan nad zeliwiakiem 'wielorzedowym
celem ustalenia optyrhalnych warunkéw jego
pracy. Zeliwiak ten, o $rednicy wewnetrznej
400 mm i wysokosci uzytecznej 1800 mm, po-
siadat poczgtkowo jeden rzad dysz o @ 100 mm
zasilanyc¢h ze wsp6lnej skrzyni powietrznej. Dla
przeprowadzenia préb, zeliwiak zaopatrzono
w 6 dysz pomocniczych, utozonych w szachow-
nice w dwoéch = rzedach, odlegtych “od siebie
o 200 mm, =zasilanvch z osobnej skrzyni po-
wietrznej. Powietrze bylo dostarczane do dysz
gléwnych i pomoc¢niczych osobno przez dwa,
niezaleznie od siebie pracujace wentylatory.
Catkowita ilo$é -doprowadzonego powietrza po-
zostala taka sama ‘jak dla zeliwiaka jednorze-
dowego, Wytopy prowadzone byly na koksie



o zawarto$ci- 80,5% C i wielkoéci kawalkéw
100-+-150 mm. .

‘W rezultacie przeprowadzonych badan stwier-
dzono, ze przy trzech rzedach dysz rozchéd kok-
su wsadowego obnizyt si¢ z 10 do 7,6%, a tem-
peratura zeliwa wzrosta o 40--65° C, przy czym
najlepszy bieg zeliwiaka uzyskano . woéweczas,
kiedy przez dysze glowne doprowadzono 70%o,
a przez dysze pomocnicze 30%o calkowitej ilosci
powietrza. Zgar krzemu i manganu zawieral

sie w normalnych granicach. Podczas pracy ze-

liwiaka dysze nie ulegaly zazuzleniu. Miejsce
najwiekszego zniszczenia wylozem'a zeliwiaka
przesunelo sie o 250-+-300 mm w goére. Zawar-
tos¢ CO2 w gazach odlotowych wynosﬂa 18
do 19%o.

Nastepnie przeprowadzono szereg préb w wa-
- runkach = poélprzemystowych na zeliwiakach,
przerobionych ze starych zeliwiakéw jednorze-
dowych. Stwierdzono, ze zastosowanie dysz do-
datkowych polepsza znacznie prace zeliwiaka,
przy czym najlepsze wyniki uzyskuje sie przy
trzech rzedach dysz. Powietrze doprowadzone
przez dysze pomocnicze dochodzi do miejsc
ubogich w tlen na calym przekroju zeliwiaka,
dzieki .czemu reakcja redukeji zostaje ograni-
czona. Jednocze$nie podnosi sie wysoko$¢ war-
stwy rozzarzonego paliwa bez pogorszenia prze-
biegu spalania, co pozwala na przegrzanie
zeliwa do znacznie wyzszej temperatury. W ten
spos6b dodatkowe rzedy dysz aktywizuja pro-
ces spalania w calej strefie spalania pieca, po-
lepszajac warunki spalania i podnoszac spraw-
nos¢ cieolng pieca.

Wyniki nrac nad zeliwiakami wielorzedowymi
zostaly szybko przekazane do przemyslu. Juz
w 1940 r, Wszechzwigzkowa Konferencja Teorii
i Praktyki Procesu Zeliwiakowego polecila sto-
sowa¢ dodatkowe rzedy dysz, ktérych catkowi-
ty przekrdj stanowi 25%o przekrOJu dysz glow-
nych.

Na podstawie wielu dalszych badan i szeregu
préb praktycznych, przeprowadzonych w nie-
ktérych odlewniach radzieckich, opracowano
‘nowy typ zehvvlaka zaopatrzonego w trzy rze-
dy dysz.

Jak podaJe L. M Marienbach,~ zeliwiaki te
zostaly wprowadzone we wszystkich odlewniach
ZSRR, przy czym przebudowie ulegly takze
wszystkie -dotychczas istniejace zeliwiaki z jed-
nym rzedem dysz.

Zasadnicze wymiary radzieckich Zeliwiakéw
wielorzedowych zostaly podane w tablicy I*.
Zeliwiaki te sg zaopatrzone w jeden rzad dysz
glownych oraz w dwa, wzglednie trzy rzedy
dysz pomocniczych w zaleznoSci od wielkoSci
zeliwiaka. Dysze dodatkowe zasilane sg bezpo-
$rednjo ze skrzyni powietrznej, natomiast dysze
gléwne maja osobne doprowadzenie dmuchu
i moga byé¢ przy pomocy odpowiedniej zasuwy
oddzielnie wylaczone w wypadku zazuzlowania.
W normalnych - warunkach pracy zeliwiaka

*) Opis- radzieckich zeliwiakéw tréjrzedowych oraz
ich rysunki publikowane byly na lamach Przegladu
Odlewnictwa przy innej sposobnosci. (Przeglad Odlew-
nictwa 1951 r,, Nr 2 i 3).- -

przez dysze gltéwne przechodzi 75% calkowitej
iloSci doprowadzanego do zeliwiaka powietrza.
Rozstep i wielkosé dysz, zaleznie od wymiaréw
zeliwiaka, sa podane w tablicy II. -

Wydajnosé omawianych zeliwiakéw w po-
réwnaniu z zeliwiakami o jednym rzedzie dysz
jest wyzsza o 20--30%, przy jednoczesnym
zwiekszeniu temperatury zeliwa o 10-+20°C
i zmniejszeniu rozchodu koksu o 15--20%.
Bieg zeliwiaka jest przy tym spokojniejszy
i zmniejsza sie zazuzlowanie dysz.

Podgrzewany dmuch

Na kilku odlewniach radzieckich przeprowa-
dzono bardzo interesujace badania nad polep-
szeniem pracy zeliwigka przez zastosowanie

Zasadnicze wymiary radzieckich zeliwiakow

wielorzedowych
Tablica I
o o g g
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1.6 500 900 | 5—6 | 1400 | 650 4 300
2,0 600 | 1000 | 5—6 | 1500 | 650 4 | 3500
3,0 700 | 1250 | 5—6 | 1800 | 650 4 | 3500
4,0 800 | 1350 | 6—7 | 2000 | 750 6 | 4000
50| 900 | 1450 | 5—7 | 2100 [ 750 6 | 4000
6,0 | 1000 | 1550 | 6—7 | 2200 | 750 6 | 4000
7,0 | 1100 | 1650 | 8—9 | 2300 | 800 8 | 4500
8,0 | 1200 | 1750 | 8—9 | 2500 | 800 8 | 4500
10,0 | 1300 | 1850°| 8—9 | 2700 | 900 | 8 | 4500
12,0 | 1400 4 1950 | 9—10| 2900 | 900 10 | 5000 |

podgrzanego dmuchu. Jak wiadomo, spaliny
uchodzace z Zeliwiaka, nagrzane zazwyczaj do
temperatury 350--600° C unoszg ze sobg powaz-
ne iloéci ciepla. Ponadto zawierajg one do 12% ,
CO, niespalonego na COg, co stanowi oczywiscie
takze powazng pozycje w bilansie strat ciepl-
nych zeliwiaka. Celem zmniejszenia tych strat
zastosowano rekuperatory, pozwalajgce wyko-
rzysta¢ cieplo gazéw odlotowych zeliwiaka do
podgrzewania dmuchu. W 1929 r. zaopatrzono
w takie rekuperatory male zeliwiaki, pracujace
na weglu drzewnym na dwéch odlewniach ra-
dzieckich. Pomimo zachecajacych wynikéw nie
potrafiono jednak jeszcze opanowaé szybkiego

. zuzywania sie rur rekuperatora. W 1946 r.

zbudowano na odlewni w Kusie zeliwiak
o @ 1100 mm zaopatrzony w rekuperator, ktory
pozwalal ogrzaé dmuch do 200--250°C. W ciagu
9-miesiecznej pracy zeliwiaka stwierdzono
zmnieiszenie sie zuzycia koksu o 30%0 w porow-
naniu z zeliwiakiem pracujagcym na zimnym
dmuchu, podczas gdy temperatura zeliwa pod-
wyzszyla sie o 200 C. Zawarto$é COp w gazach
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odlotowych dochodzita do 16%. Wydajno$é ze-
liwiaka wzrosta o 2.%0. Bieg zeliwiaka byl spo-
kojniejszy, dysze nie ulegaly zazuzleniu. Po za-
stosowaniu rekuperatora braki na odlewni
zmniejszyly sie do potowy.

Na podstawie przeprowadzonych préb usta-
lono, ze najkorzystniejsze wyniki uzyskuje sie
zaopatrujac w rekuperatory zeliwiaki o $red-
nicy ponad 600 mm, pracujace diuzej niz 5 go-
dzin. Szczegdlnie godne polecenia jest stosowa-
nie rekurneratoré6w w odlewniach produkujag-
cych Zeliwo modyfikowane.

Wzbogacanie dmuchu tléenem

Powaznvm osiagnieciem odlewnictwa radziec-
kiego jest takze zastosowanie na skale przemy-

by tego rodzaju przeprowadzit w 1936 r. Celi-
kow. Zastosowal on dodatek tlenu w 1losci 1,8%0
do powietrza wdmuchiwanego do zeliwiaka ce-
lem podwyzszenia temperatury przegrzania ze-
liwa, a tym samym zmniejszenia iloSci brakéw,
z ktérymi walezyla wowcezas odlewnia. Wyniki
uzyskano zachecajace, temperatura metalu byla
wysoka, przy czym stwierdzono mozliwosé
- zmniejszenia rozchodu koksu. W okresie po dru-
giej wojnie §wiatowej inzynierowie radzieccy
jak: L. J. Lewi, M. J. Eawrusiewicz, M. J. Za-
stawskij,  A. D. Akimienko i A. A. Skwarcew
przeprowadzili szereg badan, w wyniku kt6-
rych ustalono, ze przez zastosowanie dmuchu
wzbogaconego w tlen mozna podwyzszy¢ znacz-
nie wydajno$é zeliwiaka, przy czym podwyzsza

Tablica II
Charakterystyka dysz radzieckich zeliwiakéw wielorzedowych
' . . N3
Dysze gléwne Dysze pomocnicze 25
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05 | 0196 15 70X140 | 0,010 4 |0,040| 20 | 30X40 | 0,0012 | 4 @ 20040 i 0,0098 5 25
0,6 | 0,283 ' 2,0 70X200 0,014 4 | 0,056 | 20 | 40X45 0,0018 4 0,0071 |- 0,0142 5 25
0,7 (0384 3,0 80X240 | 0,019 4 | 0,077 20 | 40X60 0,0024 4 0,0096 0,0192 5 25
0,8 | 0,502 | 4,0 70X240 | 0,017, 6 | 0,100 20 | 40X50 0,0021 6 0,0125 0,0250 5 25
0,9 | 0,636 | 5,0 80X260 | 0,021 | 6 | 0,127 20 | 40X65 0,0026 6 0,0159 0,0318 5 25
1,0 | 0,785 | 6,0 90X290 0,026 | 6 | 0,157 | 20 | 40X80 0,0033 6 0,0196 0,0392 5 25
1,1 | 0,950 | 7,0 80X300 0,024 | 8 | 0,190 | 20 | 40X75 0,0030 8 0,0288 0,0475 | 5 25
1,2 | 1,131 | 8,0 90X310 0,028| 8 | 0,226 | 20 | 40>X90 0,0035 8 0,0278 0,0557 5 25
1,3 | 1,330 (10,0 | 100X330° | 0,033 8 | 0,226 | 20 | 50X90 0,0040 8 0,0332 0,0664 5 25
1,4 | 1,340 12,0 | 100X200 0.030 | 10 | 0,308 | 20 | 50X75 0,0038 | 10 0,0385 0,0770 5 25

stowg dmuchu zeliwiakowego wzbogaconego
w tlen. Powietrze wprowadzane do zeliwiaka
dostarcza ogromnych iloSci azotu, ktéry nie
biorage udzialu w procesie spalania stanowi ba-
last, pobierajacy do ogrzania bezuzytecznie du-
ze ilosci ciepla. Jedli wezmiemy pod uwage, ze
w 100130 m? powietrza doprowadzanego na
1 m? przekroju zeliwiaka na minute jest az
79103 m3 azotu, ktéry musi nagrza¢ si¢ do
temperatury spalin, to okaze sie, ze cieptem u-
noszonym przez azot mozna by stopi¢ i prze-
grzaé dodatkowo okolo 40%¢ zeliwa. Podwyz-
szenie zawartosci tlenu w powietrzu wdmuchi-
wanym do zeliwiaka pozwala znacznie zmniej-
szy¢ ilo$é azotu, doprowadzanego do strefy spa-
lania. Jednocze$nie polepsza sie proces spalania,
podwyizsza sie wydajnoéé¢ zeliwjaka i podnosi
temperatura wytopionego metalu. Pierwsze pro-
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sie temperature wytopionego metalu. Istnieje
takze mozliwo§¢ przetapiania wsadoéw o duzej
zawartosci stali i stosowania niskokalorycznego
paliwa. Zgar krzemu i manganu obniZa sie przy
tym znacznie, zmniejsza sie¢ takze zawartosé
siarki w zeliwie. W chwili obecnej wzbogacanie
dmuchu zeliwiakowego w tlen jest stosowane
przez wiele odlewni radzieckich. Tlen dopro-
wadzany jest z butli tlenowych, lub specjalnym
przewodem ze stacji tlenowej, do rury dopro-
wadzajacej powietrze do skrzyni powietrznej
zeliwiaka, gdzie nastepuje wymieszanie tlenu
z powietrzem. W 'niektérych wypadkach stosuje
sie doprowadzanie tlenu wprost do odpowiednio
skonstruowanych dysz zeliwiaka. Jezeli choedzi
o oplacalno$é tego rodzaju postepowania to za-
lezy ono od iloSci zuzytego tlenu. W warunkach
pracy odlewni radzieckich, 10-cio krotne zwig-



kszenie zuzycia tlenu pozwolilo obnizyé jego
cene 3,5 razy.

Ciekawa innowacja bylo wprowadzenie przez
Instytut Czarnej Metalurgii Ukrainskiej SRR

podgrzewania zeliwa w zbiornikach przy uzy--

ciu tlenu wdmuchiwanego do cieklego metalu
przez odpowiednio wykonang dysze. Przy roz-
chodzie 8—10 m?3 tlenu na tone zeliwa mozna
uzyskaé przegrzanie zeliwa o 80—100° C. Ostat-
nio M. Portonow opisal konstrukcje podobnej
dyszy, umozliwiajacej wdmuchiwanie tlenu do
kapieli metalowej w kotlinie zeliwiaka.

Paliwa zastepcze

Na specjalng uwage zasluguja réwniez proby
stosowania do zeliwiakéw niskokalorycznych
gatunkéw paliwa jak antracyt, koks torfowy,
torf. Szereg odlewni radzieckich od dawna sto-
suje antracyt jako pelnowartoSciowy material
opalowy do zeliwiakéw. W 1941 r. A. K. Fana-
bulow, M. P. Giecht i N. F. Kariagin uzyskali
pozytywne wyniki zastepujac czesé¢ koksu wsa-
dowego dodatkami suszonego na powietrzu tor-
fu w iloéci 30400 wagi naboju koksowego.
Podobne wyniki uzyskat w 1947 r. M. P. Ma-
stiukow a takze M. P. Giecht, ktory stwierdzit,
ze przy dodatku 25% torfu do koksu wsadowe-
go, jakosé wytapianego zeliwa znacznie si¢ po-
lepszyla a ilo§¢ brakéw na odlewni zmalala
0 65%,. Szczegblnie korzystne wyniki uzyskano
stosujgc dodatek torfu w wypadku zeliwiaka
trojrzedowego. Przy dodatku 50% torfu do
koksu wsadowego temperatura zeliwa podnio-

Mgr inz. ZBIGNIEW GORNY
Instytut Odlewnictwa w Krakowie

sta sie do 1400—1450° C, a wydajnos¢ zeliwiaka
wzrosta o 37%,

Znaczng oszczedno$é koksu odlewniczego u-
zyskal K. A. Sobolew wprowadzajgc do strefy
spalania zeliwiaka pyl weglowy przez specjalne
dysze. Przy rozchodzie 2% pylu zuzycie koksu

"zmniejszyto sie.z 12--14%0 do 9-+10%s. Podobne

wyniki otrzymano przy uzyciu gazu ziemmego,
przy czym-zuzycie koksu zmniejszylo sie o 7.

Ostatnio E. W. Wasiljew opisal ciekawa kon-
strukcje zeliwiaka ze zbiornikiem, opalanego
wylacznie gazem ziemnym. Zeliwiak posiada
rekuperator i zaopatrzony jest w palniki umoz-
11w1a]ace bezplomienne spalanie gazu. Wytoze-
nie moze byé kwasne lub zasadowe, przy czym
mozna przetapia¢ w zeliwiaku zaréwno zehwo

‘jak i staliwo.

Nalezy zauwazy¢, ze techniczna literatura
radziecka dotyczgca tego tematu jest bardzo
cbszerna. W zalgczeniu podano zestawienie naj-
wazniejszych publikacii radzieckich dotycza-
cych procesu zeliwiakowego.
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Badania nad stopami miedziowo-krzemowymi w ZSRR

Metalografia brazow i mosigdzé6w krzemowvch.
Wtasno$ci mechaniczne. Normalizacja. Krzep-
niecie pod ci$nieniem. Stopy praktycznie stoso-
wane,

Stopami miedziowo-krzemowymi interesowa-
no sie w ostatnich latach w Polsce ze wzgledu
na opracowanie i wprowadzenie do naszej prak-
tyki przemyslowej odlewniczych brazéw krze-
mowych. W Zwigzku Radzieckim stopy miedzio-
wo-krzemowe s znacznie dokladniej znane
i szeroko stosowane w praktyce. Wprawdzie

w ZSRR zainteresowanie skoncentrowano ra--

czej na stopach przeznaczonych do przerébki
plastycznej, lecz stopy odlewnicze sg réwniez
stosowane, a badania uczonych radzieckich sta-
nowig niezmiernie ciekawy i cenny materiak.
Zainteresowanie sie stopaml miedziowo-krze-
mowymi zaczeto sie rozwijaé w latach trzydzie-
stych obecnego stulecia. W mieco przestarzalej
juz pracy Ginsburgae!) znajduje sie osobny roz-
dzial, po§wiecony brazom krzemowym. Gins-
burg omawia przewaznie stopy Cu-Si-Fe (tabli-

ca I) oraz znane juz podéwczas stopy Cu-Si-Mn

z ich typowym przedstawicielem  Everdurem.
Everdur przeznaczony na odlewy do form me-
talowych winien zawieraé¢ wg Ginsburga: mie-

dzi 94,3%, krzemu 4,5%0 oraz manganu 1,2%s.
Opinia o brazach krzemowych wyrazona w pra-
cy Ginsburga jest raczej powsciggliwa i ostroz-
na, co jest zupelnie uzasadnione jezeli uwzgle-
dnimy, Ze zostala ona wyrazona w poczatkowej
fazie rozpowszechniania sie tych stop6éw. Na

- uwage zastluguje trafne ujecie wplywu domie- °

szek i dodatkéw na wlasnosci opisywanych sto-
péw. Przegladajac obecnie ksigzke Ginsburga,
pomimo znacznego postepu w dziedzinie stopow
miedziowo-krzemowych na przestrzeni ostat-
nich lat, dostrzega sie wiele -slu:sznych spostrze-
zen autora, ktéry przecxez opieraé musial swe
zdanie na doéé stabych jeszcze przeslankach ba-
dawczych. ‘Ginsburg . wspomina w swej pracy
réwniez o.Smiriaginie, powolujac sie niejedno-
krotnie na jego zdanie. Nazwisko to jest spe-
cjalnie zwigzane z zagadnieniem stopéw mie-
dziowo-krzemowych. Ten uczony i jednoczesnie
doskonaty praktyk zapisat sie zlotymi zgloskami
w historii badania i wprowadzania- do praktykl
przemyslowej stopéw miedziowo-krzemowych.

Zagadnienie metalografii bragzéw i mosigdzéw
krzemowych a szczegblnie wykreséw réwno-
wagi termicznej interesowalo od dawha uczo-
nych (p1erwszy zajmowal 'sie tym zagadnie-
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niem Rudolfi 2). Wérdéd obszernej listy -uczonych
-opracowujacych uklad Cu-Si nie brakuje réw-
niez uczonych radzieckich. Nalezy przede wszy-
stkim wymienié Malcewa %) i Smiriagina ¥). Pra-
ce badawcze tych uczonych uwazane sg obecnie
za jedne z najpoprawniejszych i obok badan

Stopy Cu-Si-Fe wg Ginsburga.

Tablica I
Skiad chemi’czny % Wlasnos$ci - .
- & F 7 ’ R; . Zastosowanie
i u e . n K G/mm'’ a%,
2,50 95,0 1,25 | max. 0,5 | 20—22 | 10—12 | Cigzkie odlewy ar-
matur itp. czesci
2,65 | 955 | 1,25 » 0,5] 20—22 | 8—10 | Odlewy pracujace
na ciénievie 10 atm.
2,80 | 95,5 1,40 w 0,5] 22—=25 | 8—10 | Odlewy pracujgee
na ci$nirnie 10 atm,
470 | 935 | 1,50 | ,, 0.5]30—35| 6— 8 | Panewki odpowie-
dzialnych maszyn
5,30 | 93,5 L,70 |' ,, 0,5]|35—40 | 4— 5 | Elementy aparatury
chemicznej
2,10 [ 9,5 | 1,70 » 0,5| 18—20 | 10—12 | Ciezkie odlewy
3,20 | 94,5 | 1,10 . 0,5 20—23 | 10—11 | Ciezkie odlewy, ele-
menty maszyn
3,40 | 94,5 | 1,10 »» 05| 22—24 | 9—10 | Armatura parowa
~'| do 10 atm.
3,60 | 94,5 1,10 w» 05| 28—30 | 8—10 | Odlewy maszynowe
4,85 | 93,5 | 1,10 ,» 05| 32—35| 4— 6 | Odpowiedzialne
elementy maszyn

Smitha %) i Andersona %) znalazly pelne potwier-
dzenie w wynikach praktycznych.

Prace Malcewa opublikowane w roku 1945
w ramach wydawnictw Instytutu im. Kalinina
w Moskwie dotyczyly ukladu podWOJnego Cu-Si.
Do wyznaczenia krzywej granicznej rozpuszczal-
nosci krzemu w miedzi (faza alfa) stosowano ba-
dania rentgenograficzne -oraz badania mikro-
budowy. Ustalenia krzywych poczatku i konca
krzepniecia dokonano na podstawie,badan ter-
modynamicznych.” Waznym: osiagnieciem prac
Malcewa jest nie tylko zidentyfikowanie w mi-
krobudowie krystalizujgcej w ukladzie heksa-
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Rys. 1. Fragment wykresu-rownowagi termicznej ukla-
du Cu-=Si od strony miedzi wg Malcewa.’).

gonalnym fazy kappa, trwatej w podwyzszonych
temperaturach, lecz réwniez wyznaczenie gra-
nicy miedzy fazami alfa i kappa (rys. 1). W pra-
¢y Malcewa znajdujg sie takze cenne wskazéwki
odnosnie metodyki przeprowadzania samych ba-
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-dan i-ciekawa interpretacja wynikéw badaczy
zagranicznych.

