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. rzeczywistej iloSci dmuchu w zeliwiaku‘ str. 42
Piaskowski Jerzy mgr inz. — ,,Szybka préba technolo-

giczna kontroli dzialania dodatku magnezu przy
produkcn przemystowej zeliwa sferoidalnego* str.
115

Piaskowski Jerzy mgr inz., Raczka Jan mgr inz. —
»Produkcja czarnego zeliwa ciggliwego z zeliwia-
ka* str. 173

Raczka Jan mgr in2. — ,,Najnowsze osiggniecia ZSRR
w dziedzinie produkcji modyfikowanego zeliwa
ciggliwego* str. 316

Welkens Tadeusz mgr in2. — ,,O0 mozliwo$ciach usu-
wania aluminium ze stopéw miedzi“ str. 350

2. Staliwo

Kniaginin Gabriel prof. inz.-— ,,Wplyw konstrukcji od-
lewéw staliwnych na wielko§é powstajgcych w nich
naprezen® str. 341

Stankiewicz Mieczystaw mgr in2. — ,,Wplyw prowadze-
nia wytopu na jako$¢ staliwa z zasadowego pieca
elektrycznego tukowego‘ str. 78

Wiecheé Stanistaw — ,,Z praktyki §wiezenia powierzch-
niowego w gruszkach Tropenasa‘ str. 275

3. Metale niezelazne

‘Bargiet Antoni — ,,Wytwarzanie stopéw magnezu do

produkeji zeliwa sferoidalnego bez uzycia tygla“
str. 301

Lech Zbigniew mgr in2. — ,,Odlewnicze stopy cynku,
ich wlasnosci i zastosowanie* str. 268

Rutkowski Krzysztof mgr inz. — ,Mosigdze man-
ganowe* str. 83

TECHNOLOGIA WYKONANIA FORM I RDZENI

Chudzikiewicz Ryszard mgr inz. — , Formowanie sko-
rupowe str. 243

Hess Kazimietrz mgr inz. — ,,Wytyczne doboru czasu
i predko$ci zalewania form* str. 180

— ,,Wytlyczne doboru ksztaltéw ukladéw wlewowych*
str. 157

— ,,Obliczanie i dobér przekroi ukladéw wlewowych*
zalewanych przez dziob kadzi“ str. 211

Iwasyk Bogdan wmgr inz. — ,Nadlewy cisnieniowe
przy odlewaniu brazow" str. 188

Janaszewski Andrzej inz. — ,,Nadlewy c1sn1en10we po-
wietrzne* str. 120
Mieszczak Joézef — ,,Odlewanie cylindréow z zeliwa

zbrojonego oraz czesci cylindrycznych z zalewany-
mi rurami* str. 193

Sala Tadeusz mgr in2. — ,,Znalezienie ekonomicznych
powlok na ochladzalniki wewnetrzne dla staliwa
w celu zabezpieczenia ich przed korozjg“ str. 217

Welkens Tadeusz mgr inz., Irzeniski Edward mgr inz.—
,» Odlewanie armatury mosieznej do form wilgot-
nych* str. 93

WYKANCZANIE ODLEWOW

Chudzikiewicz Ryszard mgr inz. — ,Urzadzenje do
czyszczenia odlewéw wodg® str. 46.

Horoszko Jan mgr inz. — ,,Oczyszczarka lancuchowo-
wirnikowa* str. 18 g
Sioda Henryk mgr inz. — .Przeglad urzadzen do wy-

bijania odlewow* str. 263

METALOZNAWSTWO
I BADANIA LABORATORYJNE
Czajéwna Zofia mgr —- ,,Spektrograficzna analiza ja-
ko$ciowa stopéw mniiedzi: brazy i mosigdze* str. 127
Kalata Czeslaw mgr inz., Wozniacki Jan mgr inz. —
»Proba twardoéci Brinella i rola tej préby w oce-
nie jakosci zeliwa“ str. 347
Szymczyk Stanistaw mgr — ,,Opracowanie metody ba-
dania materialéw formierskiech przy pomocy fluo-
rescencji“ str. 128