O badaniach Smiriagina trudno méwié w o-
derwaniu od jego prac nad wprowadzaniem
i rozpowszechnieniem w praktyce przemystowej
stopow miedziowo-krzemowych. Smiriaginowi
zawdzieczamy dokladne opracowanie i oméwie-
nie wplywu 2 zasadniczych. dodatkéw stopo-
wych, a mianowicie cynku i manganu na budo-
we i wlasno$ci stopéw miedziowo-krzemowych
wyznaczenie granicy roztworu stalego alfa oraz
krzywych poczatku i kofica krzepniecia dla ukta-
du podwoéjnego Cu-Si.

Uklad Cu-Si

Wyniki badan Smiriagina ¢) nad granicg roz-
tworu stalego oraz krzywymi poczatku i koncal
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Rys. 2. Fragment wykresu rownowagl termicznej ukila-
du Cu-Si od strony miedzi wg Smmagma 4)

krzepniecia zestawiono na rys. 2; dotycza one
uktadu podwdjnego Cu-Si az do zawartosc1 8%
ciezarowych krzemu. Na uwage zastuguje duza
poprawno$¢ badan potwierdzona przez prace
Smitha %), Andersona %) i Malcewa ). Do wy-
znaczenia krzywej poczatku krzepnigeia postu-
zono sie aparatem Satadina, natomiast krzywa
konca krzepnigcia wyznaczono przez skrecanie
probek przy stalym momencie. Zakres roztworu
stalego okreSlono przy pomocy badania prze-
wodnictwa elektrycznego, twardoéci i mikro-
budowy.

Uklad Cu-Si-Zn

Smiriagin okre§lil zakres roztworu statego alfa
w kacie miedziowym ukladu Cu-Si-Zn przy za-
wartosci 0—30%o cynku i 0—7% krzemu. Prze-
badano systematycznie okolo 130 stopow ko~

rzystajac z metod: przewodnictwa elektryczne-

go, twardosci i mikrobudowy (ponad 1500 zgla-
déw). Tak -systematycznych badan stopéw Cu-
Si-Zn dotychczas nie przeprowadzono. Badania
te byly niezbedne dla praktyki przemystowej,

‘gdyz dotychczasowe wykresy ukladu Cu-Si-Zn,



a raczej:ich fragmenty od strony miedzi, opra-
cowane przez Vadersa?) oraz Goulda i Raya ®)
zbyt razaco odbiegaly od wynikéw praktycz-
nych. Niezmiernie wartoSciowym osiggnieciem
Smiriagina jest opracowanie na podstawie prze-
prowadzonych badan wykresu ilustrujgcego
wplyw dodatkéw cynku na zmiane zakresu roz-
tworu stalego alfa w uktadzie podwéjnym Cu-Si
(rys. 3). Wprawdzie wykres ten opracowany zo-
stal dla warunkéw réwnowagi termicznej, lecz
stanowi podobng warto$¢ dla praktyka jak kaz-
dy wykres réwnowagi termicznej ukladu po-
dwdjnego czy potréjnego, a mianowicie pozwala
na przyblizong ocene mikrobudowy stopu. Cie-
kawym wnioskiem Swmiriagina jest proponowa-
ny przez niego podzial stopéw miedziowo-krze-
mowych na brazy i mosiadze. Okazalo sie, ze
przy zawarto$ci cynku do okoto 15%o charakter
linii granicznej rozpuszezalno$ci krzemu i cyn-
ku w miedzi jest zupelnie zblizony do odpowied-
niej linii w ukladzie Cu-Si. Zawarto$¢ cynku
powyzej 15%o powoduJe zblizenie charakteru
krzywej granicznej rozpuszczalno$ci do odpo-
wiedniej krzywej w ukladzie Cu-Zn. Wynika
stad logiczna propozycja Smiriagina, aby za gra-
nice podzialu brazéw i mosigdzéw krzemowych
uwazaé zawarto$é okoto 15% cynku. Naturalnie
odnosi sie to do przebiegu krzywej granicznej
w stanie rownowagi termicznej. W praktyce od-
lewniczej istniejg odchylenia od tego przebiegu.
Wspomniane linie na wykresie rys. 3 zostaly na-
niesione na podstawie badan mikrobudowy sto-
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Rys. 3. Wplyw cynku na budowe stopéw Cu- Sx
‘wg Smiriagina.4)

pow’ u]ednorodmonych (wyzarzonych). Cynk
wpltywa réwniez na ksztalt krystalitéw nastep-
nej fazy, trwalej w temperaturze otoczenia, tzn.
gamma (Z. Gérny ). Bogaty material doéwiad-
czalny i-duza zgodno§¢ uzyskanych wynikéw

z praktyka stawia badania Smiriagina nad sto-
pami  Cu-Si-Zn na naczelnym miejscu.

: Uklad Cu-Si-Mn

Smiriagin w swojej pracy podaje wyniki ba-
dan nad graniczng rozpuszczalnoscig krzemu
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Rys. 4. Wplyw manganu na budowe stopéw Cu-Si
wg Smiriagina.?)

i manganu w miedzi przy zawartosci 0—17%o
manganu i 0—6%0 krzemu. Przebadano 26 roz-
nych stopéw, stosujac metody: przewodnictwa
elektrycznego, twardosci oraz mikrobudowy.
Przy ustalaniu izotermicznych przekroi okazato
sie jak dalece odbiegaja dane Smitha !!) od wy-
nikéw Smiriagina, ktére pokrywaja sie prawie
w zupelnos$ci z wynikami uzyskanymi w prak-
tyce. Rozbieznosci wspomniane dotycza szcze-
goélnie wyzszych zawartosci krzemu i malych
manganu, co spowodewane. zostalo postugiwa-
niem sie¢ przez Smitha przestarzalym wykre-
sem ukladu podwdjnego Cu-Si?%). W wyniku
swoich badan Smiriagin opracowal wplyw do-
datkéw manganu na zakres roztworu statego
alfa (rys. 4). Mangan wplywa na zmniejszenie
zakresu roztworu statego. Na podstawie wykre-
sOw przedstawiajagcych wplyw cynku (rys. 3)
oraz manganu (rys. 4) na rozpuszczalno$é krze-
mu w miedzi (faza alfa) mozna okreli¢ inten-
sywnos$é dzialania tych dodatkéw na budowe
stopéw miedziowo-krzemowych, a wiec posre-
dnio na ich wtasnosci. )
Na temat stopow Cu-Si-Mn, a szczegdlnie
Everduru ukazala sie obszerna praca Smiriagi-
na ). Stopy miedziowo-krzemowe z dodatkami
manganu, podaje Smiriagin, zajmuia jedno
z pierwszych miejsc wséréd grupy brazéw spe-
cjalnych, ktore zastepowaé moga brazy cynowe.
Brazy krzemowo-manganowe -odznaczajg sie
wysokimi wlasno§ciami mechanicznvmi, prze-.
ciwciernymi i chemicznymi. oraz dobra lejmo-
Scig. Stopy te a szczegblnie Br KMc 3—1 (Ever-
dur) nadaJa sig¢ do przer¢bki plastyczne] (wal--
cowanie, prasowanie, kucie swobodne i matry-
cowe, przecigganie itp.) i w tej postaci sg cze-

323



sto stosowane. Wszechstronnie przebadany stop
Br KMc 3~—1 (CuSi3Mnl) zostal zamieszczony
w normie GOST 493-41. Stopy Cu-Si-Mn sg zna-
ne i’ do$é szeroko rozpowszechnione réwniez po~
za ZSRR, a szczegbélnie w USA. Wystarczy jed-
nak poréwna¢ wspomniang norme GOST z nor-
-mami czy specyfikacjami amerykanskimi (ta-

jednak, ze ulepszanie cieplne tego rodzaju sto-
péw nie ma praktycznego znaczenia, poniewaz
starzenie daje tylko nieznaczne zmiany wlasno-
$ci ‘mechanicznych. '

Wlasnosci mechaniczne lanego do form me-
talowych Everduru wg normy wewnetrznej
OST/CM 105-39 przedstawiajg sie nastepujaco:

Tablica II”
Sklad chemiczny i zasadnicze wlasnosci mechaniczne Everduru wg norm GOST oraz specyfikacji
amerykainskich
Slenie Zasadnicze skladniki %/ . ) Rr
Ok;fcfpu cu B T /Domleszkl max. % KG/mm® a%% ké'/lgm,
|
Everdur 1015 | 98,25 1,5 0,25
,, 1000 95,0 4,0 1,0
- D 94,8 4,0 ) 1,1 . 35 25
5 1010 [ 95,8 31 1,1 Fe = 0,1 40,8 22 103
iy 1012 | 95,75 3,0 1,0 Pb = 0,25
Br KMc 3—1 | reszta 2,75—3,5 1—1,5° | As + Sb = 0,009 Zn = 0,5 35 25 90
' Pb = 0,08
Fe=10,3 Sn =0,2 Ni = 01"
Herculoy 420 95,9 3,1 1,0 :
” 421 98,0 1,75 0,25
Olympic C 94,75 4,25 1,0 35,1
» B .| 978 ' 15 | 10
ASTM typ A% 94_'80 s 1.8 Fh= 0’_05 Wiasnosci zalezne od sta-
Dodatki stopowe max.: tosowania i rodza-
Zn=15—1,75 Fe=1,6 Sn=| . Zastosowania ! rc
. ju obrébki cieplnej
5 0,75 Ni = 0,6 Sn = 0,75

*). wylacznie do przerébki plastycznej. .

blica II), aby sie przekonaé o znacznie wigksze]j
wszechstronnosci danych radzieckich.

Stop zawierajacy 3% krzemu i 1%/o manganu,
w stanie réwnowagi termicznej (po wyzarzeniu)
jest jednofazowy i sklada si¢ z*jednorodnych
krysztalow fazy alfa. Everdur z wiekszg zawar-

1:00

o Y9
x

100 200 300 “wo 500 600
o, C g

0-279:82 RS
2

Rys.: 5. Wplyw temperatury na twardo$é Everduru
wg Smiriagina.t)

to$cig krzemu i manganu np. 3,75% Si, i 1,2—
1,5%0 Mn jest jednofazowy tylko w temperatu-
rach wyzszych od 550° C. Dlugie nagrzewanie
przy niskich temperaturach prowadzi- do wy-
dzielania sie krysztaléw zwigzku miedzymetali-
cznego: MnpSi. W ten sposéb Everdur zawiera-
jacy- 3,75%0 krzemu i 1,2—1,5%9 manganu moz-
na utwardzi¢ na drodze obrébki cieplnej. Bada~
nia.przeprowadzone w tym kierunku wykazaly.
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R_ = 35 kG/mm?
a = 25%,
Hy = 90 kG/mm?

Ciekawy material stanowig zbadane przez
Smiriagina wlasno$ci mechaniczne w wyzszych
temperaturach. Rys. 5 podaje wptyw tempera-
tury na twardos$¢, a rys. 6 na udarno$é Everduru.

Everdur w Zwigzku Radzieckim, jak réwniez
w. krajach anglosaskich uzywa sie przewaznie
w stanie przerobionym plastycznie. W niniej-

U k6m/cm* ——
s =

N € O

700 800

0-279/52- 0

100 300 500
b

Rys. 6. Wplyw temperatury na udarno$é Everduru
wg Smiriagina.t)

szym artykule poruszone beda tylko te tezy Smi-
riagina, ktére dotycza stopow odlewniczych.
Przy zawartosci okolto 4% krzemu stosuje sie
Everdur z powodzeniem na odlewy kokilowe
réznej wielkosci. Sg to odlewy wentyli, korpu-
s6w pomp, czesci osprzetu dla pary i wody oraz
osprzetu do celéw specjalnych. Najwigksze od-
lewy maja ciezar siegajacy 900 kg. Everdur ja-
ko stop-edlewniczy wg.zdania Smiriagina moze



z powodzeniem zastepowa¢ stopy: CuSn6Zn6Pb3,
CuSn8Zn4 oraz CuSnl0Zn2.

Na specjalng uwage i podkre§lenie zasluguja
badania Smiriagina nad wplywem domieszek na
budowe oraz wlasno$ci mechaniczne Everduru
w temperaturach otoczenia i w temperaturach
podwyzszonych. Badania wykazaly, ze przy
zwiekszeniu zawarto$ci krzemu ponad 3,5%
a takze przy obecnosci domieszek cynku i cyny
i otowiu nastepuje znaczne pogorszenie wlasno-
Sci mechanicznvch, a szczegdlnie wvdluzenia
i udarnoéci. Wydtuzenie spada z 40 na 5%, udar-
no$éz 17 na 2,5 kGm/cm2. Twardo$é i granica
plastyczno$ci podnoszg sie znacznie, natomiast
wytrzymaloéc na rozcigganie prawie nie ulega
zmianie. Szczeg6élnie dotkliwe jest obnizenie
wytrzymatosci na zmeczenie spowodowane wig-
kszg zawarto$cia omawianych domieszek. Wy-
trzymato$é na zmeczenie przy obcigzeniu zgina-
jacym obniza sie o 30—40%, a przy obcigzeniu
rozciggajacym o 60—70%. Reasumujgc mozna
stwierdzié silne pogorszenie wlasnosci mecha-
nicznych Everduru przy stopach zawierajgcych
- powvzej 0.25% cyny, 0.3%0 zelaza, 0.03%0 olo-
wiu oraz 0,5%0 cynku.-Cyna wplywa na obnize-
nie wlasnosci plastycznych stopu i dlatego przy
Everdurze przeznaczonym do przer6bki plasty-
cznei nalezy ograniczvé zawarto$é cynv do
0.25% max. Stopy odlewnicze moga zawieraé
nieco wieksze domieszki cyny. Wplvw olow'u
na Everdur przejawia sie w pogorszeniu warun-
kéw przerdbki plastveznei. W temperaturach
przerdbki na goraco Everdur jest stopem jedno-
fazowvm i uiemnv wplyw olowiu jest analosi-
czny jak przy mosiadzach alfa. W zwigzku
z tvm istnieia ogranicvenia dopuszczalnei za-
wartoéci olowiu do 0.02—0,03%0. Dopuszczalna
zawarto$é olowiu przv rézneco rodzaiu odlew-

niczvch stonach miedziowo-krzemowych moze

siegaé 2—3%. .

Dodatek cvnku do brazéw krzemowych moz-
na uwazaé za korzvstnv. Brazy krzemowe tvou
Olympbic, zawierajace 1—2%o cynku sg rozpo-
wszechnione w krajach anglosaskich. Mosiadze
krzemowe z zawarto$cia 15—30%0 cvnku sa do-
skonalymi stopami na odlewy do form metalo-
wvch, moga one takze bvé przerabiane plasty-
cznie. W obecno$ci innveh domieszek. a szcze-
g6lnie cyny i zelaza, cynk wplvwa ujemnie na
wlasnos$ci plastvezne stoobu i dlateso mozna go
dopuscié co najwyzej w ilosci do 0,5%.

Antymon, arsen, bizmut. wapn, magnez
i siarka s3 w stopach Cu-Si-Mn nadzwyczaj
szkodliwe i dopuszcza sie co naiwyzej ich $la-
dv: suma ich zawarto$ci nie moze przekraczaé
0.002%/o. Zawartosc dopuszczalna fosforu wyno-
si 0,05%.

Badanie wlasno$ci przeciwciernych

Na podstawie badarii przeprowadzonych na
maszynie Amslera Smiriagin stwierdza, ze Ever-
dur posiada wysokie wlasno$ci przeciwcierne.
Przv wiekszej zawartosci domieszek (0,3%0 Sn,
0.35% Fe i ponad 1% Zn) wlasnoSci przeciw-
cierne znacznie sie obnizaig (ujawnia sie to przez
zwiekszenie wspbéleczynnika tarcia oraz podwyz-

szenie zuzycia przy tarciu na sucho). Réwniez
znaczne obnizenie wtlasnoSci przeciwciernych
Everduru, zawierajacego domieszki w wvmie-
nionych wyzej granicach, mozna zaobserwowaé
przy diugotrwalych badaniach Scieralnosci ze
smarowaniem.

Mikrobudowa stopow odlewniczych

Na zgtadzie, wykonanym z surowo odlanej pro-
by brazu o zawartosci 3%0 krzemu i 1% manga-
nu widoczne sg dendryty fazy alfa oraz wtra-
cenia fazy MnsSi o przestrzeniach miedzyden-
drytycznych. Obecno$é drugiej fazy, niezgodna
z wykresem ukladu Cu-Si-Mn tlumaczy sie
tym, ze stop jako surowo odlany nie znajduje
sie¢ w stanie réwnowagi termicznej. Przy du-
zych powiekszeniach ujawniajag sie ponadto
drobne ilo$ci fazy gamma (powigkszenie 500-
krotne). Z przeprowadzonych badan mikrobu-
dowy wynika, ze krzem silnie wplywa na budo-
we stopu. Powyzej zawartosci 3,5%0 krzemu po-
jawiajg sie wieksze ilo§ci krzemku manganu,
wplywajac na obnizenie wlasnosSci plastycznych
stopu. Domieszki cyny, cynku, zelaza a w szcze-
gb6lnosci ich dzialanie laczne wplywa takze na
zmiane budowy stopu.

Krzepniecie pod ciSnieniem

Ciekawe i wazne dla praktyki odlewn‘czej sa
badania Boczwara i Mitowidowa %) nad krzep-
nieciem brazéw i mosigdzéw krzemowych, prze-
prowadzone poréwnawczo w warunkach nor-
malnych i pod sztucznie zwiekszonym ci$nie-
niem. Badania obejmowaly stopy Cu-Si. Cu-Si-
Zn, Cu-Si-Al oraz Cu-Si-Al-Zn i byly dalszym
ciggiem prac sprzed roku 1939 nad brazami
cynowymi i cynowo-cynkowymi. Badania po-
legaly na poré6wnywaniu gestosci makro- i mi-
krobudowy, twardo$ci oraz zasadniczych wla-
snosci wytrzymalosciowych prébek lanych réw-
noczesnie z jednego tygla do zwyklych form
piaskowych oraz do form umieszczonych w au-
toklawie. Nalezy zaznaczyé¢, ze wsad skladal sie
w 50 procentach ze zlomu. Cisnienie w autokla-
wie wynosito 7 atm. Wlaczano je w 10—15 se-
kund po zalaniu formy i utrzymywano przez 10
minut.

Wnioski z badan Boczwara i Mitowidowa mo-
zna przedstawié w nastepujacych punktach:

1. Prowadzenie krzepniecia pod ci$nieniem
moze znaleZé praktyczne zastosowanie przy od-
lewaniu mosigdzéw i brazéw krzemowych.

2. Stopy podwéjne Cu-Si, zawierajace 3—4%o

krzemu przy krzepnieciu pod ci$nieniem wyka-

zaly wlasnoéci:
" R = 30-—40 kG/mm?

a = 40—50%

3. Wlasno$ci - wytrzymalosciowe stopow Cu-
Si4Zn4, CuSi3Zn9 oraz CuZnl6,5Si3,5 moga by¢
znacznie poprawxone przez zastosowame krzep-
niecia pod ci$nieniem.

4, Prawie wszystkie zbadane stopy krzep-
ngc pod ci$nieniem uzyskujq lepsze wtlasnoscei -
wytrzymaloscmwe niz lane normalnie brazy cy-
nowe,
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5. Stopy zawierajgce okoto 5% krzemu
i 10—15%0 cynku po zakrzepnigciu pod ciénie-
niem posiadaly nastepujace wlasnoSci wytrzy-
maloSciowe: ‘ L

R = 52—57 kG/mm?
a = 15%

ktére s3 lepsze od wlasnos$ci normalnie lanych
stopé6w CuAll0 i CuAll0Nil. '

6. Stopy zawierajgce okolo 4% krzemu

Tablica III
Zestawienie najbardziej rozpowszechnionych w Zwigz-
ku Radzieckim sftopéw miedziowo-krzemowych
wg Smiriagina 13)

Oznacze- :

nie BrKMc3-1| BrKN1-3 LK 80-3 | LKC 80-3-3

stopu
Przezna- | Pr2erobke rzerébkes y
czenie . ﬁg’{:‘g;zéa" zlast_yczna, ; odlewy odlgwy
Norms : [3OST 103-41 [CMTU 194-4)) GOST ' |nieznor-
: = 1019-42 malizowany

Cu reszta reszta 79—81 63,5—66,5
Si 2,75—3,56 0,6—1,1 2,5—4,0 2,0—4,0
Mn 1—15 0,1—0,4
Ni 2,4—34
Zn - reszta reszta
Pb 2,5—3,5
As 0,002
Bi 0,002 0,003 0,002
Sb 0,002 0,003 0,005
Al 0,02 0,10
Sn 0,25 0,1 0,2 0,20
Ni 0,10 0,10
Pb 0,08 0,05 0,10 $
P 0,05 001 | 002 o001
Fe 0,30 0,1 |06 | 0,15
Zn 0,50 0,1 |
Mn ‘ 050 |
suma 1,10 0,4 1,5 i 05
Rr }
kG/mm? 35* " 66* 25% I 25%
a®o 25% 12+ 10* | ™
HB ‘
kG/mm?|  90* 180* 90—110* |  80*

*) odlew do form metalowych
*) w stanie twardym po przerdbce plastycznej.

i 10—15%0 cynku, krzepnac pod ci$nieniem uzy--

skuja wlasnosci wytrzymalosciowe zblizone do
wlasno$eci mosigdzéw specjalnych.

7. Stopy zawierajgce 3—4%0 krzemu oraz
2—6%0 aluminium, krzepngc pod ciSnieniem
maja wlasnoéci zblizone do wlasnosci stopu
CuAl7Sil lanego normalnie.