MECHANIZACJA ODLEWNI, TRANSPORT,
URZADZENIA I PROJEKTOWANIA

Sdmsonowicz Zdzistaw mgr inz. — ,Nowy dozownik
wody do przerdbki mas formierskich® str. 356
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ORGANIZACJA PRODUKCJI, NORMOWANIE
I OPRACOWANIE TECHNOLOGICZNE

Lutostawski Jerzy mgr inZ. — ,Organizacja wewnetrz-
no-warsztatowa w odlewni str. 146
Pelczarski Stanistaw zast. prof. mgr inz. — ,,Organi-

zacja kontroli technicznej w odlewni* str. 150
— ,,W sprawie organizacji kontroli technicznej w od-
lewni“ (artykul dyskusyjny) str. 299

PROBLEM BRAKOW W ODLEWNICTWIE

Gierdziejewski Kazimierz mgr inz. .— ,,Czy rzeczywi-
$cie robimy pelny wysitlek w walce o zmniejszenie
brakéw w odlewniach?“ str. 240 ‘

Kniaginin Gabriel prof. inz. — ,Naprezenia w odle-
wach staliwnych, pekniecia oraz walka z tymi zja-
wiskami* str. 229

ODLEWNICTWO SPECJALNE

Caliniski Tadeusz Smgr inz. — ,,Odlewane narzedzié
tngce metodg wytapianych modeli“ str. 184

Lutostawski Jerzy mgr in2.

Gérny Zbigniew mgr inz. — ,,Wylewanie stalowych tu-
lejek lozyskowych brazem na rolkowym urzgdzeniu
odsrodkowym* str. 124 ) :

— ,,0dlewy cisnieniowe

w przemysle polskim* str. 75

ROZNE

Glogier Jerzy — ,Staliwne wlewnice z
rdzeniem* str. 161

Gorny Zbigniew mgr inz. — ,,0szczednosSciowe odlew-
nicze stopy lozyskowe* str. 239

K. C. — ,,Fomnik Mikotaja Kopernika*“ str. 203

Kochmanski Tadeusz prof. dr in2. — ,,Mikotaj Koper-
nik drogowskazem dla polskiej nauki*“ str. 285 -

Krzeszewski Roman mgr inz. — ,,Teoretyczne proble-
my w_zagadnieniu dokladno$ci wykonania odle-
wow str. 37

»,Odezwa do Narodu Polskiego KC PZPR, Rady Pan-
stwa i Rady Ministréow Polskiej Rzeczypospohtej
Ludowej* str. 74

wilgotnym

- Plgskowski Jan mgr inz. — ,Ksigzka techmczna po-

maga w budowie socjalizmu* str. 286.

C. SPIS PRZEGLADU PISM TECHNICZNYCH WEDLUG TEMATYKI

GOSPODARCZO-EKONOMICZNE PROBLEMY
ODLEWNICTWA I ARTYKULY O ZNACZENIU

OGOLNYM
,»,Mozliwos$ci oszczednosci metalu w odlewni“ — T. Sza-
row str. 135
MODELARSTWO
,Racjonalne %gczenie rdzenmc“ — A. K. Ponomariew

str. 165
MATERIALY FORMIERSKIE I ICH PRZEROBKA,
MATERIALY POMOCNICZE

,Badanie mas rdzeniowych‘ (przyczynek do projektu
normy) — H. Derlon, C. Rauch str. 360

WEASNOSCI STOPOW ODLEWNICZYCH
I ICH TOPIENIE

1. Zeliwo
,Badanie zgaru w zeliwiaku pedzonym na dmuchu
zimnym i na dmuchu podgrzanym“ — G. Clas, J.

Schleissner str. 279

,»Ciekle modyfikowanie* — M. M. Turbowskij str. 59

»Ciekle modyfikowanie“ — M. M. Warfolomiejew i D.
M. Goldenberg str. 224

s,Kadzie z wykladzing grafitowg do odsiarczania zeli-
wa‘ — W. A. Fuklew str. 102

,Przedmuchiwanie tlenem zeliwa z zeliwiaka“ — Y. I.
Isajewski, G. J." Skarin str. 164

»Przyrzad do pomiaru szybkosci wytapiania wykla-
dziny w zeliwiaku“ — W. P. Mizikin str. 329

»Statystyczna analiza cech struktury pierScieni ttoko-
wych“ — P. A. Heller, K. Daeves str. 134

,Ubijanie zeliwiakéw‘ — G. Sper str. 31

,Wykresy dla zeliwa na pojedynczo odlewane pier-
$cienie tlokowe* — C. English str. 196

»Zasadowa wykladzina strefy spalania i kotliny zeli-
wiaka“ — A. D. Popow str. 167

. ,,Zastosowanie w zeliwiakach paliwa innego poza
koksem odlewniczym* — L. M. Marienbach i J. S.
Sucharczuk str. 307

»Zeliwiak dla matych odlewni®
str. 103

,Zeliwo na odlewy kokilowe“ — A. D. Popow str. 163

2. Metale niezelazne

,Drogi oszczednos$ci metalu w odlewnictwie*
Wiasow str. 222

»Modyfikacja odlew6w z metali niezelaznych“ — G.
Swinyard str. 32

,Mosigdz krzemowy i krzemowo-olowiowy*
Lewi str. 357

,Nowy piec plomienny o matej pojemnosci do topienia
miedzi“ — W. I. Czastuchin str. 276

»Odlewanie armatury z mosigdzu krzemoy
A. Czerenkow str. 195 o

A. IP. Paraszut
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,Porowato§é gazowa odlewéw ze stopéw magnezu® —
H. Szarow, B. Morozow, W. Pletieniew str. 330

,sTechnologia odlewania mosigdzu o wysokich wla-
sno$ciach wytrzymato$ciowych“ — G. N. Jakimo-
wicz str. 28

»Zgar skladnikéw stopowych przy topieniu niskocy-
nowych brazéw*“ — M. Drujan, P. P. Maliarow
str. 100

TECHNOLOGIA WYKONANIA FORM I RDZENI

,Kilka uwag o nadlewach ukrytych, a w szczegélno$ci
o ukrytych nadlewach atmosferycznych“ — M.
Jean Gélain str. 248

»Talk jako material chronigcy mase formierska przed
przypalaniem sie¢ do powierzchni“ — I. L. Fajtel-
son str. 62

WYKANCZANIE OQLEWOW
,Badanie nad materialami do strumieniowego oczysz-
" czania“ — W. Gesel str. 168

~ METALOZNAWSTWO
I BADANIA LABORATORYJNE
,Badanie mosigdzéw odlewniczych* — M. Cirou, P. le
Thomas str. 63
,,O polepszenie pracy laboratoriéw odlewniczych® —
str. 306
MECHANIZACJA: ODLEWNI, TRANSPORT,
URZADZENIA I PROJEKTOWANIE
,»Zasobniki dla mas formierskich® — M. S. Morozow-
ski str. 166
ORGANIZACJA PRODUKCJI, NORMOWANIE
I OPRACOWANIE TECHNOLOGICZNE
»Metodyka normowania zuzycia metalu na odlewy* —
A. S. Zwieriew str. 333
»Proba zastosowania statystycznych metod analizy
i kontroli w odlewni“ — A. J. Antonow, P. J. Kan-
tor, M. S. Mirkin str. 335
ODLEWNICTWO SPECJALNE
,Osobliwoéci krzepnigcia przy odlewaniu odsrodko-
wym* — L. S. Konstantinow str. 130
HIGIENA I BEZPIECZENSTWO PRACY
,Bezpieczenstwo pracy przy produkcji zeliwa sfero-
idalnego*“ — R. E. Savage str. 278 )
ROZNE

»Brykietowanie odpadkéw zelazokrzemu* —
Szktowski, W. G. Pietrow str. 129

»,Nowy material na pierScienie tlokowe® — E A. Su-
chodolskaja str. 219

,Odlewane narzedzia zeliwne z plytkaml z weglikow
spiekanych* — P, W. Paukow str. 30