8 Pomimo uzyskania wysokich wlasnosci
wytrzymalosciowych stopéw Cu-Si-Zn-Al:

R = 50 kG/mm?

a= 18%
krzepniecie pod ciénieniem jest najbardziej
atrakcyjne dla stopéw miedziowo-krzemowych
nie zawierajacych dodatkéw aluminium.
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Normalizacja stopéw miedziowo-krzemowych
w ZSRR

W odréznieniu od norm ASTM, BSI, SNCF
i DIN normy radzieckie omawiajg bardzo
-wszechstronnie podawane stopy. Rowniez w li-
teraturze technicznej dotyczgcej stopéw mie-

' dziowo-krzemowych mozna znalezé bardzo do-

kladng ich charakterystyke. W pracy Smiriagi-
na pt. ,,Promyszlennyje cwietnyje mietalty
i splawy,!%) mozna znalez¢ dokladng charakte-
rystyke - nastepujacych stopéw: CuSi3Mnl,
CuSilNi3, CuZnl7Si3 oraz CuZnl6Si3Pb3 (ta-
blica III). ‘

Podsumowanie

W niniejszym krétkim przegladzie osiagnieé
Zwiagzku Radzieckiego w dziedzinie stopéw
miedziowo-krzemowych poruszone byly tylko
najbardziej rzucajgce sie w oczy zagadnienia,
dotyczace prawie wylacznie stopéw odlewni-
czych. Zestawione informacje nie moga preten-
dowa¢ do objecia catoksztattu dorobku uczo-
nych radzieckich, ze wzgledu na to, Ze oparte
sg tylko na bardziej dostepnym materiale.
Istnieje caly szereg prac zwigzanych tematycz-
nie ze stopami miedziowo-krzemowymi, ktére
znane sg tylko z tytutéw, gdyz nie sg dostepne.
Nalezy tu wymienié Smiriagina, 14, 15, 16 17) Se-
rebriakowa,!®) Kuszakiewicza,'?) Wota,2%) Bier-
kowskiego, Wachramiejewa %) i innych.
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Formowanie w skrzynkach usuwalnych

(Dokonczenie)

4 Dodatkowy Sprzqt form1ersk1

W  odlewniach, stoquacych formowanie w
skrzynkach usuwalnych uzywa sie pomocmcze—
go sprzetu formierskiego, nie spotykanego przy
formowaniu w skrzynkach normalnych. Ma
on na celu zwiekszenie wytrzymatosci form,
zmniejszenie rozchodu masy, przy réwnoczes-
nie lepszym wykorzystaniu powierzchni skrzy-
nek i objetoéci formy. Stosowany dodatkowy
sprzet jest rézny, w zaleznosci od uzywanych
maszyn i sposobu formowania.

Przy formowaniu maszynami prasujacymi
uzywa sie: rusztéw, ramek i obcigznikéw. Na
rusztach, czyli podstawkach, spoczywajg goto-
we do zalania formy. Sa one widoczne na ry-
sunku 10. Ruszta zaklada sie do dolnej skrzyn-
ki przed lub po napelnieniu jej masa i wpra-
sowuje do dolnej potowy formy. Ruszt nie tyl-
ko zapobiega przegieciu formy i wzmacnia ogdl-
nie forme, ale i umozliwia odprowadzenie ga-
z6w ku dotowi. Ruszta moga byé¢ zeliwne lub
z lekkiego stopu. W praktyce spotyka sie jed-
nak przewaznie ruszta zeliwne, gdyz -aluminio-
we szybko sie zuzywaja, wypaczajac sie od nie-
rownomiernego nacisku, a przede wszystkim
niszczac sie pod wplywem wysokiej tempera-
tury, wystepujacej po zalaniu formy.

Ramki stuzg. do zwiekszenia wytrzymatosci
formy. Przeciwdzialaja one przerwaniu formy
przez ciekly metal. Zaklada sie’je wewngtrz
skrzynek przed napelnieniem ich masg i pra-

sowaniem. Mozna je zaklada¢ do skrzynki dol-

nej i gérnej, czasem nawet po pare sztuk. Ram-
ki stosuje sie w wypadku, gdy do wypelnienia
formy potrzeba duzo metalu lub, gdy odlew
jest bardzo rozczlonkowany i sigga blisko brze-
géw formy. Ramki wykonuje sie z tasméwki
przewaznie o szeroko$ci 30 mm, czasem do
50 mm i grubosci 1—3 mm. Zakladanie ramek
zajmuje zwykle duzo czasu, gdyz bardzo czesto
sg one pokrzywmne Zakietow w tym wypad-
ku nie stosuje sn:, gdyz z powodu prostopadlych
$cian formy, nie mozna ich szczelnie nasunaé¢
na forme, przez co nie daja nalezytego zabez-
pieczenia. Mozna zakiety robié o mniejszych
wymiarach z ostrymi dolnymi krawedziami,
ktérymi $cina sie troche forme przy ich zakla-
daniu i wten spos6b osigga sie dokladniejsze
- opasanie formy.

Aby gbérna potowa formy nie zostala uniesio-
na przez meﬂkly metal, stosuje sie obcigzniki.
Dla réwnomiernego obc1azen1a catej formy na-
daje sie im ksztalt ptyt. Obcigzniki majg wy-
miary odpowiadajace goérnej powierzchni for-
my. Posiadajg-wvkroje w postaci krzyza o ra-
mionach zgodnych z osiami prostopadiymi lub
przekatnymi. Obcigzniki z takimi wykrojami
pozwalajg na ustawienie wlewu w najdogodniej-
szym miejscu. Mogg tez mieé¢ one taki wykroj;
jak obecigznik formy na rys. 23. Dolna po-

wierzchnia obcigznika powinna byé zaopatrzo-
na w rowki stuzgce do odprowadzenia gazow,
oraz wyciecia w Scianach bocznych, utatwiaja-
ce ich uchwycenie dla przekladania z formy na
forme.

Plyty prasujace, uzywane przy maszynach
prasu]acych sa przewaznie drewniane. Zamo-
cowuje sie je na stale do glowicy prasujacej,
poniewaz skrzynki formierskie ustawia sie we-

e o

Rys. 15. Sklédany zakiet ze stopu lekkiego

dlug opor6éw, stale w tym samym miejscu na
stole maszyny.

Przy formowaniu na wstrzgsarkach uzywa-
my: zakietéw, obcigznikéw, ptyt podskrzynko-
wych i praschych

Zakiety najlepiej. zabezpieczajg formy przed
przeciekaniem. Sg one uzywane przy formach
z pochylymi $ciankami. Zakiety wykonuje sie
z drzewa, masy azbestowej, blachy stalowej,
zeliwa lub lekkich stopéw. Drewniane zakiety
latwo pacza sie i zapalajg. Ogoélny koszt ich jest
wysoki, bo szybko sie zuzywajg. Zakiety z mas
azbestowych wymagajg zewnetrznych wzmoc-
nien, ktore przeszkadzajg bliskiemu utozeniu
form do zalania. Mimo ze sg niepalne nie sa
zbyt trwate i ulegajg zniszczeniu przéz ciekly
metal. Zakiety stalowe moga by¢ jednolite albo
posiada¢ Scianki gpol.aczone przZy pomocy spre-
zyn. Zakiety sprezynujace $cislej obeJmuJa
formy.

Stalowe zakiety tez sie deformuja, jezeli nie
sa mocno zbrojone od zewnatrz. Takimi zde-
formowanymi zakietami bardzo latwo n1szczy
sie formy przy nakladaniu zakietow mna nie.
Zakiety zeliwne i ze stopéw lekkich sg bar-
dziej sztywne i lepiej zachowuja swoj. ksztatt.
Przy silniejszych uderzeniach zakiety takie pe-

- kaja, ale jest to uwazane przez niektérych za

zalete, poniewaz zakiety zlamane sg juz.nie do
uzycia i nikt nie bedzie prébowat ich naktada¢
na forme. Stalowe natomiast, po takim ude-
rzeniu, ulegajg odksztalceniom. Jezeli tego nie
zauwazymy, to zakladajac je na formy, zepsu-
Jjemy zawsze kilka form. Na rysunku 15 poka-
zany jest skladany zakiet ze stopu lekkiego.
Obcigzniki w tym wypadku bywajg réwniez
w ksztalcie plyt. Przekladaé¢ je mozna przy po-
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mocy elektromagnesu lub recznie. Mozna je
tez tylko unosi¢ do géry w wypadku, gdy
miejsce zalewania mamy urzadzone tak, Ze ob-
cigzniki razem z zakietami sg zawieszone na
wieszakach nad transporterem ptytowym:
Przy formowaniu w skrzynkach usuwalnych
uzywa sie plyt podskrzynkowych. Na tych ply-
tach spoczywaja cale formy. Plyty podskrzyn-
kowe umozliwiajg obrécenie skrzynek po za-
formowaniu skrzynki dolnej, zapobiegajac wy-
padnieciu masy ze skrzynki dolnej. Wykonuje

Rys. 16. Plyta podskrzynkowa

sie je z drzewa lub lekkiego stopu. Koszt in-
westycji plyt drewnianych jest nizszy, ale ply-
ty takie szybciej sie niszcza, szczegblnie wte-

dy, gdy warstwa masy miedzy plyta a odle-

wem jest tak cienka, ze zweglaja sie pod wply-
wem wysokiej temperatury samego odlewu.
Uzywanie plyt drewnianych w wypadku sto-
sowania masy formierskiej o duzej zawartosci
pytu weglowego, nie jest celowe ze wzgledu na
wydzielajgce sie palne gazy. Rys. 16 przedsta-
wia plyte podskrzynkowsg ze stopu lekkiego,
uzywang w odlewni staliwa.

Plyty prasujace moga byé drewniane lub ze
stopu lekkiego. Drewnianych uzywa sie¢ prze-
waznie wtedy, gdy nie s przymocowane do
glowicy prasujacej. Jezeli plyte prasujgca za-
mocowuje sie do glowicy, to uzywamy prze-
waznie plyt metalowych. Formierz nie traci
wtedy czasu na zalozenie i zdjecie plyty, ale
musi za to ustawi¢ skrzynki wedlug oporéow
zalozonych na stole maszyny.

Proces formowania

Schemat procesu formowania na wstrzgsar-
kach z doprasowaniem i przy uzyciu skrzynek
zdejmowanych, przedstawia rys. 17. Skrzynke
gbérng ustawia sie na stole maszyny plaszczyzng .
podziatu do géry. Wedtug wycieé tulejek usta-
lajacych, ustawia sie dwustronng plyte mode-
lowa gérng strong w doét. Na plyte modelowsg
stawia sie dolng skrzynke plaszczyzng podzia-
lu w dél, przy czym sworznie ustalajace
skrzynki dolnej przechodza przez ustalajgce tu-
leje ptyty modelowej i gérnej skrzynki. Dolng
skrzynke napelnia sie masg formierska recznie
lub z zasobnika. Nastepnie ugniata rekomaiwy-
réwnuje plyta podskrzynkows. Teraz nastepu-
je zageszczenie masy przez wstrzgsanie. Przy-
trzymujac skrzynki rekoma, by uniknaé zesu-
niecia sie ich, formierz przyciska kolanem pe-
dat zaworu wstrzasajacego, powodujac ubicie
skrzynki dolnej. Liczba uderzen wstrzgsania
waha sie w szerokich granicach, od 5 do 30,
przy czym pierwsze cyfry odnosza sie do pra-
cy do$wiadczonych formierzy, ktéorym udaie sie
przez prawidlowg eksploatacje maszyny i na-
lezyte wykonanie pozostalych operacji praso-
wania i réwnomiernego rozlozenia masy
w skrzynce, zmniejszy¢ liczbe uderzen do 5.
Operacia ta daje ubicie dolnej skrzynki. Ply-
ta podskrzynkowa, polozona poprzednio na
dolng powierzchnie dolnej skrzynki, wglebia
sie w skrzynke dolng na 6 — 8 mm i przy
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“Rys. 117. Schemat formowania
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przewracaniu skrzynek utrzymuje sie w pra-
widlowym potozeniu. Pozycja ,,a“ na rysunku
17 przedstawia skrzynki przed ich obréceniem.
Z poczatku pracy obracanie skrzynek wydaje
sie skomplikowane, ale po matej praktyce obra-
canie staje sie proste i lekkie. Operacje obraca-
nia wykonuje sie w nastepujacy sposoéb:
Formierz podklada palce rgk pod ucha gor-
nej skrzynki opierajgc dlonie na uchach ptyty
modelowej i dolneJ skrzynki. Potem podmaga
skrzynki po stole maszyny do siebie i wezes-
niej nim one sie zesung ze stolu, opierajac sie
lokciami, opuszcza przedni dolny jej kraj do
swoich n6g nieco powyzej kolan. Teraz, pochy-
liwszy sie, opuszcza skrzynke ponizej stofu do-
tad, péki poprzeczne listwy podskrzynkowej
plyty nie dotkng brzegu stolu.- Nastepnie po-
suwa je po krawedzi stolu, ktéry dla ulzenia
tej operacji jest zaokraglony duiym promie-
niem. W ten spos6b skrzynki obraca i usta-
wia je w polozenie ,,b*. Teraz napelnia skrzyn-
ke, gérng masg z zasobnika lub recznie, ob-
ciska rekoma, jezeli potrzeba wzdluz brzegow
skrzynki, a przy skomplikowanym ksztaicie
modeli, rozgarnia mase po calej powierzchni
plyty. Nastepnie naprowadza glowice prasuja-
cg, przy czym krawedzig ptyty prasujacej od-
cina nadmiar masy wznoszacej si¢ ponad brze-
gi skrzynki. Lewa reka przesuwa glowice do
oporu, a prawa naciska raczke pneumatyczne-
go zaworu prasowania. St6l podnosi si¢ razem
z ustawionymi na nim skrzynkami. Kiedy obie
skrzynki formierskie, zaciSniete plyta pod-
skrzynkowa i plyta prasujaca, opieraja sie
o glowice prasujacg formierki, zachodzi za-
geszczenie goérnej i dodatkowo réwniez dolnej
polowy formy. Prasowanie zachodm dotad, do-
poki automatyczny zawor nie odetnie doptywu
sprezonego powietrza, wskazujgc tym samym,
ze forma jest odpowiednio zageszczona. Otwar-
ciu zaworu towarzyszy charakterystyczny
dzwiek wydobywajacego sie powietrza, co jest
sygnalem dla zwolnienia raczki zaworu prasu-
jacego. Automatyczny zawér ustawia sie na-
przéd na rézne ci$nienia, okreslone z géry tech-
nologicznym procesem. Kiedy forme opusci sie
razem ze stolem na tyle, ze klocek prasujacy
nie bedzie dotykat glowicy goérnej belki, od-
chyla sie ja w polozenie jalowe. Pozycja ,,b“
na rysunku 17 przedstawia forme po sprasowa-
niu. Teraz nastepuje wyjecie modelowej pty-
ty. Pozycja ,,c“ i ,,d“ przedstawia te operacje.
Formierz zdejmuje klocek prasujacy i ustawia
na warsztacie, umieszczonym przy formierce.
Potem, jezeli nie uzywamy sprezynowego mo-
delu wlewu, rurka wycina wlew. Dla zdjecia gér-
nej skrzynki, formierz wklada palce pod ucha
goérnej skrzynki, opierajac dlonie o wierzch
sworzni ustalajgcych. Lewym kolanem naciska
pedal zaworu wibratora, lekko rozrusza mo-
del, zdejmuje gbérng skrzynke i stawia ja
obok na warsztacie, powierzchnig podziatu do
siebie, aby ogladna¢ forme i zdjac zadziory od
wycinania wlewu. Nastepnie wyjmuje plyte mo-
delows, jak pokazuje pozycja ,,d“. Plyte mode-
lowg ustawia na glowicy prasujacej. Do dolnej

skrzynki zaklada teraz ewentualne rdzenie i na~

stepnie skrzynki sklada..Potem skrzynki zdej-
muje. W celu latwiejszego ich zdjecia oprys-
kuje sie $cianki skrzynek wewnatrz naftg przy
pomocy rozpylacza. Zdjete z formy skrzynki
uklada sie na lewy warsztat albo podstawe
formierki, a forme na stét rolkowy, transpor-
ter lub plac. W celu zapobiezenia zburzeniu

formy przez ciekly metal, naklada si¢ na nig

zakiet i obcigznik. Nakladanie zakietu i obcigz-
nika jest operacjg bardzo wazng. Jezeli opera-
cja ta jest wykonana nieprawidlowo, mozna
otrzyma¢ odlewy zle z powodu skrzywienia czy
przesunigcia gérnej polowy formy.

Proces formowania w skrzynkach usuwal-
nych przy uzyciu maszyn prasujacych i skrzy-
nek rozwieranych przeprowadza sie podobnie,
jak przy uzyciu wstrzasarek, z tg jednak réz-
nica, ze zageszczenie masy w skrzynce dolnej
osigga sie przez wgniecenie do niej metalowe-
go rusztu. Nastepuje to przewaznie w czasie
réwnoczesnego prasowania obu potéwek formy.
Wtedy tez zachodzi zageszczenie masy wskrzyn-
ce gornej na skutek wgniecenia do skrzynki
goérnej pltyty prasujacej.

Na wykonanie formy bezskrzynkowej przy
pomocy maszyn prasujacych i skrzynek roz-
wieranych zuzywa sie 2 do 6 minut zaleznie od
maszyny, wielko$ci formy i stopnia skompli-
kowania odlewu.

Organizacja stanowisk roboczych

1. Stanowisko formierskie
- Wydajnos¢é formierki i wysitek formierza za-
leza przede wszystkim od organizacji stanowi-
ska formierskiego. Odpowiednie zorganizowa-
nie stanowiska formierskiego, eliminujgce nie-
produktywne ruchy, wzglednie skracajgce czas

“ich trwania, przyczynia sie do znacznego wzro-

stu wydajnosci. Osigga sie to przez skrécenie
czasu, potrzebnego na wykonanie jednej for-
my, a takze przez przedluzenie okresu maksy-
malnej wydajnosci formierza, ktéremu oszcze-
dza sie wysitku.

Organizacja stanowiska formzerskzego w od-
lewni miezmechanizowanej.

Organizacja stanowiska formierskiego w od-
lewni niezmechanizowonej przy uzyciu wstrza-
sarek z doprasowaniem, przedstawia sie jak na
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Rys. 18. Schemat organizacyjny stanowisk formier-

skich w odlewniach niezmechanizowanych, 1 — for-

mierka, 2. — plyty podskrzynkowe, 3 — sklad masy
formierskiej, 4 — gotowe formy

rysunku 18. Na rysunku tym pokazana jest or-
ganizacja stanowiska formierskiego przy uzy-
ciu maszyny przewoznej WF-2 lub Osborn
275 J. Przez stosowanie w odlewniach niezme-
chanizowanych maszyn przewoznych, osiggamy
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wieksze wydajnosci, a to przez zmniejszenie
wysitku formierza i skréceniu czasu potrzeb-
nego na wykoname formy wraz z jej ustawie-

niem na miejscu zalania. Wedlug danych firmy

Osborn, wzrost wydajnosci przez zastosowanie
maszyn przewoznych wynosi okoto 10%o.

‘Formierka polaczona jest z przewodem glow-
nym, rozprowadzajageym sprezone powietrze
przy pomocy podw1eszonego weza gumowego.
Z lewej strony przewozne maszyny formierskie
zaopatrzone sa przewaznie w stél, na ktérym
znajduje' sie rozpylacz do sprysklwama skrzy-
nek, rdzenie, pedzel itp. Na stole tym ustawia
sie takze skrzynki po usunieciu ich z formy
a przed zlozeniem dla. wykonania nowej for-
" my. Po prawej stronie formierki znajduje sie
masa formierska, Zas§ po lewej ustawione w sto-
sy plyty podskrzynkowe. Formierz zaczyna
formowaé pobierajac mase od przodu pryzmy,
a. ptyty podskrzynkowe z pierwszych stoséw.
Gotowe formy ustawia za soba, a sam z for-
mierks posuwa sie stale do przodu w miare zu-
zywania masy i plyt podskrzynkowych, zwal-
niajac réwnocze$nie za sobg miejsce na usta-
wienie nowych form.

Wyda]nosm osiggane na tak zorgamzowa—
nych stanowiskach formierskich przy formo-
waniu - nieduzych form, malo skomplikowa-
nych, wahajg sie w granicach 30 do. 40 form
na godzine z jednej maszyny i na jednego pra-
cownika. Cyfry te sg Srednimi dla calego od-
dziatu. Poszczeg6lni, wytrawni formierze daja
jeszeze wiekszg wydajnoSé.

Organizacja stanowiska formierskiego w od-
lewni ' zmechanizowanej.

W odlewniach zmechanizowanych stanowisko
formierskie moze by¢ zorganizowane jak na
rys. 19,
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Rys. 19. Schemat organizacyjny stanowisk formierskich
w odlewniach zmechanizowanych, 1 — stanowisko: for-
mierza, 2 — formierka, 3 — plyty podskrzynkowe,
4 — podreczny stél, 5 — transporter, 6 — krata na
nadmiar masy

Formierka ustawiona jest bezposrednio kolo
plytowego transportera w sposéb réwnolegty.
Masa formierska dostarczana jest stale trans-
porterem taémowym do zasobnika, znajdujace-
go sie nad formierka. Z zasobnika mase zasy-
puje sie>w miare potrzeby do skrzynek przez
otwarcie szczekowego zamkniecia zasobnika.
Nadmiar masy spada przez krate i zsyp na tas-
" mowy transporter, znajdujacy si¢ w kanale pod

formierks. Transporterem tym masa wraca do

centralnego zespolu przerobu masy formier-
skiej. Na lewo od formierza' znajduje sie stol,
na ktérym ustawia si¢ gorng skrzynke na czas
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‘formierskich. Zamiast

wamowama plyty modelowej. Na tym stole
znajduja sie¢ rdzenie oraz rozpylacz do oprys-’
kiwania naftg skrzynek formierskich.  Plyty
podskrzynkowe uklada sie na podstawce, sto-
jacej po lewej stronie formierza przed stotem.
Nakladanie zakietéw i obcigzniké6w wykonuje
pomocnik na transporterze, bezposrednio przed
zalewaniem.

Na tak zorganizowanym stanowisku for-
mierskim, w zaleznosSci od stopnia skompliko-
wania odlewu, jeden robotnik moze zaformo-
waé w ciggu godziny w skrzynkach zdejmowa-
nych 25 — 40 form, a przy najprostszych, bez-
rdzeniowych odlewach do 55, a nawet 70 form.

Charakterystyczng cechg standartowej orga-
nizacji formowania w skrzynkach usuwalnych
jest wykonywanie wszyvstkich operacji zwigza-
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Rys. 20. Schemat organizacyjny stanowisk formierskich
przy pracy zespotowej (2 formierzy, 1 skladacz).
1 — stanowisko formierza wykonujgcego dolng po-
towe formy, 2 — maszyna formierza 1, 3 — st6t skta-,
dacza, 4 — miejsce ustawiania skrzynek gérnych,
5 — miejsce ustawiania skrzynek dolnych, ‘6 — stano-
wisko skladacza, 7 — stanowisko formierza wykonu-
jacego gorne polowy formy, 8 — maszyna formierza 2,
9 — ftransporter, 10 — rdzenie ’

nych z przygotowaniem formy, a mianowicie:
zageszczenie gérnej potowy formy i dolnej oraz
skladanie ptzez jednego formierza.

Czasami jednak przy ' produkecji masowej,
kiedy wykonuje sie wieksze serie odlewow,
formowane z rdzeniami, korzystniejsze jest,
dla zwiekszenia obciazenia maszyn, zastosowaé
podzial pracy. Stanowisko formierskie przy ta-
kiej organizacji pracy pokazuje rysunek 20.
Dla pracy. wedlug tego systemu stosuje sie ma-
szyny formierskie z trzoieniowym urzadzeniem
do podnoszenia skrzynek i jednostronnych ptyt
jednej pary skrzynek
usuwalnych, stosuie sie w tym wypadku dwie
dolne skrzynki i jedna gérng. Kolejno$é ope-
racji jest nastepujaca: formierz 1 formuje dol-
ng polowe formy, ustawia jq na stole 3 i kon-
tynuuje formowanie, uzywajac wolnej skrzyn-
ki dolnej 5. Skladacz 6 wstawia rdzenie, a for-
mierz 7 zaformowawszy goérng potowe formy,

‘sktada ja z dolna skrzynka, zdeimujac nastep-

nie swoja gérng skrzynke. Skladacz 6 zdejmu-
je teraz skrzynke dolna, kiadzie ja na stét,
a forme przenosi na transporter 9.

Przy. tym systemie pracy udaje sie wykonaé
w czasie jednej zmiany od 1000 do 1500 form,
co odpowiada 500 do 750 form na jedng ma-
szyne i 333 do 500 form na jednego robotnika.

Jako zalete tego systemu formowania, précz
zwigkszonej wydajnosci, nalezy uznaé¢ zlago-

‘dzenie warunkow pracy, poniewaz odpada ko-

nieczno$¢é przewracania = ciezkiego kompletu
skrzynek.



- Powyzszy system formowania, mimo widocz-

.nych zalet w odniesieniu do zwiekszenia wy-
dajno$ci pracy, nie moze zupelnie wyprzeé opi-
sanej poprzednio standartowej organizacji.

Stosowanie metody pracy w trzech pracow-
nik6w na dwoéch maszynach przeszkadza trud-
no$¢ zsynchronizowania pracy skiadacza i for-
mierzy przy wiekszej ilosci rdzeni we formie
lub przy znacznie réznym stopniu skompliko-
wania gornej i-dolnej polowy formy. Précz
trudnosci organizacyjnych, trzeba pokonywaé
wtedy takze Cczasem szereg trudnoseci techno-
logicznych. -

Wydajnosci formowama osiggane na po-
szczegblnych stanowiskach, pomingwszy wptyw
stopnia’ skomplikowania formy, zaleza oczywi-
Scie od wielkoSei samej formy. Zasadniczo ob-
jetosé formy nie powinna przekraczaé¢ 30 dem?,
jezeli wszystkie operacje transportowania form
wykonuje sie recznie. Najwygodniejsze sa
skrzynki o .wymiarach 400 X 300 mm w po-
wierzchni podzialu. Wtedy przy powierzchni
formy w miejscu pedzialu 120.000 mm?, moze
catkowita wysoko§¢ formy dochodzi¢ maksy-
malnie do 250 mm, przy czym — poniewaz
.gérng skrzynke zageszcza sie tylko przez pra-
sowanie, wysoko$¢ jej nie powinna by¢ wiek-
sza od 100 mm, w przeciwnym razie konieczne
jest ubijanie reczne. Wymiary najracjonalniej-
szych metalowych skrzynek zdejmowanych
ujete sa w tablicy I (rysunek 21).

W Zakladach Kirowskich najwiekszg wydaj-
no$¢ zaobserwowano przy skrzynkach o wymia-
rach 457 X 254 mm i 400 X 300 mm.
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Zauwazy¢é -nalezy, ze czym-szersze skrzynki,
tym trudniej je przewraca¢ dla przejécia z po-
ZyC]l »a“w ,,b — na rys. 17 schematu formo-
wania. Dlatego, jezeli tylko pozwalajg na to
wymlary odlewu, zaleca sie stosowaé skrzynkl
o mniejszej szeroko$ci. Dalsze jednak zmniej-

Rys. 22. Formierka do duzych form z mechanizmem do
obracania skrzynek

szanie ‘szerokos$ci, ponizej podanych w tablicy I
nie jest celowe.

Ze zwiekszeniem wymiaréw skrzynek, wy-
dajno$é gwaltownie spada. W Zakladach Ki-
rowskich przy skrzynkach 600 X 300 udalo sie
otrzymaé zaledwie 60 form w ciagu 8 godzin,
przy czym praca takimi skrzynkami silnie me-

Rys. 21. Wymiary skrzynek zdejmowanych czyla formierzy.
. : g Tablica I
Gléwne wymiary skrzynek Gérna skrzynka Dolna skrzynka
‘H H
axb gora det a; ag b, b, h, a, b, h, c

75 75 387 399 237 249 66 412,6 262,6 72 520

400 x 250 100 100 383 399 233 249 91 417 267 97 520

- 125 125 378,6 399 228,6 249 116 4214 271,4 122 520

— | 150 = — = = — | 4258 | 2758 | 147 | 520

75 75 387 399 287 299 66 412,6 312,6 72 520

400 x 300 100 100 387 399 283 299 91 417" 317 97 520

125 125 378,6 399 2786 | 299 116 4214 3214 122 520

— 150 — = - —_ s 425,8 3?5,8 147 520

75 75 437 449 237 . 249 66 462,6 262,6 72 570

450 x 250 100 - 100 433 449 233 249 91 ¢ 467 267 97 570

L 125 125 428,6 449 228,6 249 116 471,4 2714 122 570

- 150 - — - -~ — | 4758 | 2158 | 147 | 570

75 75 437 449 287 299 . 66 462,6 312,6 72 570

450 x 800 100 100 . 433 - 449 . 283 299 91 467 317 97 570

125 125 428,6 449 278,6 299 116 4714 3214 122 570

- —_ — - —_ -_— —_ 475,8 325.8 147 670

331



W takim wypadku nalezy uzywaé juz ma-
szyn z mechanicznym obracaniem skrzynek lub
formowaé oddzielnie obie polowy formy.

Maszyna z mechanicznym obracaniem skrzy-
nek dla wykonywania wiekszych form bez-
skrzynkowych przy pomocy dwustronnych ptyt
modelowych pokazana jest na rys. 22. Spos6b
formowania przy pomocy tej formierki jest za-
sadniczo taki sam, jak na poprzednio opisanej,
radzieckiej maszynie 271, z t3 jednak réznica,
'ze do obracania skrzynki podnoszone sg spe-
cjalnymi dzwigniami, uruchamianymi prawym
zewnetrznym kolanowym zaworem pedatowym.
Po wykonaniu obrotu, skrzynki opuszcza sie
z powrotem na st6t i formuje znowu dalej, jak
opisano poprzednio. W celu wyjecia ptyty mo-
delowej po ukonczeniu prasowania, kiedy
skrzynki sg doci$niete do glowicy prasujacej,
malg dzwignig na glowicy uruchamia sie dwa
uchwyty, ktére normalnie sg rozchylone, a te-
raz chwytajg skrzynke goérng za brzeg i doci-
skajg do glowicy prasujgcej. Przy opuszczeniu
stolu formierskiego, pltyta modelowa zostaje
* oddzielona od gérnej polowy formy. Po wychy-
leniu glowicy prasujacej z zawieszong na niej
skrzynka goérng, wyjmujemy pityte modelows,
po czym glowica wraca w plerwotne polozZenie.
Skladanie skrzynek odbywa sie przez podnie-

0-24852-R23

Rys. 23. Gotowa do zalania forma bezskrzynkowa, 1 —
zakiet sprezynujacy, 2 — piyta podskrzynkowa,
3 — obciaznix

sienie stolu formierskiego tak, jak przy praso-
waniu i pézniejsze zwolnienie uchwytéw na
glowicy. Po powtérnym opuszczeniu stolu, na-
stepuje juz normalne zdjecie skrzynek..
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2. Stanowiskozalewania form

Zalewanie w odlewniach niezmechanizowa-
nych

W odlewniach niezmechanizowanych for-
mierz uklada wykonane przez siebie formy na
ziemi i tam podlegajg one zalaniu po obcigzeniu

' Rys. 24. Zalewanie ‘form bezskrzynkowych na trans-

porterze plytowym

ich i zalozeniu zakietéw. Przygotowana do za-
lania forme przedstawia rysunek 23. Formy za-
lewa sie kolejno, uzywajac kilku lub kilkuna-
stu obcigznikéw i zakietéw.

Po zalozeniu obcigznikéw plytowych i zakie-
téw na pierwszy szereg, formy te zalewa sie.
Po zalaniu pierwszego szeregu, przeklada sie
stopniowo zakiety na formy nastepnego szere-
gu, ktoére kolejno sie zalewa.

zZalewanie w odlewniacn zmecnanizowanych

Miejsce zalewania form w odlewniach zme-
chanizowanych moze byé¢ zorganizowane w na-
stepujacy sposéb:

Nad czescig transportera plytowego, na kto-
rej odbywa sie zalewanie form, znajduje sie
okap z odciggami gazéw oraz zawieszone sg ob-
cigzniki plytowe i zakiety na wieszakach, po-
suwajaeych sie réwnoczesnie z transporterem
form. Zakiety, dla zalozenia ich na formy, trze-
ba zdjaé z wieszadla i recznie nalozyé na for-
my, natomiast obcigzniki opuszcza sie tylko na
forme, przekladajac odpowiednio dzwignie na
wieszadle, wydluzajaca go. Po skrzepnieciu me-
talu w formie podnosi si¢ obcigznik, zdejmuje
zakiet i zawiesza go na wieszaku.

Inny spos6éb urzadzenia stanowiska zale-
wania form bezskrzynkowych przedstawia
rys. 24.

Zakiety i obcigzniki naklada sie tutaj na for-
my w koncu formierskiej czeSci transportera
plytowego tak, Ze na miejsce zalania dostajg sie
formy juz z nalozonymi zakietami i obcigzni-
kami. Formy, po =zapelnieniu ich metalem,
wprowadzane sa do tunelu chlodzgcego. Po
wyjsciu ich z tunelu, zdejmuje sie obcigzniki
i zakiety i zaklada na formy postepujace do za-
lania, a znajdujace sie na koncowej czesci for-
mierskiej transportera, poruszajacego-si¢ row-
nolegle wzgledem tunelu. :



Przekladanie obciaznikéw plytowych moze
odbywa¢ sie przy pomocy stolu obrotowego lub
elektromagnesu.

3. Stanowisko wybijania .odle-
wOow.

Wybijanie odlewéw w odlewniach mniezme-
chanizowanych. ©

Wybijanie odlew6éw z form bezskrzynkowych
jest nadzwyczaj latwe w poréwnaniu z wybi-
janiem odlewéw z form skrzynkowych.

W odlewniach niezmechanizowanych " wybi-
janie odlew6w odbywa sie na miejscu ich zale-

wania. Jezeli odlewy sg drobne, to mozna je

wybijaé w czasie pobierania nowej porcji zeli-
wa dla zalania nastepnego szeregu. Wybijanie
wykonuje sie przewaznie przy pomocy dlugie-

go haka, ktérym wyciaga sie ptyty podskrzyn- - -

kowe i odlewy.

Wybijanie odlewéw w odlewniach zmecha-
nizowanych.

W odlewniach zmechanizowanych wybijanie
odlewow z form bezskrzynkowych jest prze-
waznie zautomatyzowane. Automatyzacja pro-
cesu wybijania odlewéw w wypadku formowa-
nia w skrzynkach usuwalnych jest bardzo la-
twa. N . rys. 25 pokazane jest zautomatyzowane
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Rys. 25. Zautomatyzowane stanowisko wybijania od-
lewow z form bezskrzynkowych

stanowisko wybijania odlewéw z form bez-
skrzynkowych.

Zalane i ochlodzone formy, po zdjeciu.z nich
obcigznikéw i zakietéw, sa przy pomocy urzg-
dzenia wywrotowego zrzucane z transportera
przez rynne kierujaca na inercyjng krate. Na

Rys. 26. Wybijanie odlewéw z form bezskrzynkowych

\kracie odlewy oddzielaja sie od masy, ktéra,

przelatujac przez krate, dostaje sie na trans-
porter taSmowy, odprowadzajacy ja do przero-
bu. Wybite odlewy, pozostajac na kracie, zesu-
waja sie¢ po niej na rynne, kierujaca je na
transporter fartuchowy, ktéry przenosi je do
oczyszczenia.

Urzadzenie wywrotowe sklada sie z wygietej
szyny, po ktérej poruszajaca sie rolka danego
elementu transportera, nachyla go. Powoduje
to zesuniecie sie formy z transportera. Ptyta pod-
skrzynkowa, na ktérej spoczywa forma, pozo-
staje na transporterze, zatrzymana specjalnymi
oporami. Po minieciu wygietej szyny prowa-
dzacej, elementy transportera wracaja w po-
ziome polozenie. Poszczegblne elementy trans-
portera plytowego sg w tym wypadku zwigzane
z lancuchem jednostronnie zawiasowo. Kat na-
chylenia wynosi 45° Oprécz wybijania na kra-
tach, przeprowadza sie takze wybijanie odle-
wow z form bezskrzynkowych w bebnach obro-
towych.

Stanowisko wybijania odlewéw moze byé
wtedy podobnie zorganizowane, jak opisane
poprzednio z tg roéznica, Ze zamiast kraty
inercyjnej, zainstalowany 'bedzie obrotowy
beben do wybijania. Jest to cylindryczne sito,
silnej budowy, posiadajace na wewnetrznej
swojej powierzchni zamocowany, wygiety spi-
ralnie ptaskownik. Stuzy on do lepszego prowa-
dzenia formy wzdluz bebna, a po jej rozbiciu
i przesianiu masy, do wyprowadzenia z bebna
wybitych odlewow. W oslonie bebna przewi-
dziany jest otwér na odsysanie powietrza dla
odpylenia. Dla regulacji czasu przebywania for-

myw bebnie, w zaleznosci od latwosci wybija-
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nia sie odlewéw, -istnieje moznosé zmiany ma-
chylenia kata osi sita przez uniesienie ramy be-
bna od strony wsypu.

Zalety i wady formowania w skrzynkach
usuwalnych

- Zalety formowania w skrzynkach usuwal-
nych wynikajg z trzech okohczrmosca a miano-
wicie:

‘1. przy tym sposobue formowania potrzeba
teoretycznie dla kazdej maszyny. Jednq
pare skrzynek

2. otrzymuje sie formy bez otaczajacych je
skrzynek

3. uzywa sie¢ dwustronnych plyt modelo-
wych, nie zamocowanych do stolu maszy-
ny. :

Odnosnie p. 1 otrzymujemy:

a. zmniejszenie kapitalu zamrozonego w po-
staci duzej ilosci skrzynek, szczegélnie
przy formowaniu niezmechanizowanym,

b. oszczedno$é materniatu na skrzynki z pun-
ktu widzenia ogdélnej gospodarki metala-
mi, :

¢ mozno$é zwigkszenia iloSci wykonywa-
nych form przy zachowaniu schodkowego
systemu pracy, bez wzgledu na ilo$¢ po-
siadanych skrzynek.

Odnos$nie p. 2 otrzymujemy:

a. zmniejszenie - wysitku formierza,
przenosi on formy juz bez skrzynek, a
wiec 1zejsze, .

b. lepsze odprowadzenie gazéw i to we
wszystkich kierunkach,

t. nadzwyczaj latwe wybijanie odlewdw,
szczegblnie w odlewniach zmechanizowa-
nych.

Odnoénie p. 3 otrzymujemy:

a. mozno$¢ formowania obu poléwek for-
my réwnoczesnie i dzieki temu lepsze wy-
korzystanie maszyn, gdyz jeden czlowiek
'na jednej maszynie wykonuje calg forme
w czasie nie wigkszym od czasu zuzywa-
nego na zaformowanie polowy formy
skrzynkowej, -

b. mozno§¢ zmieniania plyt bez straty cza-
su, a wiec mamy mozno$¢é wykonywa¢é
rézne formy w ciagu jednej zmiany, po-
shugujac sie kilkoma plytami, a co za tym
idzie, mamy moznosé latwego i matych-
miastowego uzupelnienia wybrakowanych
odlewéw, jak tez wykonanie maszynowo

“matych sernii odlewé6w,

c. ulatwienie formowania elementéw, wy-
magajacych skomplikowanego, krzywoli-
niowego podzialu formy, poniewaz wyko-
nanie jednostronnych plyt modelowych
dla formowania w skrzynkach zwyklych
z takimi krzywoliniowymi plaszczyznami,
zwigzane jest ze znacznymi trudnosciami
technologicznymi.

Wada formowania w skrzynkach usuwal-
nych jest konieczno$¢ stosowania sprzetu do-
datkowego, zwiekszajacego wytrzymaloéc for-

my, wyklucza]acego przeciekanie form i prze-
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gdyz-

sunigcie oraz dajgcego moznosé lepszego wyko-
rzystania pojemnosci formy i zmniejszajgcego
rozch6d masy.

' Zakres stosowania

Formowanie w skrzynkach usuwalnych jest
za granicag szeroko rozpowszechnione. W Zwig-
zku Radzieckim i krajach posiadajgcych silnie
rozwiniety ‘i wysoko postawiony przemys! od-
lewniczy, formowanie w skrzynkach usuwal-
nych jest szczegbélnie rozpowszechnione w od-
lewniach, wykonujacych odlewy dla przemy-
shu samochodowego i lotniczego.

Dawniej w skrzynkach usuwalnych formo-
wano: pierScienie, ruszta, drzwiczki piecowe,
okucia budowlane, ksztaltki rurowe, lane cze-
Sci sprzetéw kuchennych, czesci maszyn rolni-
czych itp. W miare doskonalenia sie sprzetu,

Rys. 27. Odlewy wykonane w skrzynkach usuwalnych

uzywanego do formowania w skrzynkach uysu-
walnych, zakres stosowania tego sposobu for-
mowania powiekszat sig. Dzisia) w skrzynkach
usuwalnych mozemy formowaé¢ juz odlewy
skomplikowane i precyzyjne, lgcznie nawet
z armaturg.

Na rys. 27 pokazane sg dwa odlewy wykona-
ne w skrzynkach usuwalnych. Nie reprezentu-
ja one jeszcze tych bardzo zlozonych odlewéw,
jakie mozemy formowa¢ w skrzynkach usuwal-
nych, niemniej jednak ze wzgledu na swoj
ksztalt i malg grubosé Scianek, do latwych nie
nalezg.

W odlewniach krajowych formowanie w
skrzynkach usuwalnych jest bardzo malo roz-
powszechnione. Szerszemu rozpowszechnieniu
tej metody formowania przeszkadza brak odpo-
wiedniego sprzetu, a przede wszystkim niezna-
jomosé samego zagadnienia.

Artykul niniejszy, oparty na pracy dyplomo-
wej autora pt. ,,Formowanie w skrzynkach wu-
suwalnych’ z uwzglednieniem mozliwosci szer-
szego izastosowania tego sposobu formowania
w maszych odlewniach*, wykonanej w 1950 r.
w Dziale Mechanizacji Odlewni przy Central-
nym Biurze Aparatury Chemicznej i Urzgdzeh
Chlodniczych pod kierownictwem prof. dr inz.
Mikolaja Czyzewskiego, ma na celu zaznajo-
mienie ogétu odlewnikéw z zagadnieniem for-



mowania w skrzynkach usuwalnych, zaintere-
sowanie ich powyzszym, a tym samym przyczy-
nienie sie do szerszego stosowania tego sposobu
formowania, zgodnie z zaleceniami Minister-
stwa Przemystu Maszynowego oraz Centralne-
go Zarzadu Odlewnictwa.
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Urzadzenie do automatycznej regulacji iloSci powietrza
dmuchu dostarczanego do zeliwiaka

Nowoczesny przemyst maszynowy, bedacy najpowaz-
niejszym konsumentem Zzeliwa wytapianego w zeliwia-
kach, stawia temu tworzywu coraz ostrzejsze wyma-
gania, jesli idzie o jego sklad chemiczny. Fakt ten po-

|

L
( KR
%—»- — ——’-

@-257(52-K.1

o Rys. 1'

cigga za soba konieczno$¢ daleko posunietej staranno-
Sci w prowadzeniu ieliwiaka, zwlaszcza za$ pod wzgle-
dem stalo$ci ilo§ci i skladu chemicznego materialow
wsadowych oraz stalosc1 ilo$ci, temperatury i wilgot-
noéci powietrza dmuchu doprowadzanego do zeliwiaka.
Z uwagi na szczeg6lnie wyrazny wplyw stalosci ilosci
powietrza dmuchu na. proces wytopu i wilasciwosci
otrzymanego zeliwa, w artykule niniejszym omoéwiony
zostanie sposdéb automatycznej regulacji objetosciowej
iloSci powietrza dmuchu, opracowany przez autora
i wprowadzony przez niego do ruchu w Uralskiej Fa-
bryce Wagonow.

Konstrukcja aparatu oparta jest na wykorzystaniu
zasady dziatania wagi pierScieniowej, uzywanej po-
wszechnie jako dmuchomierz (tzn. wskaznik ilo$ci po-

wietrza dmuchu), w tym natomiast wypadku zastoso-
wanej jako nadajnik urzadzenia regulujgcego automa-
tycznie ilo§¢ dmuchu. '

Zasadniczg cze$cig wagi pier§cieniowej jest naczynie
w ksztalcie pier§cienia A (rys. 1) z przegrédka B, dzie-
laca wnetrze naczynia na dwie przestrzenie: I i II. Na-
czynie wypelnione jest do polowy woda i obcigzone dla
przeciwwagi ciezarkiem G. Przestrzenie I i II pola-
czone s3 elastycznymi rurkami z kryza pomiarowa, za-
montowana w przewodzie powietrznym. W przypadku
przeplywu przez kryze powietrza, ciSnienie w prze-
strzeni I (p;) bedzie wigksze, anizeli w przestrzeni II
(p,); wskutek zaistnienia réznicy ci$nien ciecz w na-
czyniu pierScieniowym zacznie sie odpowiednio prze-
mieszczaé (jak w U-rurce) obcigzajac prawag strone
i powodujac obrét naczynia w kierunku ruchu wska-
z6wek zegara. Jednak ze wzrostem kata obrotu wzra-
sta¢ tez bedzie dzxala]acy w przeciwnym kierunku mo-
ment od ciezaru G; réwnowaga nastapi przy kame o,
gdy

GRsing=Ap. F. r.
(1)

przy, czym

ApFr = (P1—Pp2) . F. F.I‘.h.’\/
gdzie:

v — cigzar wlaémwy cieczy, wypelniajacej

naczynie w kG/ms3, p
F — powierzchnia poprzecznego przekroju
_ naczynia w'm?

Z réwnania (1) wynika, ze przy stalych wartosciach
G, R, F i r, danemu Ap odpowiadaé¢ bedzie okreslony
kat obrotu naczynia ¢, niezalezny od rodzaju cieczy
wypelniajgcej to naczynie, przy c}eczach za$ 0 roznym
ciezarze wlaSciwym vy zmieni si¢ tylko warto§¢ h.

Kat obrotu naczynia mozna tatwo przeliczyé (przece-
chowaé) na ilo§é przeptywajacego. powietrza; w takiej
wladnie postaci aparat sluzy do okre§lania iloSci po-
wietrza dmuchu (jako dmuchomierz). Po dokonaniu
pewnych zmian konstrukcyjnych @ zastosowaé go tez
mozna jako zasadniczg cze$¢ (nadajnik) urzadzenia do
automatycznej regulacji iloSci powietrza dmuchu.