J. A.



ERRATA

Na str. 44 w art. mgr inz. St. Pelczarskiego pt. ,Pomiar
rzeczywistej ilosci dmuchu w zeliwiaku“ w rys. 4 wkradit
sie blad:

zamiast — charakterystyka wentylatora
powinno by¢ — pozorna ilo§¢ dmuchu
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U progu czwartego roku Planu 6-letniego

Niepodobna przedstawi¢ osiggnigtych w ciggu
1952 roku postepow w jakiejkolwiek dziedzinie,
a wiec i na odcinku odlewnictwa w oderwaniu
od wielkich wydarzen politycznych tego okre-
su. Wydarzenia te wstrzasnely gleboko psychi-
ka kazdego Polaka i ukazaly najmniej nawet
wyrobionym istotng tres¢ wielkich przemian,
jakim w ciggu ostatnich lat odmiu uleglo nasze
spoleczenstwo. Ukazaly one skrystalizowang
forme naszego Ludowego Panstwa, ktorego ce-
lem jest zniesienie wszelkiego ucisku i nie-
ustanne dziatanie dla dobra calego narodu, wal-
ka o powszechny dobrobyt i Pokéj. Wydarze-
nia te wyraznie okreslily role kazdego obywa-
tela w tych dazeniach i walce. Pozwolily one
oceni¢ i prawidlowo scharakteryzowa¢ moment
historyczny, ktéry obecnie przezywamy i wy-
ciggna¢ szereg podstawowych wnioskow, wska-
zujacych kazdemu na jego odcinku droge, po
ktérej powinien sie posuwaé, azeby najskutecz-
niej wnie§¢ swdj wkilad w t¢ Wielkg Powszech-
na Budowe.

Pierwszym z tych wielkich wydarzen bylo
ogloszenie projektu Konstytucji i powszechna
nad nim dyskusja. Bylo w tej dyskusji co$ no-
wego i co$ niezmiernie podniositego. Stala sig
ona niezwykle silnym czynnikiem mobilizuja-
cym wszystkich bez wyjatku do bardziej sku-
tecznej, bo bardziej swiadomej pracy nad re-
alizacja planéw.

Obrady VII Plenum KC PZPR i jego uchwaty
daly niedoScigniony w swej wyrazistosci obraz
nowej sytuacji w jaka wkracza nasze zycie go-
spodarcze w danym momencie historycznym.
Wskazaly one, ze przemysl nasz osiggnal sta-
dium wyraznej przemiany jakoSciowej, Ze no-
wa sytuacja wymaga nowych metod kierownic-
twa i nowych metod pracy. Podkre$lily znacze-
nie mechanizacji, jako poteznego $rodka zwie-
kszenia wydajnosci; podkreslity podstawowe
znaczenie oszczednej i prawidlowej gospo-

darki materialowej; podkreslily raz jeszcze
nierozerwalny zwigzek nowej techniki z roz-
wojem produkcji; przypomniaty, ze Plan 6-letni
opiera sie na unowoczesnieniu metod wytwa-
rzania i ze to unowoczesnienie jest warunkiem
osiggniecia planowanych wskaznikéw. Wskaza-
nia VII Plenum byly poteznym uderzeniem
w te wszystkie umysty, gdzie beztrosko pano-
wal jeszcze konserwatyzm, w tych wszystkich,
ktorzy sadzili, ze mozna, jakoby osiggnaé¢ pla-
nowany wzrost produkecji przez réwnolegle
mnozenie starych stanowisk pracy bez wycig-
gania ich w linie, bez rytmu, bez radykalnego
wzrostu wydajnosci. :

Pamietne dni lipcowe — Zlot Mlodziezy —
Uchwalenie Konstytucji — oto trwale oznaczo-
ny cel naszych dazen, oto istota praw, jakie wy-
walczyl sobie lud, oto zreby organizacji prac
w kierunku pomnozenia bogactwa i potegi na-
szej ojczyzny.