W tym wypadku wystarczy przyjaé okre§lona ilo§¢
powietrza dmuchu, ktérej statos¢é ma zachowywac urzg-
dzenie, okre$lié¢- odpowiadajacy tej ilosci kat o i dla
tego polozenia zamontowaé z dwoéch, stron ptytki kon-
taktowej PK (rys. 2), przytwierdzonej do nadajnika,
minimalny i maksymalny kontakt przekaznika prado-
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wego. Mozna tez ciezar Q umie$ci¢ na poziomym ra-
mieniu (rys. 3), tak, aby
QL = ApFr 2)
przy czym ’
Ap = p; —p2 — ro6znica cisnien, odpowiadajaca za-
" lozonej z gory statej ilo§ci powietrza dmuchu.
Podobnie jak w przypadku rys. 2, ptytka kontaktowa

0-257/52 -k <

Rys. 2

jest tutaj rowniez zawarta pomiedzy dwoma kontak-
tami ograniczajgcymi.

Wg schematu (rys. 2) jeden z kontaktéw przekaznika
zaczyna dziataé¢ wtedy, gdy plytka kontaktowa obroci

sie 0 kat Ag zTai dotknie jednego z kontaktéw (a lub

b). Lecz dla obrécenia si¢ naczynia o kat Agp nalezy
zmienié¢ réznice ci$nien przed i za kryza pomiarowsa
o wielko§é
GR 9
Fr 1 @
Rozpietos¢ strefy nieczuto$ci (pod czulo$cig nadajni-
ka rozumie sie ta najmniejsza warto§é Ap’, jaka wy-
starcza dla wlaczenia obwodu samoregulujgcego) za-
lezeé bedzie w tym wypadku od wielkosci § (nie uwgle-

;= GR ~
Ap’ = Fr sin Ap =~

5 0-257/52- .

po—
Rys. 3

dniajgc strat tarcia) i czym dokladniej i bardziej czule
pracowaé winien przyrzad, tym mniejsze nalezy sto-
sowaé wielko$ci §. Ze zmniejszeniem jednak wielko-
§ci ) wzrastaé bedzie zarazem wrazliwo$é przyrzadu
na nagle zmiany ilosci powietrza dmuchu (a zatem na
nagle zmiany Ap’) w przewodzie powietrznym, co wy-
razaé sie bedzie wahaniem si¢ naczynia w granicach

od ¢ do q i»_l przy czym tlumienie wahan bedzie {ym

stabsze, im mniejsze bedzie tarcie cieczy o Scianki na-
czynia oraz tarcie w tozyskach.

Niewielka konstrukcyjna zmiana przyrzadu, przed-
stawiona schematycznie na rys. 4, usuwa wspomniana
powyzej wade wrazliwosci przyrzadu na nagle zmiany
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wielko$ci Ap’, usuwa wahania naczynia pier§cienio-
wego i przy matym tarciu w lozyskach zapewnia czu-
losé teoretycznie bliskg zeru. Ciecz w naczyniu moze
sie tu przelewaé¢ z jednej polowy do drugiej poprzez
nieduzy otwdér w dolnej czeSci naczynia. Dzieki te-
mu w przypadku przechylenia naczynia (po uprzednim

jego nastawieniu na zadana warto§¢ Ap = F, np.

q 5 b
| =
jai-_ 0'157/.524«-

Rys. 4

w lewo o kat Ag az do zetkniecia sie plytki kontak-
towej z kontaktem a réznica pozioméw zmniejszy sie
w pierwszym momencie o Ah = 2rAg, podczas gdy
moment przeciwstawny, pochodzacy od cigzaru Q po-
zostaje praktycznie bez zmiany (= QL wobec cos
Ap = 1); uklad bedzie niezréwnowazony o wielko$é
momentu AM = Ah.«y+«F = 2r2ApFy az do chwili,
gdy wskutek przeciekniecia cieczy przez otwoér zni-
knie moment réznicowy AM i ustali sie nowe poloze-
nie réwnowagi. Tak wiec przy pracy przyrzadu naza-
lozonych warunkach polozeniem rownowagi jest nie
tylko Srodkowe potozenie ptytki kontaktowej, lecz i do-
wolne inne w granicach %9, dla ktérych cos Ap =1,
dzigki czemu wtasnie uzyskuje sie znieczulenie przy-
rzgdu na nagle zmiany iloSci dmuchu, unika sie jego
wahan. '

Rys. 5 przedstawia konstrukcje nadajnika. Metalowe
naczynie pier§cieniowe 1 o $§rednicy wewnetrznej 200
mm, wypelnione do polowy woda, przyspawane jest do
okraglej tarczy stalowej 2. Tarcza osadzona jest luzno
odpowiednio wykonanym karbem 3 na pryzmacie 4,
uzyskujgc w ten spos6b mozliwo§¢ wahania sie woko6t
niego z niewielkim tarciem. Dolna cze$é tarczy prze-
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Rys. 5

chodzi w maly jezyczek, do ktdérego przytwierdzona
jest na podkladce izolujacej srebrng ptytka kontakto-
wa PK. Z obu stron plytki kontaktowej przytwierdzo-
ne sg do ostony na podkladkach izolujacych kontakty
Y; i Yp; grubosé szczeliny miedzy kazdym z kontaktow
a plytka kontaktowa wynosi 1,5 mm. Od kontaktow

- i plytki kontaktowej wyprowadzone sg przewody.

Naczynie pier§cieniowe polgczone jest z kryza po-
miarowg KR miekkimi wezami gumowymi 7, przeka-
zujacymi do odpowiednich przestrzeni nadajnika ci-
$nienia statyczne p; i ps. Powstajagcy w wyniku rézni-
cy tych ci$nien moment obrotowy, starajacy sie obro-
ci¢ naczynie w kierunku np. przeciwnym do kierunku



ruchu wskazéwek zegara (dla przyjetego tu przypadku
P1 > P2), jest kompensowany przeciwstawnym mo-
mentem obrotowym, pochodzgcym od sprezyny nacig-
ganej na rolke 9. Nacigg sprezyny odbywa sie przez
obrét krazka 10 tak diugo az naczynie (przy danej,
ustalonej ilo§ci powietrza dmuchu) nie zajmie poto-
zenia réwnowagi (jak na rys. 5). W przypadku zmiany
iloSci w ktérymkolwiek kierunku przewazy albo ciecz
(przy zwiekszeniu iloSci powietrza dmuchu) albo spre-
zyna (przy zmniejszeniu iloSci. powietrza dmuchu)
i zamknie sie odpowiedni obwdd przekaznika (PK —
Y; lub PK — Y;) uruchamiajgc w odpowiednim kie-
runku silnik rewersyjny, napedzajacy zasuwe w prze-
wodzie powietrznym za wentylatorem.

Cechowanie nadajnika dokonuje sie¢ przy pomocy
rownolegle wlgczonego wzorcowego dmuchomierza
(wagi pier§cieniowej), przy czym odpowiednio skaluje
sie obwdd krazka 10; najwygodniej dla celéw prak-
tycznych jest wyskalowaé krazek w ten sposob, aby
od zera do maksymalnej ilo§ci powietrza dmuchu kra-
zek wykonywal jeden pelny obroét, co osiggngé mozna
przez dobér sprezyny 8 oraz odlegtosci od osi obrotu
naczynia do punktu .zawieszenia. sprezyny.

Rys. 6 przedstawia uproszczony schemat catego urzg-
dzenia samoregulujgcego. Rownolegle do nadajnika N
wlaczony jest dmuchomierz M, wskazujacy ilos¢ dmu-
chu w momencie, gdy nadajnik pokazuje i automatycz-
nie podtrzymuje ustalong ilosc. ;

« W przypadku wzrostu ilo$ci powietrza dmuchu po- '

nad ilo§¢é nominalng zamykaja sie kontakty 2—3 i wla-
cza sie przekaznik P;; zmniejszenie ilosci powietrza
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dmuchu pocigga za sobg zamkniecie sie kontaktow
1—2 i wlgczenie przekaznika Ps;. R6wnoczesne wigcze-
nie obu przekaznikéw jest wykluczone.

Dzieki dostatecznie duzej powierzchni i dobrym sty-
ku kontaktéw 1, 2 i 3 mozna tu bylo zastosowaé¢ w cha-
rakterze P; i Py zamiast przekaZnikéw lampowych
zwyke przekazniki telefoniczne (1000Q, 1,5—2,0V). Przy
pomocy potencjometru PM nastawia sie¢ w przekazniku
napiecie wystarczajagce dla doktadnego wilaczenia. Gdy
nie zachodzi konieczno§é samoczynnej regulacji, wy-
lacza sie obwdd przekaznikow przy pomocy wylgczni-
ka W. Drogi. pradu od przekaznika P; lub P, oznaczone
sg odpowiednio jedna i dwoma strzalkami. W przypad-
ku zmniejszenia si¢ ilo§ci powietrza dmuchu ponizej
warto$ci nominalnej zamknie sie¢ kontakt K prze-
kaznika Py i prad poplynie nastepujgco: z sieci po-

przez kontakt Ky do zamknietego normalnie wylgcz-
nika koncowego WK, nastepnie poprzez zamkniety
normalnie kontakt K's przekaznika silowego PS,; do
cewki L; przekaznika PS;. Wskutek przeplywu pra-
du w cewce L; rozemknie sie zamkniety normalnie
kontakt K’y i zamkng sie kontakty pradu tréjfazowego,
zasilajacego silnik rewersyjny S, ktéry zacznie sie
woéwczas obracaé w kierunku wysuwania zasuwy

Rys. 7

z przewodu powietrznego. Po zakonhczeniu procesu
przerwie sie samoczynnie obwéd nadajnika, rozemknie
si¢ kontakt Ky, przestanie plynaé¢ prad w cewce Ly,
zamknie sie zatem kontakt K; i przerwie sie obwod
pradu zasilajacego silnik.

W przypadku, gdy ustalona w nadajniku ilo§é po-
wietrza dmuchu przekracza ilo§¢, jakg da¢ moze wen-
tylator przy zupelnie otwartej zasuwie, to obwodd prze-
kaznika Py nie zostanie przerwany po zupelnym wy-
sunieciu zasuwy, w wyniku czego spali¢ sie moze sil-
nik. W celu unikniecia tego niebezpieczenstwa wsta-
wiony jest w obwdd regulacyjny zamkniety normalnie
wylacznik koncowy WKos, ktory wylacza sie oporem Y
w momencie zupelnego wysuniecia zasuwy z przewo-
du, przerywajac w ten sposéb obwdd, zasilajgcy silnik.
Rownoczesnie z wylaczeniem wylacznika WKy zam-
knie sie wylaczony normalnie wyljcznik WK's i zapali
sie zaroOwka Z4. Palenie si¢ zazéwki Z; wskazuje na
to, ze chociaz silnik nie pracuje, automat potrzebuje
powietrza wg warto$ci ustalonej w nadajniku, a wen-
tylator juz go wiecej daé nie moze, nawet przy otwar-
tej zupelnie zasuwie.

Oproécz automatycznego wigczania silnika rewersyj-
nego przewidziane jest tu takze reczne jego urucha-
mianie przez nacisk guziczkéw G; lub Gz, wigczonych
réownolegle do kontaktéw K; i Ky przekaznikéw Py
i Ps.

W obwodd regulacyjny wilgczone sg dodatkowe trzy
zar6wki Zy, Zs i Zg. Zaréwka Z; pali sie woweczas, gdy
ilos¢ powietrza przekracza warto§é nominalng i silnik
rewersyjny pracuie w kierunku zamykania zasuwy.
Zardéwka Zs pali sie, gdy przez kryze pomiarowa prze-
ptywa nominalna ilo§¢ powietrza dmuchu, za$ zaréwka
Z3 — w przypadku zmniejszenia sie ilo§ci powietrza
dmuchu ponizej warto$ci nominalnej. Gdy pali sie za-
rowka Z,, pali sie réwniez zaréwka Zg. '

Elektryczna tablica rozdzielcza wraz z dmuchomie-
rzem M i nadajnikiem N znajduje sie w kantorku mi-
strza.

Schemat napedu zasuwy przedstawia rys. 7, na kto-
rym oznaczono przez: M — silnik rewersyjny, PS —
przekladnie Slimakowa, stluzgca zarazem jako nakretka
dla Sruby S, Z — zasuwe PP — przewdd powietrzny,
WK, i WKy — wylaczniki koncowe.

Cz. P.

Litiejnoje Proizwodstwo, Nr. 6, 1951, str. 11—13. "

KOMUNIKAT
Zarzadu Glownego Stowarzyszenia Technicznego Odlewnikéw Polskich

W dniu 12. IX. 1952 r. odby! sie w Krakowie w Domu Technika I Walny Zjazd Delegatow

Stowarzyszenia Technicznego Odlewnikéw Polskich (STOP). Byl to pierwszy doroczny

statutowo przewidziany Zjazd. W Zjezdzie wzielo udzial 83 Delegatéw reprezentujacych

za wyjatkiem Sosnowca wszystkie pozostale Oddzialy. Prezesem Stowarzyszenia na rok

1952/53 zostal wybrany przez aklamacje ponownie Kolega Prof. dr inz. Czyzewski Mi-

kolaj. Obszerne sprawozdanie z przebiegu Zjazdu z podaniem wnioskéw i rezolucji |
Zjazdu ukaze sie w nastepnym numerze.
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N. M. IGNATCZENKO, A. M. MENOK, P. M. SOWSINOW
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Odlewanie przedmiotéw do form wstrzasanych

W celu podwyzszenia wlasnosci mechanicznych me-
talu i zmniejszenia takich wad odlewniczych jak: za-
gazowanie, jama skurczowa, wtracenia niemetaliczne
— mozna stosowa¢ metode odlewania do form
wstrzgsanych. Urzadzenie wywolujgce drgania for-
my (rys. 1) sklada sie ze sztywnej stalowej ra-
my o podstawie 800 X 800 mm i wysokos$ci 450 mm,
spawanej z katownikéw 75 X 75 X 8 mm; na ra-
mie ulozona jest blacha stalowa o grubosci 8 do
10 mm. Od dolu przyspawa si¢ do plyty zebra dla
usztywnienia i wsporniki dla przymocowania 2 wibra-
torow elektrycznych typu J-7, produkowanych przez
zaklady ,Krasnyj Majak“. Proby zalewania do form
wstrzgsanych byly przeprowadzone przy wykonywa-
niu bebna hamulcowego (o ciezarze 775 kg) diwigu,
z zeliwa szarego (rys. 2). Odlewano do form wilgot-
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Rys. 1.

nych z zastosowaniem masy o wytrzymalosci
0,50 kG/cm? Po zalaniu formy, gdy metal ukazuje sie

w przelewach w odleglosci okolo 3—4 cm od goérnej

powierzchni formy wlacza sie wibratory na czas
2—4 sek. W tym czasie forma wykona 150—200 wstrza-
s6w, a metal w przelewach obniza swéj poziom o okoto
4—6 cm ponizej osiggnietego w czasie,zalewania. Na-
stepnie dolano metal az do poziomu goérnej powierzchni
formy i wlgezono ponownie wibratory na 2—4 sek.

W tym wypadku poziom metalu obnizy? sie o okolo
2,5—3 cm, co uzupelniono dalszym zalewaniem.

Dla wyjaSnienia wplywu wstrzgsania formy przy
zalewaniu na jako$¢ odlewoéw zbadano wiasnoéci me-
chaniczne i mikrostrukture metalu zaréwno konkret-
nych odlewéw jak i specjalnie odlanych prébek. Prob-
ka odlana opisanym sposobem wykazala R, =

= 152 kG/mm?® i Hp = 197. Mikrostruktura sklada

sie¢ z drobnoziarnistej osnowy perlitycznej i stosun-
kowo réwnomiernie rozlozonego grafitu pasemkowego
Sredniej wielkosci. Wytrzymalo§é na rozcigganie préb-
ki odlanej bez wstrzgsania w okresie zalewania formy
wynosita 12,3 kG/cm? a twardo§¢ Hy = 170; wtrace-

nia grafitu byly nier6wnomierne =zaréwno co do
ksztaltu jak i wielkosci, a osnowa metaliczna podobnie
jak w uprzedniej probce sktadala sie¢ z perlitu. Bada-
nia metalograficzne prébek wycietych Zz odlewdow wy-
kazaly, ze struktura bebnéw odlanych opisanym spo-
sobem jest znacznie bardziej jednorodna w calym
przekroju niz u bebna odlanego zwykilym sposobem.
Przy obrébce mechanicznej bebnéw odlewanych zwy-
klym sposobem otrzymano duzg ilo§¢ brakéw z powo-
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du porowatosci gazowej i jam skurczowych na po-
wierzchni bocznej i czolowej. Po wprowadzeniu zale-
wania do formy wstrzasanej jako$¢ odlewéw znacznie
sie poprawita i normalnie spotykane braki prawie zu-
pelnie nie wystepowaty. Odlewanie do form wstrzg-
sanych przeprowadza sie obecnie w jednej z odlewni .
radzieckich na skale przemystowa. :

Z. G.i O. W.
Litiejnoje Proizwodstwo, Nr 5, 1952 r., 26.

CZASOPISMA NADESLANE KRAJOWE

PRZEGLAD TECHNICZNY zeszyt 7/52 przynosi m.
in, nastepujace artykuty: ,,22 Lipca 1952 r.“, J. W. C. —
,Kola zakladowe stowarzyszenia branzowego*, Z. Mu-
szynski — ,,Opisy patentowe zrodiem informacji tech-
nicznej“, J. Michejda — ,Normy zuzycia energii elek-
trycznej jako wskaznik sprawno$ci jej uzytkowania“,
Z. Chodorowski, H. Hajduk — ,Planowanie tygodnio-
wo-dobowe a system dyspozytorski w budownictwie®,
W. Bielicki — ,,Oszczedzanie cementu przez badanie
spulchnienia piasku“, W. Pie§lak — ,,Zastosowanie pro-
mieni gamma do badan w przemys§$le“, T. Przybysz -—
»Uniwersalny klej ,,Plystal T/1100%, J. Czernohorsky —

,,Czechostowacki przemyst Maszyn Ciezkich i jego za-.

dania““.

PRZEGLAD TECHNICZNY zeszyt 8/52 dbejmujé
m. in. nastepujace artykuly: ,Konstytucja Polskiej
Rzeczypospolitej Ludowej“, B. Ruminski — ,Blizej
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fabryk, blizej produkcji, blizej zycia — oto najpilniej-
sze zadania stowarzyszen technicznych®, S. Hempel —
,O mozliwo§ci wykorzystania nowych teorii zelbetu
w praktyce*“. J. Michejda — ,Normy zuzycia energii
elektrycznej jako wskaznik sprawnosci jej uzytkowa-
nia“ (c. d.), H. Borman — , Automatyczna kontrola
sktadu gazéw przemystowych*, A. Towpik — ,,Oszczed-
na gospodarka metalami niezelaznymi*, H. Klingofer —
,Film instruktazowo-szkoleniowy*, £. Kipowa — ,Na
marginesie pokazu , Ksigzka i czasopismo techniczne.

HUTNIK zeszyt-7—8/52 zawiera m. in. nastepujace
artykuly: W. Gryksztas — ,,Manifest Lipcowy*, S. Oleri-

" ski — ,,VII Plenum®, A. Ofiok — ,Postep techniczny

w ostatnim dziesiecioleciu w. zakresie wielkopiecow- -
nictwa*, F. Byrtus — ,Przydatno§¢ koksu do uzycia
w wielkim piecu z punktu widzenia stosowanych me-
tod ‘badan®, B. Sewerynski — ,,Spiekanie rud zelaza —
rozwo6j w ostatnich latach oraz wyniki prac wiasnych’



oraz dzialy: Nowodci z dziedziny hutnictwa, Wsréd
ksigzek, Notatki Bibliograficzne, Ro6zne.

PRZEGLAD MECHANICZNY zeszyt 7—8/52 obejmu-
je m. in. nastepujace artykuly: ,Rocznica manifestu
PKWN — 22 Lipca 1952“, W. Moszyrniski — ,,Stan na-
piecia a wytezenie materiatu®“, J. Obalski — ,,Przeglad
zastosowan technicznych rachunku prawdopodobien-
stwa i statystyki matematycznej*, W. Czaplicki —
, Wplyw odksztalcen cieplnych na dokladnos$é obrabia-
rek do skrawania metali“, R. Baranowicz — ,Moder-
nizacja frezarek do szybkoSciowego skrawania“ (do-
konczenie), J. Chodorowski — ,Metody okreslania
wielko$ci ziarna w stali“, A. Pigtkiewicz — ,Uwagi
o obliczaniu konstrukcji dwuszczekowych hamulcow
dzwignic“ (dokonczenie), J. S. Kowalski — ,,Technika
pomiaréw mikrozazebien“, T. Sawicki — ,Przyrzady
pneumatyczne do pomiaréw liniowych® (dokonczenie)
oraz dzialy: Technika cieplna, Przeglad Prasy Tech-
nicznej, Bibliografia, Wiadomo$ci SIMP, Kronika.

MECHANIK zeszyt 7—8/52 przynosi m. in. nastepu-
jgce artykuly: ,,Od Manifestu PKWN do Konstytucji
Polskiej Rzeczypospolitej Ludowej (,,Osiem lat nie-
podleglosci‘)“, Program dzialalno§ci SIMP w roku
1952/53“, A. Sadowski — ,,Przemyslowe metody kon-
troli gladkosci powierzchni“, J. Mierzejewski — ,,Cel
i sposoby pomiaru sil skrawania“, K. P. — ,,Urzgdze-
nie do tlumaczenia drgan tokarki“, A. Ankiewicz —
,Uwagi o konstruowaniu przeciggaczy do otworow,
K. Albiniski — ,Elektroiskrowe ulepszanie ostrzy

narzedzi skrawajacych®, Z. Koséciélek — ,Zasady
konstruowania uchwytéw z masg plastyczng®, J. Ja-
rocki — ,Nowoczesna technika kuznicza“, K. Bo-

siacki — ,,Smarowanie milotéw parowo-powietrznych
i sprezarkowych“, J. Dobrowolski — ,Polerowanie
elektrolityczne®, P. Kosieradzki — ,Obrébka cieplna
wysoko chromowych stali narzedziowych*, L. Lowczyn-
ski — ,,Pomiary na uniwersalnym mikroskopie pomia-
rowym produkcji radzieckiej UIM21“, S. Bgk — ,,Co
mechanik powinien wiedzie¢ o optyce geometrycznej*,
M. Chrzanowski — ,Ultradzwieki i ich zastosowanie
w przemy$le metalowym* oraz dzialy: Racjonalizacja,
Skrzynka Techniczna, Bibliografia.

PRZEGLAD GORNICZY zeszyf 6/52 przynosi m, in.
nastepujace artykuly: Cz. Czerski, J. Hurysz — ,,0O eks-
ploatacje od granic“, J. Litwiniszyn — ,Prady wste-
czne w wyrobiskach“, H. Bystrorn — ,Dobér wenty-
latora na podstawie krzywej mocy uzytecznej“, A.
Hryniewiecki — ,,Zmechanizowane opuszczanie diu-
gich kopalniakéw*“, Dr O. Popowicz — ,,W obronie
prowadnikéw liniowych®, W. Swietostawski — ,,Smo-
ta weglowa jako surowiec chemiczny*, H. Witkow-
ski — ,,Walka o najoszczedniejsza gospodarke meta-
lami niezelaznymi*.

PRZEGLAD GORNICZY w zeszycie 7T—8/52 znajdu-
jemy m. in. nastepujace artykuly: ,, W 6sma roczniceg
Manifestu Lipcowego“, ,Nowe zadania kierownictwa
przemystem*, W. Budryk — ,,Obliczanie sposobu pod-
ziemnej eksploatacji pod obiektami na powierzchni*,
J. Kuhl — ,,Wstepna charakterystyka skat karbonu®,
M. Borecki — ,,Zasady elektrycznego przeliczania wen-
tylacji kopaln“, J. Woyciechowski — ,Szczegblne ce-
chy eksploatacji zloza solnego’, S. Gisman — ,, Rozw0j
i planowanie wydawnictw gérniczych“, P. Sliwa —
»Zagadnienie stateczno$ci zboczy w odkrywkach, O
Popowicz — ,,Wytrzymalo§é¢ kot kierujacych, két ped-
nych i bebnéw*, K. Czerner — ,Lapadia szybowe*, J
Kowalski — ,,Brykietowanie wegla brunatnego i p6i-
koks z brykietow*, H. Zielifiski — ,,WlaSciwosci weglo-
wych wymieniaczy jonowych“, oraz dzialy: Recenzje,
Kronika, Przeglad zagraniczny, Przeglad bibliograficz-
ny goérnictwa.

WIADOMOSCI HUTNICZE zeszyt nr 5/52 obejmuje
m. in. nastepujace artykuly: W. Gryksztas — ,,1 Maja
— Swieto braterstwa mas pracujacych“, A. Kolano —
,Remonty sklepienia pieca martenowskiego“, J. Bana$
— ,,Technologia kucia stali szybkotnacych i narzedzio-
wych wysokostopowych“, L. Horoch — ,Metody wpro-
wadzania i poglebiania wydzialowego i zakladowego
rozrachunku gospodarczego“, S. Ruranski — ,,0g6lne
warunki higieny i bezpieczenstwa pracy w hucie“, L.
Andrejew — ,,Uzysk cyny ze zmieszanych wiéréw bra-
zowo-babbitowych*, M. Kamskij — ,,Obrébka cieplna
odlewéw zeliwnych“, R. O‘Donnel — ,,Cze$ci sktadowe

" ciggu walcowniczego*,

L. Andrejew i Z. Sobczyk —

,Produkty uboczne procesu koksowniczego*. .
WIADOMOSCI HUTNICZE zeszyt 6/52 zawiera m.

in. nastepujace artykuly: S. Olenski — ,Dzien Hutni-

ka“, Z. MaS$lanka-Orman — ,Odlewy aluminiowe*, T.

Wo2iniakiewicz — ,,Wspélpraca dzialu kontroli technicz-
nej z wydzialami produkcyjnymi“ S. Ambrozewicz —
,,Osiggniecia ruchu wynalazczo$ci pracowniczej w prze-
myS$le hutniczym w 1951 roku*, A. Ligocki — ,,Zmniej-
szamy zuzycie metali niezelaznych w hutach“, W. Ko-
walski — ,,O bezpieczenstwie pracy w hutnictwie®,
J. Bana§ — ,,Wstepne wiadomos$ci z zakresu kuzni-
ctwa“, R. O‘Donnel — ,,Uzbrojenie walcéw*.

WIADOMOSCI HUTNICZE zeszyt 7—8/52 zawiera
m. in. nastepujgce artykuly: ,Osiem lat Polski Ludo-
wej“, W. Gryksztas — ,,VII Plenum Partii®, A. Stani-
stawski — ,,0 wlaSciwag gospodarke plerwxastkamx sto-
powymi w- hucie stali szlachetnych®, S. Tochowicz. —
»Poprawa jakoSci blach ttocznych przez oprébke ciepl-
nag“, E. Bryjak — ,Zastosowanie praktyczne metalur-
gii proszkéw*, Z. Sobczyk — ,,Jak walcownik powinien
obchodzié¢ sie z lozyskami zyw1cznym1“ L. Andrejew —
,»Jak zorganizowaé zbiérke i wykorzystanie odpadkéw
zawierajacych cyne“, L. Horoch — ,,Wprowadzenie roz-
rachunku gospodarczego w zakladach hutniczych
»oierp i Miot“, ,,Maszyna do znakowania ksztaltowni-
koéw i pretéw stalowych na gorgco“, ,,Wypycharka hy-
drauliczna do wlewkéw*, J. Bana§ — ,Narzedzia
i urzadzenia kuZnicze do kucia swobodnego“, A. Sta-
niek — ,Nowa Huta i jej ludzie*“, A. Ligocki — ,,Zwie-
dzamy wystawe ksigzek i czasopism technicznych
w Warszawie“, Z. Sobczyk — ,,Przeglad ksigzek i wy-
dawnictw*.

PRACE GLOWNEGO INSTYTUTU LOTNICTWA
zeszyt Nr 1/51 zawiera artykuly dr inz. J. Nowirniskie-
go — ,Teoria diwigar6w cienko$ciennych zbieznych®,
»Zginanie zakrzywionej rury cienkoSciennej zaopa-
trzonej we wregi“ oraz ,,Wplyw zamocowania zupel-
nego na naprezenia w diwigarze zginanym®.

PRACE GEOWNEGO INSTYTUTU CHEMII PRZE-
MYSELOWEJ zeszyt Nr 3/51 zawiera nastepujace arty-
kuly: S. Chudzynski — ,,Otrzymywanie akrylanu me-
tylu z kwasu mlekowego®, S.Chudzyrniski—,Otrzymy-
mywanie mleczanu metylu®“, S. Chudzynski i B. Kra-
jewski — , Otrzymywanie alfa-acetoksypropionianéw*,
S. Chudzynski i 2. Sobiczewski — ,,Pirolina alfa-
acetoksypropianianu metylu“, S. Chudzynski, B. Kra-
jewski, H. Sierakowski i Z. Sobiczewski — ,Otrzy-
mywanie alfa-acetoksypropionianu metylu“, P. Roéci-
szewski — ,,Cyklokauczuk®, A. Basinski, M. Czerniaw-
ski i J. Skarga — ,,Badania nad lepko$cia i strukturag
garbnikow ro§linnych“, F. Polak i J. Traqdéwna —
»Ziemie odbarwiajagce — I, F. Polak i J. Trqdéwna
— ,,Ziemie odbarwiajgce — II“.

Zeszyt Nr 4/51 przynosi artykul E. Treszczanoun—
cza — ,,Badania nad kontaktami cynkowo-zelazowymi
w reakcji odwodorniania cykloheksanolu“.

CZASOPISMA NADESEANE ZAGRANICZNE

LITIEJNOJE PROIZWODSTWO Zeszyt 5/52 obejmuje
m. in. nastepujgce artykulty: ,,O szerszg wymiane do-
Swiadczen w dziedzinie wytopu staliwa“, A. P. Duti-
kow — ,Rozrachunek gospodarczy na odcinku bryga-
dy w odlewni staliwa‘“, A. A. Michelson — ,,Automa-
tyczna piaszczarka do oczyszczania odlewéw*, W. G.
Agiejenko — ,,Gumowo-tkane wyroby dla urzadzen
odlewniczych“, N. W. Aleskowski — ,,Nowoczesna pia-
szczarka komorowa“, P. I. Stiepin — ,,Badanie proce-
su tworzenia sie struktury pierwotnej w zeliwie mo-
dyfikowanym magnezem®, S. G. Guterman, G. A. Pi-
sarenko, J. J. Polikarpowa — ,Wpiyw niektérych
czynniké6w na tworzenie sie grafitu sferoidalnego“,
W. S. Gudynowicz, L. M. Czerkasow — ,,Otrzymywa-
nie zeliwa odpornego na $cieranie z niestopowego wsa-
du metalowego“, K. K. Asiejew — ,Wytop zeliwa
z zastosowaniem t{ermoantracytu*, A. W. Baranow —
»Oszczedzanie metalu w odlewni zeliwa ciggliwego
Fabryki Samochodéw im. J. Stalina“, 4. Z. Krulow —
,Odlewanie plyty negatywnej dla odlewéw kokilo-
wych®, G. P. Budajew — ,Stop do naprawy odlewow
na drodze spawania“, N. M. Ignatczenko, A. M. Mie-
niok, P, M. Sowsinow — ,,Odlewanie cze$ci do form
drgajacych*, W. N. Filippow — ,Zeliwiak =zasilany
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dmuchem wzbogaconym w tlen“, A. M. Michajtow,
I. P. Ofminych — ,Latwo usuwalne nadlewy z szamo-
towo-gliniastg plytka rozdzielajgca“, M. I. Inoziemcew,
W. J. Taruntajew — ,Nowy sposéb wykonywania
modeli dla glebokich, cienko$ciennych odlewow*, A,

A. Gorszkow — ,Z zagadnien terminologii odlewni-

czej“. e g

LITIEJNOJE PROIZWODSTWO zeszyt 6/52 przyno-
si m. in. nastepujgce artykuly: ,,O wzmocnienie pracy
na odcinku oszczédnos$ci metalu“, P. T. Gorodnow —
»,Spawania wadliwych odlewéw zeliwnych®, I. P. Par-
szin — ,,Zwalczanie wad odlewéw przy formowaniu
maszynowym*, M. I. Furman — ,Wplyw warunkow
topienia i odlewania brgzu OCS 3—11—5 na jako$¢ od-
lewéw*, 1. I. Bobrow, K. N. Smirnowa — ,,Wykladzina
ubijania w konwertorze Tropenasa“, G. M. Ortow —
,Niektore zagadnienia z zakresu teorii wirnika do mio-
tania piasku stalowego®“, W. I. Czastuchin — ,Nowy
piec ptomienny o malej pojemnos$ci stosowany do wy-
topu miedzi“, S. J. Leonow — ,Dzwig elektryczny do
transportu kadzi z cieklym metalem*, P. P. Berg, W. N.
Szawiejko — ,,Wytrzymalo§é stali w procesie stygnig-
cia odlewu w formie piaskowej“, M. M. Turbowski —
,Modyfikowanie cieklym zeliwem szarym o podwyz-
szonej zawarto$ci wegla i krzemu®, I. I. Goriunow —
»,Wyzarzanie zeliwa ciggliwego w $rodowiskach ciek-
lych“, K. P. Bunin, N. M. Danilczenko, G. I. Iwanow —
,,O pochodzeniu liniowej postaci grafitu w zeliwie cigg-
liwym*“, W. I. Rozenberg — ,Odlewanie korpuséw
$widrow wiertniczych®, I. A. Poptawski — ,,Odlewanie
bebnéw liniowych dla dzwigéw*, N. I. Pitrow, P. G.
Winniczenko —,,Przyczynek do zagadnienia o ci$nieniu
,yatmosferycznym* i ci$nieniu podwyzszonym w nad-

lewie zamknietym*, S. G. Zbarski — ,,Otrzymywanie
zeliwa wysokojakosSciowego w zeliwiaku®, D. J. Bielec-
ki, £. A. Aniuchina, A. S. Gurarin — ,,Odlewanie resz-

tek metalu“, I. M. Portnow — ,Dysza dla bezpoSred-
niego wprowadzania tlenu do cieklego zeliwa“, ,,Niko-
taj Nikolajewicz Rubcow®, N. I. Awierbuch, W. G. Ma-
kuszenko, A. W. Gusiew — ,,0 ukladach wlewowych
z wymuszonym zapelianiem odzuzlacza i o ,krytyce*
W. 1. Fundatora“, W. M. Szestopat — , Recenzja ksigz-
ki M. W. Czunajewa pt. ,,Badanie warunkow zagesz-
czania masy formierskiej. przy formowaniu maszyno-

LITIEJNOJE PROIZWODSTWO zeszyt 7/52 zawiera
m. in. nastepujace artykuly: ,,Wzmocni¢ wiez nauki
z produkcjg, N. N. Dobrochotow — ,Wplyw techno-
logii wytopu i odlewania stali na jej jakos§¢“, W. L. Po-
pow, N. T. Riabow — ,,Wykonywanie duzych rdzeni,
J. B. Stolpier, Z. 1. Budancewa — ,Zastosowanie szyb-
koschngcego spoiwa SB do form i rdzeni odlewniczych*,
W. A. Fuklew —-, Kadzie z wylozeniem grafitowym do
odsiarczania zeliwa“, I. Z. Zorochowicz — ,,Proby uru-
chomienia i naprawiania mieszarki wahadlowej*, A. P.
Paraszut — ,,Zeliwiak dla matych rdzeni“, L. M. Ma-
rienbach — ,Kinetyka reakcji chemicznych w proce-
sach metalurgicznych“, G. I. Kleckin — ,Struktura
i wlasciwo$ci mechaniczne zeliwa modyfikowanego,
A. D. Uszakow, T. A. Kononowa — ,Siarka w zeliwie
modyfikowanym magnesem lub cerem®, M. A. Drujan,
P. P. Malarow — ,Zgar pierwiastkow przy wytopie
brazu niskocynowego“, W. A. Fatiejew, P. 1. KozZeu-
row — ,Scisto§¢ i wlasciwoSci mechaniczne odlewow
staliwnych w zalezno$ci od rodzaju nadlewéw*, F. S.
Sidorenko — ,,Formowanie w skrzyniach usuwalnych
na podmodelowej plycie ustalajacej, K. N. Kadmow —
»Zwalczanie porowato$ci odlewéw kolorowych*, A. I.
Ktlauzen — , O niektéorych normach odlewniczych®,
J. A. Szklowski — ,,Brykietowanie odpadkéw Zzelazo-
krzemu®, P. I. Jamszanow — ,Przypadek do zagadnie-
nia o wprowadzeniu sposobu podwyzszonego ciSnienia
gazowego w nadlewach®.

ONTEDE zeszyt 5/52 przynosi m.in. nastepujace ar-
tykuly: J. Kremdr — ,,O poprawne konstruowanie od-

lewow* — czeéé I, ,,Dyskusja do referatu Frank Laszlo
pt.: Wysokowytrzymato$ciowe zeliwo lane“, Vassel K.
Robert — ,, Teoria modyfikacji wzglednie ogélnej kry-
stalizacji drobnych zanieczyszczen*, Dr Hajté Nandor —
,Karbon czy wegiel“? Maréchal Karoly — ,,Oszczedza-
nie materialéw w odlewniach metali“, Ldszlo Geza —
,Kontrola jako$ciowa odlewéw — prébek,

JOURNAL OF THE IRON AND STEEL INSTITU-
TE, zeszyt 6/52 obejmuje m. in. nastepujace artykuly:
S. E. Hedden — ,Wplyw wyzarzania na odpornos¢
cynkowanej stali na korozje atmosferyczna“, W.R. Mad-
docks i E. T. Turkdogan — ,,Wplyw dodatkéw tlenku
sodu do topnikéw stalowniczych“, J. G. Parr — , Rent-
genograficzne badania fazy Epsilon w stopie Fe-Mn*,
K. J. Irvine — ,Pokrewne zjawiska dyfuzji wegla
i siarki w Zzeliwie przy wysokich temperaturach®, G.
E. Speight — ,Dodatek boru do stali“, R. Wogin, A.
Goodall — , Podpowierzchniowa struktura wlewkéw
ze stali péluspokojonej“, E. W. Lee — ,,Zwezenie ma-
gnetyczne niektérych stopéw ferromagnetycznych*.

GIESSEREI zeszyt 8/52 zawiera m. in. artykuly:
»Maszyny odlewnicze na Targach Niemieckich 1952,
K. Borchart — ,,Nowoczesne piece do wyzarzania ze-
liwa ciagliwego“, H. Derlon, C. Rauch — ,Suszenie
rdzeni za pomocg pradéw wysokiej czestotliwosci®.
W dziale ,Przeglad Prasy“ znajdujemy prace: L. B.

Knight — ,Nowoczesna, lecz niezmechanizowana od-
lewnia“, ,Paleniska suszarni odlewniczych“, B. Mac
Call — ,Zmechanizowana odlewnia wanien“, P. A.

Szczukin i £. W, Piecuszin — ,Termoelement grafit —
wolfram i jego zastosowanie®, J. Timbrell — ,,Drzwicz-
ki denne do zeliwiaka“ oraz w dziale ,,Z praktyki Od-
lewniczej*“ zamieszczono prace ,,Maszyny do przerébki
masy formierskiej* a w dziale normalizacyjnym —
»Projekt normy D I IV 1511, ,,Modele odlewnicze i ar-
matura. Materialy, wytyczne wykonania“,

GIESSEREI zeszyt 9/52 zawiera m. in. nastepujgce
artykuly: A. Bardes — ,,Okre§lanie sklonnoSci zeliwa
ciggliwego do tworzenia jam skurczowych®, F. Roll —
»Proponowane metody badania mas rdzeniowych, spo-
iw i rdzeni“, ,,15-ta konferencja odlewnicza w Aachen*,
w Dziale ,,Z praktyki odlewniczej“ — A. Sprengiefiel —
»Garnki do zarzenia zeliwa ciggliwego“ C. Stieler —
»Spawanie odlewéw zeliwnych cieklym metalem®, F.
B. — ,,Sposéb wykonania form na odlewy skrzynek
formierskich z poszerzonymi powierzchniami przylgo-
wymi“. Précz tego znajdujemy w dziale ,Pytania i od-
powiedzi“; prace ,Zeliwiak z zasadowym wylozeniem*,
»Zeliwo odporne na $cieranie* oraz Dzialy: Wiadomosci
gospodarcze i Patentowe, Kronika.

C_%IESSEREI zeszyt nr 10/52 obejmuje m. in. naste-
bujace artykuly: H. Jungbluth — ,Uklad potréiny
dla piaskéw formierskich“, R. Gnade — ,Metalurg
J. C. Fischer w $wietle nowszych badan“, w Przegla-
dzie pism technicznych — ,,Obrébka cieplna zeliwa
szarego“, ,Przywieranie masy formierskiej do odlewu
wskutek przenikania cieklego metalu do materialu for-
my“, ,Odlewy ciénieniowe dla silnikéw elektrycz-
nych*, ,,Wiasno$ci pytu weglowego dla masy formier-
sl_dej“, »Wyktadanie piecéw elektrycznych w stalow-
niach“ oraz w Dziale ,Z praktyki odlewniczej* —
»Ciekawy przyktad napie¢ wewnetrznych w odlewie

zeliwnym®, — ,Uszczelnianie odlewéw z metali nie-
zelaznych za pomocy impregnowania sztucznymi zy-
wicami“, — ,,Wyzarzanie zeliwa ciagliwego w piecu ko-
morowym*, — ,,Celowe wykonywanie wzornikow*.
Zeszyt 11/52 zawiera m. in. nastepujace artykuly:
Th. Geilenkirchen — ,,Zadania mistrza formierskiego*,
E. Leonhardt — ,Piasek formierski w odlewni® H.
Jungbluth — ,Maszyny odlewnicze na Targach w

Har}nowerze 1952“ oraz dzialy: ,Z praktyki odlewni-
czej*, ,Przeglad gospodarczy i patentowy*, ,Kronika“.
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PRZEGLAD BIBLIOGRAFICZNY ODLEWNICTWA

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

ROCZNIK 1l

KRAKOW, WRZESIEN—PAZDZIERNIK 1952 R.

ZESZYT Nr 9—10

Gwiazdkami, obok porzgdkowych liczb artykuiow,
oznaczone sg publikacje, ktérych Biblioteka Gléwnego
Instytutu Odlewnictwa nie posiada.

620.13 METALOGRAFIA

181 620.182:669.1 K2 — 9-10.52
Zarubin N. M, Ktaz N. E.: Nowy sposéb wykony-
wania zgladéw metalograficznych stopéw zelaza. ,,No-
wyj mietod prigotowlenja mietallograficzeskich szlifow
czernych mietatlow*. Wiestn. Maszinostr., t. 31, Nr 12,
grud. 51, s. 45; 26 X 21 cm, 1,8 str., 4 mikrogr., 1 tabl,,
11 poz. bibl. — Podano metode przygotowywania zgla-
déw metalograficznych zapobiegajgcg wykruszaniu
i rozpuszczaniu zanieczyszczenn tkwigcych w osnowie
metalicznej.

182 620.18 (47) K2 & 9-10.52
Krzeszewski R.: Rozwéj metalografii w Zwiazku
Radzieckim. Prz. Odlewn,, t. 1, Nr 10, pazdz. 51, s. 282;
30 X 21 cm, 3 str., 2 fot. , 3 rys., 17 poz. bibl. — Podano
wazniejsze osiggnigcia metaloznawstwa radzieckiego.
Omoéwiono nowoczesne przyrzady laboratoryjne pro-
dukcji radzieckiej niezbedne w nowoczesnym labora-
torium metalograficznym.

621.72 MODELARSTWO

183 621.725.22:645.683 K2 — 9-10.25
Inoziemcew M. I, Taruntajew W. E.: Nowy
sposéb wykonywania modeli dla odlewéw cienkoScien-
nych, posiadajacych wysokie pionowe Scianki. ,,Nowyj
sposob izgotowlenja modielej dla-tonkostiennych otli-
wok s glubokoj wytiazkoj*. Lit. Proizwod., Nr 5, maj
52, s. 30; 29 X 22 cm, 1,5 str., 4 rys. — Wykonywanie
modeli do maszynowego formowania wanien. Najpierw
odlewa sie z zeliwa i obrabia model odtwarzajacy we-
wnetrzny ksztalt wanny, a nastepnie, przy zastosowa-
niu tego modelu, odlewa si¢ jego negatyw, na ktoéry
naklada sie¢ wykladzine z materialu plastycznego
0 grubosci réwnej grubosci §c¢iany odlewu.

184 621.725.14:621.753.1 K2 — 9-10.52
Szestopal W. M.:O zagadnieniu obliczania wymia-
réow form odlewniczych. ,,K woprosu rasczeta tocznosti
litiejnych form*. Lit. Proizwod., Nr 4, kw. 52, s. 19;
29 X 22 cm, 3,3 str., 6 rys., 2 tabl, 3 poz. bibl. — Nowy
spos6b. obliczania wymiar6w modelu zdazajgcy do
zmniejszenia naddatk6w na obrébke odlewu. Oblicze-
nie przeprowadzono na przykladzie odlewu skrzynki
biegéw do tokarni. Przytoczono tabele dopuszczalnych
odchylek wymiarowych formy, zaleznie od wielkosci
odlewu, stopnia trudnosci i technologii formowania.
621.74 ODLEWNICTWO

185 621.74:669.018.5:621.365.41 K2 — 9-10.52
Krieszczanowskij N. S, Swienczanskij
A. D.: Odlewanie ze stopéw modyfikowanych elemen-
téw grzewczych do elektrycznych piecow oporowych.
“Litje nagriewatieli iz modificirowanych sptawow dla
elektriczeskich pieczej soprotiwlenja“. Lit. Proizwod.,
Nr 4, kw. 52, s. 6; 29 X 22 c¢m, 5,2 str.,, 2 fot., 1 rys,,
1 wykres.,~17 mikrogr., 3 makrogr., 4 tabl. — Opisano
laboratoryjne i péiprzemyslowe préby odlewania ele-
mentéw grzewczych do piecéw oporowych. Elementy
te odlewano ze stop6w typu Ni Cr, Cr Al Fe itp. Przez
modyfikowanie tych stopéw takimi metalami jak sod,
magnez, bar, cer i lit uzyskano odlewy $cisle, posiada-
jace wysoka opornosé¢ elektryczng i dobre wlasno$ci
mechaniczne. Opracowano konstrukcje elementéw
grzewczych i szczegélowa technologie ich produkcji.