Wkrétce po tym nastepuje utworzenie Fron-
tu Narodowego. Jego program wyborczy, pod
ktérym skupia sie caly nardd jest wielkim pro-
gramem przeksztalcenia naszej ojczyzny w kraj
powszechnego dobrobytu. Do pracy i walki o
realizacje tego programu staje caly nardd.
W Swietle zalozen tego programu rozpatrujemy
krytycznie nasze wysitki, wykrywamy niedo-
ciggniecia i podwajamy starania, aby je jak
najpredzej nadrobic.

Dla nas, ludzi Sciéle zwigzanych z przemy-
stem, najbardziej bliskim wydarzeniem ubieg-
lego roku byl bezsprzecznie II Kongres Inzy-
nieréw i Technik6w Polskich, zwoltany w War-
szawie dnia 28 wrzes$nia przez Naczelng Orga-
nizacje Techniczng i Centralng Rade Zwigzkéw
Zawodowych. Kongres dokonal podsumowania
osiggnieé¢ §wiata technicznego Polski Ludowej,
krytycznie ocenit niedociggniecia, sformutowat
zadania na rok najblizszy oraz wynikajace
z programu Frontu Narodowego wvtvczne na
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dalsze lata. Kongres podkreslil wielks, szczyt-
ng i trudng role inteligencji technicznej w re-
alizacji planéw i w wielkiej przemianie, jaka
przechodzi nasz przemyst i nasza technika.

,»Przed inteligencjg techniczng — mowit
w swym przemoéwieniu na Kongresie Obywatel
Prezydent Bolestaw Bierut — stanelo dzi§ —
jako realna mozliwo$¢ i nieodzowna potrzeba—
wielkie historyczne zadanie: podniesienia w cza-
sie mozliwie najkrétszym poziomu techniczne-
go naszego przemystu i catej naszej gospodarki
narodowe] przez tworcze wykorzystanie naj-
nowszych osiggnie¢ nauki i techniki, za§ w
pierwszym rzedzie olbrzymich i wspanialych
osiggnie¢ nauki i techniki radzieckiej, ktore
udostepnia nam w calej rozciagglosci zaprzyjaz-
niony z nami wielki Kraj Socjalizmu“ ?).

Wydarzeniem politycznym na skale Swiato-
wa byl XIX Zjazd WKP(b). Obrady jego pod-
sumowaly olbrzymi dorobek polityczny i go-
spodarczy ZSRR i wyprowadzily wynikajace
stad wskazowki i zadania. Referaty zjazdowe
i wypowiedzi w dyskusji stanowig bogate zro-
dlo wiedzy i do$wiadczenia, z ktérego mozemy
i powinni$my jak najobficiej czerpa¢, szukajac
rozwigzan naszych wilasnych probleméw i trud-
noéci.

Z datg Zjazdu zbieglo sie prawie ogloszenie
w naszym kraju genialnej pracy J. Stalina —
,,Ekonomiczne Problemy Socjalizmu w ZSRR*.
Praca, dajgca sformulowania podstawowych
praw ekonomicznych socjalizmu i, w przeciw-
stawieniu, wspotczesnego kapitalizmu oraz wy-
jasniajgca znaczenie i role obiektywnych praw
ekonomicznych w rozwoju spoleczenstwa so-
_ cjalistycznego jest dzielem epokowym. Stano-
wi ona podstawe rozwigzania wielu dreczacych
watpliwo$ci. Stanowi ona' sformulowanie przo-
dujacej teorii, umozliwiajgcej trafne, na nau-
kowych zasadach oparte przewidywanie, a wiec
i’ kierowanie zyciem ekonomicznym. Dzieki
pracy J. Stalina zyskujemy nowg podstawe do
bardziej celowego, bardziej swiadomego i tym
samym bardziej skutecznego dzialtania.