186 621.74.042:621.746.57:669.141.25:625.2.012.1 K2—9-10.52
Dudnik I. R, Inszakow N. N, Sigatl I. M.:
Wydrazone osie wagonowe odlewane odsrodkoweo. ,,Li-
taja wagonnaja polaja os‘centrobieznoj otliwki“. Lit.
Proizwod., Nr 4, kw. 52, s. 2; 29 X 22 cm, 4,4 str, 1
wykr., 2 mikrogr., 1 makrogr., 12 tabl., 2 poz. bibl. —

Opisano metode odlewania od$rodkowego stalowych
osi wagonowych pelnych i drazonych. Szerokie bada-
nia laboratoryjne skladu chemicznego, wytrzymalosci,
udarno$ci, wydiluzenia i wytrzymato$ci zmeczeniowej
oraz badania eksploatacyjne na liniach kolei szeroko-
torowej wykazaly calkowita przydatnosé osi lanych
w miejsce odkuwanych.

621.741 RODZAJE ODLEWNI

187 621.741:877.6:678.1 K2 — 9-10.52
Agiejenko W. G.: Wyroby gumowo-tkaninowe dla
urzadzenn odlewniczych. ,Riezino-tkaniewyje izdielja
dla litiejnowo oborudowanja‘“. Lit. Proizwod., Nr 5,
maj 52, s. 9; 29 X 22 cm, 3 str., 10 rys., 4 tabl. — Spo-
soby wykonywania systemem gospodarczym réznych
przedmiotéw - gumowo-tkaninowych, jak: oslony, u-
szczelki, podkladki, pasy klinowe itp., ktérych duze
ilosci zuzywajg urzadzenia odlewni zmechanizowanych.
Podano rysunki matryc i podano dokladne recepty
fabrykacyjne dla wymienionych przedmiotéw. Przyto-
czono tablice podajgce znormalizowane wymiary tych
wyrobow.

188 621.741:621.86/.87:331.875 K2 — 9-10.52
Szewlagin: Urzadzenia transportowe w zmechani-
zowanych odlewniach. , Transportnyje ustroistwa me-
chanizirowanych litiejny¢th cechéw*. Moskwa 1950.
Maszgiz; D, 20 X 26 cm, 184 str., 225 rys. — Oméwiono

" urzadzenia do mechanizacji transportu w odlewniach.

Opisano transportery tasmowe, kubelkowe, rolkowe,
Srubowe itp. oraz kolejki podwieszone réznego rodzaju
i urzadzenia pomocnicze. Dane zaczerpnieto z zakla-
dow wzorcowych. Podrecznik przeznaczony dla pra-
cownik6éw techniczno-inzynieryjnych.

189 . 621.741.4 : 658.526 K2 — 9-10.52
Fairfield H. H.. Metoda kontroli produkcji w od-
lewni staliwa. ,,Quality control program for a steel
jobbing foundry“. Amer. foundryman, t. 21, Nr 4,
kw. 52, s. 135; 30 x 21, cm, 3 str., 2 fot.,, 2 rys. 3 tabl,
2 poz. bibl. — Omoéwiono statystyczng metode kontroli
produkcji w odlewni staliwa. Codzienna kontrola
i rejestracja zasadniczych zmiennych wplywajacych
na jako$¢ odlewéw pozwala na okreS§lenie przyczyn
brakéw i walke z nimi.

621.742 Technologia materialow formierskich

190 621.742.42 : 620.1 K2 — 9-10.52
Kurtow I F.. O urzadzeniach dla oznaczania prze-
puszczalno$ci gazoéw. ,,O priborach dla kontrola gazo-
pronicajemosti“. Lit. Proizwod., Nr 2, luty 52, s. 14;
29 x 22 cm, 1,5 str., 3 rys., 1 makrogr., 8 poz. bibl. — -
Omoéwienie wad aparatéw do oznaczania przepuszczal-
nosci. Zastosowanie mikromanometru Krella dla
zwiekszenia dokladno$ci odczytéw. Trzy sposoby
uszezelniania tulejki z aparatem do badania przepu-
szczalnosci.

191 621.742.47 : 621.744.542 : 669.13 K2 — 9-10.52
Skomorochow S. A.: SzybkoSciowe sporzadzanie
form dla odlewéw z zeliwa. ,Skorostnoje izgotowlen-
je form dla czugunnowo litja“. Lit. Proizwod., Nr 2,
luty 52, s. 2; 29 x 22 cm., 1,8 str., 16 poz. bibl. — Sto-
sowanie mas formierskich fbez pylu weglowego na
formy suszone pokrywane czernidlem daje zmniejsze-
nie zuzycia $wiezych piask6w. Dla skrécenia czasu
suszenia wprowadzono masy przymodelowe oparte
na szkle wodnym lub spoiwach. Stosuje sie tez for-
mowanie z masy formierskiej i na grubos¢ 2—5 mm
natryskuje si¢ spoiwem z pulweryzatora. Masy takie
podsusza sig. Wprowadza sie tez rdzenie sporzadzane
w podobny sposéb.

621.744 Formowanie

192 621.744.342 K2 — 9-10.52
Krugltow A. Z.:. Odlewane plyty negatywne dla
odlewéw kokilowych. ,Lityje niegatiwnyje plity dla
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kokilnowo litja* Lit. Proizwod., Nr 5, maj 52, 5. 26;
29 x 22 cm, 0,4 sr., 3 rys. — Opusano sposob odlewa.ma
w formach z mas cementowych negatywowych ptyt,
ktére shuzg nastepnie do odlewania kokil bez obrébki
mechanicznej.

193 621.744.4 K2 — 9-10.52
Kalpers H.: Mechaniczne formierki w nowoczesnej
praktyce odlewniczej. ,Kraft-Formmaschinen in der
modernen Giessereipraxis®“. Giesserei-Praktiker, Nr
23, 10 grud. 51, s. 369; 30 x 21 cm, 8,8 str., 20 fot,
2 poz. bibl. — Ilustrowany przeglad charakterystycz-
nych odmian konstrukcyjnych maszyn formierskich,
uzupelniony krétkimi opisami dzialania poszczegdl-
nych formierek.

194 - 621.744.4.062 K2 — 9-10.52
Podgrzewanie plyt modelowych. ,,Chauffage des pla-
ques-modéles“. Fonderie, Nr 76, maj 52, s. 2945; 27 X 21
cm, 2 str.,, 3 rys. — Opisano i zilustrowano kilka spo-
sobow podgrzewania plyt modelowych przy pomocy
urzadzen, ktére badz to calkowicie  umieszczone sg
pod plyta (ogrzewanie  bezposrednie, elektryczno-
oporowe), lub znajdujg sie czeSciowo obok formierki
{ogrzewanie poSrednie, przy pomocy goracego powie-
trza lub spalin).

195 621.744.47 K2 — 9-10.52
Formierka wstrzasowa z dociskiem o napedzie elek-
trycznym. ,Eine Riitel- Pressformmaschine mit elek-
trischem Antrieb*. Giesserei-Praktiker, Nr 15, 10
sierp. 51, s. 241; 30 x 21 cm, 1,2 str., 1 fot. — Opis
i charakterystyka techniczna formierki wstrzagsowej
z dociskiem, wyposazonej w trzpieniowy mechanizm
wyjmowania modeli. Jest to formierka $redniej wiel-
koéci do formowania gérnych skrzynek.

196 621.744.47 . 621.744.541 K2 — 9-10.52
Ignatczenko N. M, Mieniok A. M, Sow-
simow P. M.: Wykonywanie odlewéow w formach
wibrujacych. :,Otliwka dietalej w . wibrirujuszezije
formy*. Lit. Proizwood., Nr 5, maj 52, s. 26; 29 x 22
cm, 0,8 str., 2 rys., 2 mikrogr. — Odlewano roézne
przedmioty z zeliwa w formach wilgotnych, ustawic-
nych na ptycie wibrujacej dzieki wilgczeniu dwoéch
przymocowanych do niej wibratoréw ;pneumatycz-
nych. Stwierdzono zmniejszenie ilo§ci brakéw pow-
stajacych na skutek jam skurczowych i zagazowania

oraz  Dpolepszenie wlasno§ci wytrzymatoSciowych
i struktury zeliwa.
197 621.744.5 : 621.9 K2 —— 9-10.52

Odlewanie loza obrabiarki z prowadnica. ,,Die Anfer-
tigung von Schlitten mit Fiihrungsbahn*“. Giesserei-
Praktiker, Nr 1, 10 stycz. 51, s, 1; 30 x 21 cm, 2,5 str,
11 rys. — Technologla odlewama ciezkiego %oza, po-
siadajgcego duze prowadnice, w formach wilgotnych,
suszonych oraz w masach cementowych, z pionowym
i poziomym podzialem formy.

621.745 Topienie. Piece

198 621.745.34 : 621.745.33 : 669.13 K2 — 9-10.52
Gorozanskij A. N.: Piec do topienia zeliwa.
»Piecz dla plawki czuguna“. Lit. Proizwod., Nr 4, kw.
52, s. 13; 29 x 22 cm, 2,2 str., 4 rys.,, 1 wykr.,, 2 tabl,,
4 poz. bibl. — Opisano nowy typ pieca szybowego do
topienia zeliwa, opalanego mazutem. Piec posiada re-
kuperatywne podgrzewanie powietrza. Celem zbada-
nia pracy pieca przeprowadzono w nim 10 wytopow
prébnych, ktérych wyniki podano. Uzyskano tempe-
rature na rynnie spustowej 1450—1500° C.

199 621.745.343.2 : 621.745.544 K2 — 9-10.52
Filippow W. N.:.Zeliwiak o dmuchu wzbogaco-
nym tlenem. ,,Wagranka s dutjem, obogaszczennym
kistorodom*. Lit. Proizwod., Nr 5, maj 62, s. 27; 29 x 22
cm, 0,4 str. 1 rys. — Dodatek 5 m®/godz.. tlenu do
zeliwiaka @ 700 mm spowodowal podwyzszenie tem-
peratury zeliwa o 75° C. Szkic urzadzenia.

200 621.745.343.29 K2 — 9-10.52
Kalpers H.: Przebudowa zeliwiakéw na goracy
dmuch. ,Der Umbau von Kupoléfen auf Heisswind-
Betrieb“. Giesserei-Praktiker, Nr 10, 25 maj 51, s.
153; 30 x 21 om, 2,7 str.,, 3 rys.,, 1 tabl. — Omoéwiono
na podstawie doSwiadczen nowy sposéb podgrzewa-
nia dmuchu -gazami spalinowymi zeliwiakéw. Powie-
trze ‘ogrzane do temperatury 450—600° C powoduje:
obnizenié rozchodu. koksu do K = 9 — 9,5%, a wy-
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nikajgce z tego obnizenie zawartosci S w zeliwie
mniejsze zuzycie wykladziny zeliwiaka o okolo .50%,
wzrost wydajno$ci zeliwiaka do 12 t/godz/m? i otrzy-
manie zeliwa wysokoprzegrzanego. Mozliwos¢ zasto-
sowania gorszych gatunkow koksu.

201 621.745.343.29 : 621.745.552.3 K2 — 9-10.52
Guthmann K.: Zeliwiak o goracym dmuchu i jego
metalurgiczne mozliwosci zastosowania. ,Der Heiss-
wind-Kupolofen und seine metallurgischen Anwen-
dungsmoglichkeiten®. Stahl u. Eisen, t. 72, Nr 10, 8 maj
52, s. 545; 30 x 21 cm, 12 str.,, 1 fot., 9 rys., 6 wykr.,
10 tabl. — Daznoé¢ do podniesienia produkeji stali do-
prowadzila do uzycia zeliwiaka, dostarczajgcego cie-
klego wsadu do pieco6w martenowskich. Stosujgc ze-
liwiak o goracym dmuchu uzyskuje sie poéiprodukt
dla dalszej przerobki stalowniczej. Przez stopienie
ztomu stalowego w zeliwiaku o goragcym dmuchu przy
dodaniu rud .zelaza,.yaglomeratorow lub suréowki
z kwasnego procesu wielkopiecowego mozna wypro-
dukowaé syntetyczna suréwke jako ciekly wsad do
konwertoréw Thomasa, piec6w martenowskich lub
elektrycznych. Oméwiono réwniez zachowanie sie C,
Si, Mn, P a specjalnie S w zeliwiaku o wylozeniu
kwasnym oraz zasadowym przy goracym dmuchu.
202 621.745.386 : 621.28 42 — 9-10.52
Ponikarow A. W.:Eamacz gasek o napedzie hy-
draulicznym, ,,Gidrawliczeskij czuszkolom*. Lit. Proi-
zwod., Nr 4, kw. 52, s. 12; 29 x 22 cm, 1,8 str., 2 rys. —
Opis maszyny, spos6b pracy oraz cha»rakterystyka te-
chniczna. Nowa konstrukcja wyrédznia sie zawarto$-
cig i oryginalnym uktadem szczek lam1acych

203 621.745.4 : 669.13 K2 — 9- 10 52
Lincke A.: Zeliwo i wsad zeliwiakowy. ,.Ueber
Gusseisen und Gattierunswesen‘. Giesserei-Praktiker,
Nr 6, 25 marz. 51, s. 85; 30 x 21 cm, 1,8 str. — Opisano
og6lnie wplyw rodzaju wsadu zeliwiakowego na Zzeli-
wo 0 zgdanym koncowym skladzie chemicznym w za-
lezno$ci od grubo$ci Scianek i rodzaju odlewu. Poda-
no przyktad przeliczeniowy.

204 621.745.42:621.745.552.3 K2 — 9-10.52

Asiejew K. K.: Topienie zeliwa na antracycie.
,Plawka ' czuguna s primienienjem ' tiermoantracita®.
Lit. Proizwod., Nr 5, maj 52, s. 23; 23 X 22 cm, 0,6 str.,
1 rys. — Przy zastosowaniu wsadoéw paliwa 50°0 koksu
odlewniczego i 50% antracytu uzyskuje sie przy ogdl-
nym rozchodzie paliwa wsadowego 11% temperature
zeliwa na rynnie rzedu 1300°—1440°C. Antracyt musi
posiada¢ kawatkowato§é powyzej 40 mm. Nasiarcza-
nie zeliwa nieco wyzsze niz przy samym koksie odlew-
niczym (20—40%b0). .

621.746.7" WADY ODLEWNICZE

205 621.746.7:621.646 K2 — 9-10.52
Braki spowodowane wadliwa konstrukcja. ,Aus-
schluss durch Konstruktionsfehler“. Giesserei-Prakti-
ker, Nr 17, 10 wrzes. 51, s. 272; 30 X 22 cm, 1,3 str.,
4 rys. — Na przykladne 2 cze§c1 armatury domoweJ
(parowej) wykazano wadliwo$é konstrukcu korpusu
kurka polegajaca na zbyt naglym zwezeniu grubo$ci

Scianki, wywolujacym pekniecia i nieszczelno$é od-
lewu.
206 621.746.7 K2 — 9-10.52

Brands E.: Przyczyny wad odlewniczych w odle-
wach obrabiarkowych. , Fehlerursachen beim Werk-
zeugmaschinen-Guss*“. Giesserei, t. 39, Nr 11, 29 maj
52, s. 267; 30 X 21 cm, 0,8 str. — Podano kilka prak-
tycznych wskazéwek stosowania podsuszania form
zalaniem, ochladzalnik6w i przeformowania
(sztuczne krzywizny), ktére pozwalaja unikngé wad
porowatosSci, pecherzy i spaczenia odlewow. )

207 621.746.7:621.646 K2 — 9-10.52
Praktyczne wskazowki przy odlewaniu armatury.
2. Kurek wyplywowy, ,Praktische Winke fiir den
Armaturengiesser. 2. Der Wentilzapfhahn*. Giesserei-
Praktiker, Nr 9, maj 51, s. 143; 30 X 21 cm, 3 str.,
4 rys. — Na przykladzie kurka wyplywowego omdéwio-
no najczesciej spotykane wady i powody zabrakowa-
nia przy odlewaniu-armatury mosieznej. Nalezg tu:
banki powietrzne, pekniecia' (najczeSciej na gorgco),
wtracania tlenkéw, nieszczelno$ci. Podano przypu-
szczalne Zrédla tych wad i sposoby prowadzgce do ich
unikniecia.



208 ) 621.746.7:621.646 K2 — 9-10.52
Praktyczne wskazowki przy odlewaniu armatury:
1. Odlewanie wodomierzy. , Praktische Winke fiir den
Armaturerengiesser. 1. Das Giessen von Wassermes-
sern“.. Gieserei-Praktiker, Nr 8, kw. 51, s. 128; 30 X 21
cm,; 3,4 str., 6 rys. — Na przykladzie piyty modelowe]
uzywanej przy formowaniu wodomierzy omoéwiono
wpiyw jaki ma wlasciwe rozmieszczenie modeli na
piycie na otrzymanie zdrowego odlewu. Nieracjonalne
rozmieszczenie modeli moze byé powodem otrzymania
niedolewow wskutek niewla$ciwego doprowadzenia
metalu. Podano przyklady poprawnego odpowietrza-
nia form.

209 621.746.7.002.2 : 669.131.8 K2 — 9-10.52
Kozinskij k. I.. Poprawnosé konstrukeji odie-
wow 2z zeliwa ciagliwego. , Tiechnologicznost kon-
strukecji litych dietalej iz kowkowo czuguna“. Lit.
Proizwod,. Nr 2, luty 52, s. 7; 29X22 cm, 3 str., 6 rys.,
2 tab. — Na szeregu przekladach odiewéw z zeliwa
ciggliwego bialego i czarnego wykazano wplyw wa-
dliwej konstrukcji odlewu na powstawanie brakéw.
Dokladniej omowiono powody powstawania peknigé
na gorgco w odlewach z zeliwa ciggliwego, podajac
praktyczne rozwigzania konstrukcyjne, dzieki ktérym
braki takie usunieto. ' ;

621.747 Oczyszczanie odlewow. Naprawa. odlewow
210 . 621.747.55 : 621.924.95 K2 — 9-10.52
Aleskowskij N. W.: Piaszczarka komorowa no-
wego typu. ,Pieskostrujnaja kamiera nowowo tipa“.
Lit. Proizwod., Nr 5, maj 52, s. 12; 29X22 cm, 0,6 str.,
1 rys. — Krotki opis matej piaszczarki pneumatycz-
nej, przy ktérej zbiornik piasku do oczyszczania znaj-
duje sie pod  komora robocza piaszczarki, stanowiac
przediluzenie stozkowego leja, do ktérego zsypuje sie
piasek uzyty.

211 621.747.55:621.924.9:621.924.913 K2—9-10.52
wnfichielson A. A.: Automatyczna piaszczarka od-
Srodkowa. ,,Awtomaticzeskaja drobiemietnaja oczistna-
ja maszina“. Lit. Proizwod., N1 5, maj 52, s. 7; 29X22
cm, 2,3 stro., 4 rys. — Konstrukcja i sposéb pracy au-
tomatycznej piaszczarki bebnowej, przeznaczonej do
czyszczenia odlewoéw o ciezarze od 220 kg przy pro-
dukcji potokowej. Piaszczarka charakteryzuje sie no-
wym rozwigzaniem . konstrukcyjnym samoczynnego
urzgdzenia zaladowczego, ktére wspoélpracuje z prze-
no$nikiem tasmowym, podajacym wybite z form od-
lewy. Wydajnos¢ urzadzenia wynosi 24 t/godz., po-
jemnos$é bebna 500 kg odlewow, moc zainstalowanych
silnikow elektrycznych 17 kW.

669.13 ZELIWO

212 669.13:669.141.25:669.3¢ K2 — 9-10.52
Piwowarsky E.: Powloki ochronne i sSrodki oczy-
szczajace, odgazowujace i odsiarczajace stosowane
przy topieniu metali kolorowych, zeliwa ‘i staliwa.
,»Ueber Abdeck-, Reinigungs-, Entgasungs-, Entschwe-
felungs- und Entlunkerungsmittel fiir Nichteisen-me-
talle, Gusseisen und Stahlguss®. Giesserei, t. 38, Nr 18,
6 wrzes. 51, s. 417; 30X21 cm, 5,6 str., 9 tabl. — Omoé-
wiono sklad chemiczny i zakres zastosowania powlok
ochronnych i soli rafinujgcych stosowanych przy to-
pieniu stopéw aluminium i magnezu, jak tez substan-
cji odgazowujgcych przy topieniu stopéw miedzi. Opi-
sano proby stosowania réznego rodzaju lunkerytéow
(substancji oczyszczajacych i odgazowujacych) dla ze-
liwa i staliwa.

213 669.13.017.2:621.822.5:669.136.8 K2—9-10.52
Gostiew B. I, Uszakow A. D.: Zastosowanie ze-
liwa sferoidalnego na tulejki. ,Priminienje czuguna
so sfieroidalnym grafitom dla izogotowlenja wtulok
balansira“. Lit. Proizwod., Nr 4, kw. 51, s. 16; 29X22
cm, 2,5 str., 3 rys., 1 wykr., 6 mikrogr., 3 tabl. — Prze-
prowadzono badania laboratoryjne $cieralnosci zeliwa
sferoidalnego. Po stwierdzeniu wysokiej odpornoscina
Scieranie zastosowano zeliwo sferoidalne na panewki
do traktora DT-54 zamiast brgzu OC.S 5-5-5. Proby
ruchowe wykazaly, ze zuzycie panewek z zeliwa sie-
roidalnego jest o 30% mniejsze niz stosowanego brazu
OCS-5-5-5.

214 . 669.13.017.2:669.15-196:621.745
Gienzietowicz M. I.:
zeliwa. ,,Uluczszenje swojstw czuguna®. Lit. Proizw.,
Nr 4, kw. 51, s. 33; 29X22 cm, 3,2 str., 2 rys., 3 wykr,,
7 tabl., 11 poz. bibl. — Opisano w skrécie wytwarza-

K2—9-10.52

Podwyzszenie wlasnosci

nie oraz wlasnosci: zeliwa niklowo-molibdenowego
(tzw. iglastego) z uwzglednieniem obrobki cieplnej,
zeliwa niskostopowego chromowo-niklowo-molibdeno-
wego, stosowanego na walki rozrzadcze oraz zeliwa
stopowego modyfikowanego zelazokrzemem i stopem
Ni-Si. Szerzej omoéwiono metody wytwarzania oraz
wlasnosci zeliwa sferoidalnego.

215 669.131:621.785 K2 — 9-10.52
Johnson F.: Cieplna obrébka zeliwa. ,,Heat treat-
ment of cast iron“. Metal Working and Heat Treat-
ment Manual, t. II, s. 154; 22x14 cm, 23 str., 1 wykr.,
8 mikrogr., 9 tabl, 9 poz. bibl. — Omoéwiono wplyw
obrébki cieplnej na wtlasnosci zeliwa. oraz poszcze-
golne rodzaje obrobki. Przedstawiono metody i wplyw
cieplnej obrébki zeliwa ciggliwego.