W tym samym jeszcze miesigcu pazdzierniku
odbyly sie wybory do pierwszego, powolanego
wedlug nowej Konstytucji Sejmu Polskiej Rze-
czypospolitej Ludowej. Wybory stanowity wiel-
kg manifestacje jedno$ci narodowej i zaufania
mas do Partii i kierownikéw Zzycia polityczne-
go. Przez prawie stuprocentowy udzial w wy-
borach ludno$¢ naszego kraju zdecydowanie
opowiedziala sie za nowg Konstytucjg, staneta
ramie przy ramieniu w szeregach walki o nowg
Polske, o Socjalizm i Pokéj.

Powolanie nowego rzadu pod mgdrym prze-
wodnictwem ukochanego Wodza Narodu i Bu-
downiczego Polski Ludowej Boleslawa Bieruta
byto zakonczeniem i konsolidacjg tego etapu

1) II Kongres Inzynier6w i Technikéw Polskich,
PWT, Warszawa, 1952, str. 6.
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dokonywujacej sie przemiany naszego spole-
czenstwa i naszej panstwowosci. -

Wreszcie zamykaja ten bogaty w wydarze-
nia polityczne wielkiej wagi rok 1952 jeszcze
dwa donioste fakty. Jeden z nich — to wieden-
ski Kongres Pokoju, wielka $wiatowa manife-
stacja setek milionéw uczciwie my$lacych lu-

- dzi, zdecydowanych przeciwstawi¢ sie wszel-

kim prébom wplatania $wiata w okropnos$ci
wojny, ludzi pragnacych pracowaé¢ dla pomno-
zenia dobrobytu i szcze$cia swych krajow, pra-
gnacych zbudowaé przyjazn miedzy narodami.
Kongres wykazal, ze ludzie pracy coraz silniej
ujmujg sprawe pokoju w swe rece i ze sity
obozu pokoju, ktéremu przewodzi Zwigzek Ra-
dziecki, stale rosng.

Drugi doniosty fakt — to o$wiadczenie
J. Stalina w sprawie mozliwosci unikniecia
wojny, zawarte w odpowiedziach na pytania
amerykanskiego dziennikarza. Stowa Stalina,
demaskujgce oszczercoOw i podzegaczy wojen-
nych okazaly calemu $wiatu raz jeszcze, ze
przyjazna i oparta na wzajemnym poszanowa-
niu zobowigzan wspélpraca pomiedzy krajami
roznych systemoéw gospodarczych i spolecz-
nych jest catkowicie mozliwa jesli tylko kraje
wykazg szczerg cheé¢ takiej wspolpracy. Ta
szczera che¢ ze strony Zwigzku Radzieckiego
zostala ponownie zadeklarowana przez J. Sta-
lina. Te wazkie slowa, ktére postepowa prasa
zachodnio-niemiecka nazywa pieknym podarun-
kiem noworocznym dla $wiata, pozwalajg nam
z ufnoécia patrzyé w przysziosé i spokojnie, a
przez to intensywniej i skuteczniej pracowaé
i budowaé.

Te oto wielkie, nalezy powiedzie¢ — epoko-
we wydarzenia, dotyczace nie tylko naszego
kraju, ale calego $wiata wywarly powazny
wplyw takze na psychike inzynieréw i techni-
kéw. Wzrosto u§wiadomienie polityczne. Wzro-
slo poczucie pewnoéci, ze idziemy we wlasci-
wym kierunku. Wzrosto zrozumienie koniecz-
nosci oszczedzania w procesie produkecji oraz
zainteresowanie sprawg kosztéow wlasnych
i ekonomiczng strong proceséw technologicz-
nych. Zagadnienie wprowadzania nowej tech-
niki, traktowane poprzednio, jako nie zawsze
nalezycie zrozumiany nakaz z goéry, obecnie sta-
je sie przedmiotem codziennego, zywego zain-
teresowania coraz szerszych két technikéw i in-
zynieréw. Nowa technika zdobywa sobie w ich
umyslach 'pierwsze miejsce, jako gtéwny i za-
sadniczy $rodek zwiekszania zdolno$ci produk-
cyjnych i wydajnosci, jako podstawa wykona-
nia planéw. Nie mozna oczywiScie powiedzie¢,
azeby$my nasz stosunek do nowej techniki zdo-
lali juz w pelni postawié na wlasciwym pozio-
mie. Braki sg jeszcze powazne; opory przeciwko
modernizacji do$¢ jeszcze czeste i silne. Za malo
jeszcze nowsa technike propagujemy — to zna-