216 669.131.6 : 621.785 ‘K2 — 9-10.52
Kamskij M. M.: Polepszenie wlasnesci mechanicz-
nych odlewéw z zeliwa szarego za pomoca obrobki
cieplnej. ,Uluczszenje miechaniczeskich swojstw otli-
wok iz sierowo czuguna tiermoobrabotkoj“. Lit.
Proizwod.,. Nr 12, grud. 51, s. 27; 29X22 ‘cm, 0,8 str.,,
1 tabl. — Stosowanie wyzarzania w celu polepszenia
wlasno$ci mechanicznych odlewéw zeliwnych dato
10—12-krotne zwiekszenie czasu pracy odlewu. Nor-
malizaeja i hartowanie nie dajg znaczniejszego efektu.
Dopiero zastosowanie hartowania z przemiang izoter-
miczng podwyzsza wlasnosSci mechaniczne przy réwno-
czesnej dobrej skrawalno$ci.

217 669.131.6:621.745.552.3:621.745.42 K2—9-10.52
Giecht M. R.: Wytop zeliwa szarego przy zastoso-
waniu koksu torfowego. ,Wyplawka sierowo czuguna
s primienienjem torfianowo koksa‘. Lit: Proizwod.,
Nr 9, wrzes. 51, s. 23; 29 X 22.cm, 1 str, 1 tabl, 2 poz.
bibl. — Opisano przyklad czesciowego zastapienia ko-
ksu odlewniczego torfem przy wytopie zZeliwa szare-
go. Osiggnieto znaczne zmniejszenie brakéw odlewni-
czych a po rekonstrukcji.zeliwiaka z jednorzedowego
na tréjrzedowy, dalsze obnizenie brakéw odlewni-
czych, oraz podwyzszenie wydajnosci zeliwiaka o 37%o.
218 669.131.6:620.17:545:519 K2 — 9-10.52
Drackmann J.: Statystyczne badania korelacji
miedzy skladem a mechanicznymi wlasnosciami zwy-
klego zeliwa. ,Etude statistique de la corrélation entre
I'analyse d‘une foate ordinaire et ses propriétés mé-
caniques“. XXIVe Congrés de Fonderie, Paryz 1951,
Association Technique de Fonderie; D, 26x20 cm,
6.8 str.,, 2 rys., 11 wykr. — Przedstawiono ujete sta-
tvstycznie wyniki badan zwiazku miedzy glebokoscia
utwardzenia, obrabialnoscia i twardoscia Brinella
a zawarto$cia wegla, krzemu, manganu i siarki w ze-
liwie. Wyniki otrzymane zgadzajg sie z praktyks. Me-
toda mcze byé¢ uzyta do wykorzystania tysiecy analiz
i badan dckonywanych w odlewniach. .
219 669.131.6:539.4 K2 — 9-10.52
Schneidewind R, Mc Elwee R. G.: Sklad
i wlasnosci szarego zeliwa. ,,Composition and pro-
perties of gray iron“. Trans. amer. Foundrym. Ass.,
t. 58, 50, s. 312; 28x21 cm, 21 str., 31 wykr., 6 tabl,
49 poz. bibl. — Przedstawiono przerobke . wykresu
Maurera nadajgcg sie do ilo§ciowego uzytkowania:
Podano wzory i wykresy granicznych wartosci C i Si
dla bialego zeliwa. Przedstawiono zwigzek miedzy
skiadem, wytrzymaloScia na rozcigganie i gruboscig

‘przekroju dla odlewéw piaskowych. Podano réwna-

nie pozwalajgce przewidzie¢ wytrzymalo§é na rozcig-
ganie i jej zwiagzek z innymi wilasno$ciami mecha-
nicznymi.. '

220 669.131.8:621.746.46:621.744.4 K2—9-10.52
Fil E. W.: Uwagi odno$nie ukladow wlewowych dla
odlewow z zeliwa ciagliwego. ,, K woprosu o litniko-
wych sistiemach dla otliwok kowkowo czuguna“. Lit.
Proizwod., Nr 1, stycz. 52, s. 31; 29X22 cm, 0,8 str,,

1 rys., 1 tabl. — Nawigzujac do artykutu S. W. Ilina

Kozlowskiego (Lit. Proizwod., 1951, Nr 8) o ukladach
wlewowych dla odlewéw zeliwa ciagliwego podano
tablice obliczania niektérych elementéw tych ukla-
déw. Ponadto podano spos6b umocowania modelu
wlewu glownego przy formowaniu maszynowym.

221 669.131.8:621.785.377:66.041.22 K2 — 9-10.52
Mec Millan W. D.: Atmosfera pieca przy wyzarzaniu
grafityzujacym. ,Furnace atmosphere for malleable
annealing®“. Trans. amer. Foundrym. Ass., t. 58, 1950,
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s. 365; 28x21 cm, 11 str., 1 fot., 4 wykr., 8 mikrogr.,
.2 makrogr., 4 tabl, 6 poz. bibl. — Opisano sklad
i wptyw atmosfer ochronnych stosowanych przy wy-
zarzaniu bialego zeliwa, przyczyny powstawania po-
wioki perlitycznej i ferrytycznej, atmosfery ochronne
opdzniajace odweglanie. Przedstawiono sposoby po-
stepowania z atmosferami zapalnymi. Podano wyniki

otrzymane z atmosferg azotu i korzysci stosowania
atmosfer stabopalnych..
222 669.131.82.018.2 K2 — 9-10.52

Roesch K::
o wysokiej jakosci.

Produkcja bialego zeliwa ciagliwego
sProduction of high quality whi-
teheart malleable cast iron“. BCIRA J., t. 4, Nr 2,
pazdz. 51, s. 74; 25x16 cm, 4,5 str., 3 mikrogr,,
1 tabl. — Nowa metoda produkcji bialego zeliwa cig-
gliwego wysokiej jakosci. Zeliwo zawierajace 2,9—-
3,6% C, 0,30—0,40% Si, 0,6—1,0% Mn, 0,08°/¢ P max,

0,06 S max wytapia sie w piecu rotacyjnym lub .

sposobem duplex. Wyzarzanie przeprowadza sie
w atmosferze 'odweglajacej w dwoch stopniach: przy
1020—10500C oraz przy 730—7500C (koagulacja perli-
tu). Przy grubosci probki e 12 mm zeliwo takie wy-
kazuje wytrzymalo§é na rozcigganie 34—42 kG/mms2,
przy wydluzeniu 22—33%. Zeliwo to stosuje si¢ na
odpowiedzialne czeSci samochodowe.

223 669:131.84:621.785 K2 — 9-10.52

Shotton P. H.: Sklad chemiczny i cykl wyzarzania
czarnego zeliwa ciagliwego. ,Metal composition and
annealing of blackheart malleable cast iron“. BCIRA
J., t. 4, Nr 2, pazdz. 51, s. 68; 25x16 cm, 7 str, 1
wykr., 2 mlkrogr 1 tabl — Wytwarzame czarnego
seliwa ciagliwego wysokiej jakosci w piecu plomien-
nym lub rotacyjnym. Sklad chemiczny zeliwa. Prze-
bieg i sposob wyzarzama — wplyw skladu chemicz-
nego zeliwa na cykl wyzarzania. Dyskus;a

224 669.136.018.2:669.89:669.721 K2 — 9-10.52
Patterson W.: Wytwarzame zeliwa sferoidalnego
przez dodatek wapnia lub jego stopé6w z magnezem
lub litem i magnezem. ,Herstellung von Gusseisen
mit Kugelgraphit durch Kalzium oder dessen Legie-
1ungen mit Magnesium oder Lithium und Magne-
sium*. Giesserei, t. 39, Nr 4, 21 luty 52, s. 83; 30x21
cm, 1 str., 4 tabl 3 poz. b1b1 — Podano sklad che-
miczny stopow wapnia, magnezu i litu stosowanych
w badaniach nad wytwarzaniem zeliwa sferoidalnego
i uzyskane wlasno$ci zeliwa. Najlepsze wyniki da]a
wieloskladnikowe stopy wapnia, magnezu, krzemu, ni-
klu i ‘miedzi.

225 669.131.6 K2 — 9-10.52

Sper G.: 'Perlityczne zeliwo szare o wysokiej za-
wartesci wegla i siarki. ,Perlitischer Grauguss mit
hohem Kohlenstoff und Schwefelgehalt“. Metallurg.
u. Giessereitechn., t. 1, Nr 8, sierp. 51, s. 230; 30x21
cm, 7,8 str., 1 fot., 2 mikrogr., — Siarka jest uwazana
od dawna za bardzo szkodliwy skladnik w zeliwie.
Najnowsze badania ukladu Fe—S wykazuja jednak,
ze tak nie jest. Pewna ilo§¢ S' jest nawet pozadana.
Wymagana. jest tylko odpowiednia ilos¢ Mn oraz wy-
soka. zawartos¢ wegla, aby Zeliwo mialo skiad blisko
eutektyczny.

226 669.136.8 - K2 — 9-10.52
Gagnebin A. P.: Zeliwo sferoidalne w odlewni-
ctwie. ,Position des fontes ductiles en fonderie“. Fon-
derie belge, Nr 1, stycz. 52, s. 2; 28x21 cm, 7 str., 1 fot.,
3 wykr., 2 mikrogr., 3 tabl.,, 7 poz. bibl. — Sktad che-
miczny i wlasnosci wytrzymato$ciowe zeliwa sferoidal-
nego w stanie lanym i po obrdbce cieplnej. Wplyw
zawartosci krzemu w zeliwie na wlasnosci. (d.c.)

227 669.136.8:621.74 K2 — 9-10.52
Gagnebin A. P.. Zeliwo sferoidalne. Jego.znacze-
nie w odlewnictwie. ,Ductile iron. Its significance to
the foundry industry*“. Memoires du Congrés Interna-
tional de Fonderie, Bruxeles, 1951, s. 173; 27x21 cm,
18 str., 19 fot., 3 wykr., 2 mikrogr., 4 tabl., 15 poz. bibl.
Pojawienie sie zeliwa sferoidalnego oznacza prawdzi-
wa rewolucje w odlewnictwie. Zeliwo sferoidalne za-
stepuje w wielu wypadkach staliwo posiadajgc lepsze
wlasno$ci odlewnicze i wymagajgc mniejszych nakla-
déw do uruchomienia produkcji. Podano hczne przy-
klady zastosowania.

228 669.136.8:621.74.4/.5 K2 — 9-10.52
Canti F., Galletto C.: Rok praktycznego doswiad-
czenia w produkcji zeliwa o sferoidalnym graficie.

,,Une année d‘expérience’practique dans la production

de la fonte a graphite sphéroidal®“. Memoires du Con-
grés International de Fonderie, Bruxelles, 1951, s. 385;
27x21 cm, 8 str., 12 fot., 10 wykr., 2 tabl. — Odlewnia
Petri w Saronno (Wlochy) produkuje zeliwo sferoidal-
ne na skale przemystowa od polowy 1950 r. gwaran-
tujac odbiorcom wytrzymalos§¢ na rozcigganie 55
kG/mm? w stanie surowym. Zeliwo modyfikowano
wtoérnie ferrokrzemem po dodawaniu stopu Ni—Mg.
Gléwnymi trudno$ciami ‘byly: zmiany wagi metalu do
modyfikowania, zmiany zawartosci siarki i jako$é¢ ze-
liwa wyjSciowego. Zagadnienia te rozwigzano przez
staranng kontrole i regulacje wszystkich czynnosci.

229 669.136.8:621.74.621.785:539.4 K2 — 9-10.52
Braidwood W. W.: Zeliwo sferoidalne w chwili
obecnej.  ,,Spheroidal-graphite iron up to date. L“
Foundry Trade J., t. 92, Nr 1856, 27 marz. 52, s. 323;
25x19 cm, 6,6 str., 8 fot, 7 mikrogr., 1 tabl, 15 poz.
bibl. — Otrzymanie ‘zeliwa sferoidalnego w warunkach
przemyslowych. Uklad wlewowy. Obrobka cieplna i
jej wplyw na wilasno$ci. Omoéwiono wilasnosci wy-
trzymalosciowe, twardos¢, skrawalnos¢ i odpornosé
na wysokie temperatury. Wewnetrzna norma podaje
nastepujace wlasno$ci minimalne: a) zeliwo sferoidal-
ne perlityczne: Qr = 42,5 kG/mm?, Rr = 58,3 kG/mm?,
a = 1%,; b) zeliwo sferoidalne perlityczno-ferrytyczne:
Qr = 37,8 kG/mm? Rr = 50,4 kG/mm?® ‘a<= 5%; c)

zeliwo sferoidalne ferrytyczne: Qr = 31,5 kG/mm?,
Rr =42,5 kG/mm?, a = 10%.
230 669.136.8:621.74 K2 — 9-10.52

Gagnebin A.: Znaczenie zeliwa sferoidalnego w
odlewnictwie (ciag dalszy). ,Position des fontes duc-
tiles en fonderie*“. Fonderie belge, Nr 2, luty 52, s. 24;
27x21 cm, 8 str., 11 fot., 1 tabl., 15 poz. bibl. — Poda-
no charakterystyczne zalety zeliwa sferoidalnego i
przyklady licznych zastosowan jak odlewy cze$ci kom=-
presoré6w i pras pracujacych przy ci$nieniu 70—140
kG/cm? kola zebate, zebatki itp. pracujace na Sciera-
nie, urzagdzenia pracujace w podwyzszonych tempera-
turach i utleniajgcej atmosferze, waty korbowe, cze-
Sci armatury przemystowej. Podano takze wyniki ba-
dan skrawalno$ci zeliwa sferoidalnego i innych od-
lewniczych stopéw zelaza, przy czym najlepsze wyni-
ki uzyskano dla zeliwa sferoidalnego.

231 669.136.8 K2 — 9-10.52
Russell P. A.: Dokad zmierza zeliwo? ,Where is
cast iron going to?“ Proc. Instit. brit. Foundrym.,
t. 44, 1951, a. B 110; 25x18 cm, 14 str., 3 fot., 2 rys.,
9 wykr., 5 mikrogr., 6 tabl, 11 poz. bibl. — Przedsta-
wiono osiggniecia w produkcji zeliwa sferoidalnegoc,
jego mozliwo$ci zastosowania. Podkreslono, ze zeliwo
stéroidalne nie jest uniwersalnym materiatem i omé-
wiono mozliwos$ci postepu w dziedzinie zwyklego ze-
liwa szarego przez lepsze opanowanie wplywu zawar-
tosci wegla i fosforu. .

Niniejszy Przeglad Bibliograficzny zawiera jedynie czes¢ analiz dokumentacyjnych publikacii z zakresu odlewnictwa.
Pelna dokumentacja ukazuje sle¢ w postaci kart dokumentacyjnych wydawanych przez Centralny Instytut Dokumentacji
Naukowo-Technicznej (Warszawa, al. Niepodleglosci -188. CIDNT przyjmuje prenumerate kart dokumentacyjnych, ktéra moze

obejmowaé zaréwno calg dokumentacje naukowo-techniczng,

jak i oddzielne jej dzialy lub poszczegélne zagadnienia i te-

maty techniczne. Cena karty dokumentacyjnej wynosi w prenumeracie 10 groszy.
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DO CZYTELNIKOW

Podajemy do wiadomos$ci czytelnikéw czasopisma »Przeglad Odlewnictwa“, ze posiadamy
na skladzie ograniczona ilo§¢ rocznikéw nastepujgcych czasopism, ktére zamawia¢ mozna
w naszej Administracji w Katowicach, ul. Stawowa 19, tel. 324-44.

Hutnik roczniki 1950, 1951 cena rocznika 36.— zi
Przeglad Gérniczy roczniki 1948, 1950, 1951 ” ’ 36.— zi
'Przegiad Odlewnictwa rocznik 1951 " ’ 36.— zi
Nafta od 1945 do 1951 o ” 36.— zt
Cement-Wapno-Gips rocznik 1951 . " 36.— zi>
WiadomoSci Hutnicze roczniki 1948, 1949, .

1950, 1951 U 18.— zt.
Wiadomosci Goérnicze roczniki 1950, 1951 vy - 18.— =zt
Chemik roczniki 1949, 1950, 1951 ” . 18.— =zt

Ponadto nabywaé mozna pojedyncze zeszyty powyzszych czasopism z lat ubieglych w cenie
2.— zl za 1 zeszyt czasopism: Hutnik, Przeglad Gorniczy, Przeglad Odlewnictwa, Nafta,
Cement-Wapno-Gips oraz 1 zi za 1 zeszyt czasopism: Wiadomosci Hutnicze, Wiadomoéci Gor-
nicze i Chemik. ‘

Nalezno$§¢ prosimy wplacaé na onto Narodowego Banku Polskiego II Oddzial Miejski
‘Katowice nr 135-110-2301 z zaznaczeniem tytulu jakiego czasopisma wplata dotyczy.

Pafistwowe Wydawnictwa Techniczne
Ekspozytura Katowice
ul. Stawowa 19, tel. 324-44

DO CZYTELNIKOW

Wuine dlu zakladéw przemystowych, urzedéw, instytutéw, biur proiekiouych
vczelni technicznych.

Zwracamy uwage na mozliwo$¢ zaopatrywania bibliotek naukowo-technicznych oraz
calego personelu w ksiazki techniczne przez wprowadzeme na terenie Zakladu kolpoa'- '
tazu zakladowego.

Gléwne zasady kolportaiv zakladowego:

1. Wybrany przez Rade Zakladowa kandydat na kolportera zglasza sie do najblizszej
ksiggarni ,,Domu Ksigzki* — sklada opinie o sobie Rady Zakladowej — zawiera
umowe kolporterska — uzyskuje blizsze 1nformac3e

2. Kolporter zakladowy pobiera z ksmgarm ksigzki o wartosci lgcznej do 1.000 zt. —
sprzedaje je na terenie swego zakladu oraz rozlicza sie raz w miesigcu z ksiegarnia.
Za swoja prace kolporter otrzymuje 10% prowizji od ogélnego obrotu.

Zastosowanie kolportazu zakladowego zapewni stala i sprawng dostawe ksiazki
technicznej. '

PANSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNE




Cena geszytu zl. 6.—

PANSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNE

polecaja ksiazki z odlewnictwa

Dubicki G. M. i Izrailewicz L. A.: Obliczanie ukia-
déw wlewowych form odlewniczych za pomoca nomo-
gramoéw, thum. z ros. K. Hess, 1952, str. 33, z1 3.—

Gierdziejewski K.. Kurs odlewnictwa. Materialy
formierskie i ich przer6ébka w odlewniach, wyd. II,
1950, str. 306, zt 28.—

Radwan M.: Zarys radiografii przemystowej, 1850,
str. 148, zt 33.—

Russjan S.: Normowanie techniczne w odlewnictwie,
tlum. z ros. M. Skarbinski, 1952, str. 168, zt 30.—

Sala T.: Nadlewy, 1952, str. 68, zt 6.— ’

Smiriagin A., Szpagin A.: Stopy cynowe i-ich stopy
zamienne, ttum. z ros. B. Dobrzynfski, 1951, str. 96, zl
10—

Staub Fr., Pachowski M.: Odlewnictwo zeliwa, 1952, .

str. 227, 2zt 25.—
Wertz Z.: Badanie piaskéw i mas formierskich, 1952,
str. 71; z3 6.50

Prace Gléwnego Instytutu Odlewnictwa
Zeszyt 1 — 1851, str. 48, zt 12.50
' Loskiewicz W., Tyszko Z.: Charaktery-
styczne postacie wtracen siarczkowych
w zeliwie szarym.
Piaskowski J.: Otrzymywanie zeliwa
sferoidalnego z pieca tyglowego.
Misigg M.: "'Modul sprezysto§ci zeliwa
szarego.
Wertz Z.: Badania nad uaktywnieniem
krajowych glinek bentonitbwych
Piaskowski J.: Koagulac;a cementytu
‘ w stali nadeutektoidalnej.
Zeszyt 3 — 1951, str. 50, zi 13.90
Chabowski W.: Zagadnienie plynnoédci
a stopien wubicia masy formierskiej
w Swietle wymagan praktyki odlewni-
czej. ‘

- Loskiewicz W, Lusniak L.: Charaktery-
styczne skladniki strukturalne alumi-
nium hutniczego i niektérych jego sto-
p6w w stanie lanym.

Wactaw E.: Fotoelastyczna metoda ba-
dania stanéw naprezenia.
Piaskowski J.: Zeliwo sferoidalne. Obec-
ny stan zagadnienia.
Misigg M.: Nieelastycznoé¢ metali. Teo-
ria C. Zenera.

Zeszyt 8 — 1951, str. 50, zt 22.—
Wozniacki J.: Naprezenia wiasne w od-

lewach zeliwnych i usuwanie ich za
pomoca wyzarzania odprezajgcego.
Dubowicki M., Rutkowski J.: Hartowa-
nie z przemiang izotermiczng a ulepsza-
nie cleplne zeliwa szarego, perlityéznego.
Piaskowski J.: Otrzymywanie stopéw
z magnezem do produkcji zeliwa sfero-
idalnego. . )
Rzepa T.: Badania nad stosowaniem tu-
gu posiarczynowego do mas rdzeniowych
i formierskich.
Goérny Z.: Wilasno$ci mechaniczne sto-
péw Cu-Si w zakresie do 4.5% ciezaro-
wych Si.

Zeszyt 4 — 1951, str, 23, zt 9.—

' Wozniacki J.: Twardoéé zeliwa szarego
w skali Brinella a inne jego wlasnosci
wytrzymatosciowe. ‘

Misigg M.: Wytrzymato$¢ zeliwa szarego
na zginanie.

Krzeszewski R.: Zagadnienia fotdgraﬁl
naukowej.

Zeszyt 1 — 1952, str. 50, zt 20.—
Krzeszewski R.: Elektrolityczne poléro-
wanie zgladéw do badania metalogra-
ficznego.
Piaskowski J. i Raczka J.: Postaé wea
gla Zarzonego w zeliwie ciggliwym, me-
chanizm jego powstawania i wplyw na
wiasno$ci wytrzymalosciowe.
Misigg M.: Zeliwo zbrojone.
Loskiewicz W. i Kowalski J.: Badania’
wplywu zmiany stopnia grafityzacji na
wlasnosci Zeliwa.

Zeszvt 2 — 1952, str. 61, zt 26—
Gierdziejewski K.: Zagadnienia syste-
matyki wad odlewniczych.
Loskiewicz W. i Fitta S.: Badania nad
tlokowymi i suwakowymi pierScienia~
mi parowozowymi.
Hess K. Nomogramy do obliczania ukla-
déw wlewowych form zalewanych przez ;
dziéb kadzi.
Piaskowski J.: Badania nad grafitem

* sferoidalnym w Zeliwie.

Tyszko Z.: Metalogratia kwasoodpor-
nych stopéw zeliwa z krzemem.

Wszystkie wydawnictwa PWT sa do nabycia w ksiggarniach technicznych DOMU KSIAZKI
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