/mm\&zz, wprowadzajac nawet takie czy inne inno-
2 f \
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wacje za malo dbamy o ich staranne i prawi-
dlowe ustawienie, wskutek czego nie mogg one
daé wyraznych efektéow i przez to najlepiej
i najskuteczniej, bo przy pomocy faktéw prze-
konywaé¢ opornych. Wprowadzamy nowe mate-
rialy czy procesy technologiczne, ale za malo
dbamy o szybkie rozszerzenie zakresu ich za-
stosowania, przez co wyniki gospodarcze s3
niedostateczne. Mimo tych niedociggnie¢, ktére
musimy w najblizszym czasie wyréwnaé, trzeba
stwierdzi¢, ze postep na tym odcinku jest wy-
razny.

Przypatrzmy sie nieco blize]j
odlewnictwa.

W zakresie nowych naterialéw i nowej tech-
nologii posuneliSmy naprzoéd sprawe zastoso-
wania i wykorzystania zeliwa modyfikowane-
go. Konferencja, zwolana w tej sprawie przez
STOP w lutym 1952 r. przy udziale licznych
konstruktoréw itechnologéw-mechanikow usta-
lita zasadnicze postulaty, warunkujgce pelne
wykorzystanie cennych wlasnos$ci zeliwa mody-
fikowanego. Konieczne w tym celu prace ba-
dawcze prowadzone sg przez Instytut Odlewni-
ctwa 1 zaklady badawcze Wyzszych Uczelni
pod ogdélnym kierownictwem Polskiej Akade-
mii Nauk. Produkcja odlewéw z zeliwa mody-
fikowanego idzie juz w tysigce ton.

Nowym osiggnieciem 1952 roku jest przemy-
stowe opanowanie produkecji zeliwa sferoidal-
nego. Produkcje te rozpoczeto na razie na malg
skale na dwoéch zakladach, niemniej prowadzo-
na jest ona metodami catkowicie przemystowy-
mi. W drugim pélroczu wprowadzono modyfi-
kacje przy pomocy bezniklowych stopéw ma-
gnezu, za$ pod koniec roku wyprébowano z po-
myS$lnym wynikiem wprowadzanie do zeliwa
magnezu czystego w postaci pary. Ta ostatnia
metoda rokuje duze mozliwosei, gdyz jest
w wykonaniu prosta, pozwala stosunkowo do-
brze wyzyska¢ magnez i to magnez w prakty-
cznie dowolnej postaci (ztom elektronu itp.).
Znaczenie opanowania produkecji zeliwa sfero-
idalnego zostalo w pelni ocenione przez czynni-
ki panstwowe, co wyrazito sie w przyznaniu
Nagrody Panstwowej Zespolowej III stopnia
kolegom J. Piaskowskiemu, A. Jankowskiemu,
J. Gérczynskiemu, A. Bargielowi i F. Kocuro-
wi, ktérych wysitkom w pierwszej linii nalezy
zawdziecza¢ to osiggniecie.

Za wyrdbzniajace sie prace, dotyczace wpro-
wadzenia nowych materialéw odlewniczych
przyznano w r. 1952 jeszcze dwie Nagrody Pan-
stwowe Zespolowe III stopnia, a mianowicie
cztonkowi Akademii Nauk prof. dr A. Krupkow-
kiemu i kolegom C. Adamskiemu, K. Nowac-
kiemu i K. Strzelcowi za opracowanie stopow
miedziowo-krzemowych oraz kolegom J. Waj-
cikowi, M. Pachowskiemu i Olesiowi za opra-
cowanie i wprowadzenie do produkcji zeliwa
wysokokrzemowego.

osiggnieciom

W ciggu roku 1952 jeste$my $wiadkami sta-
lego, cho¢ jeszcze powolnego rozwoju produk-
cji odlewéw zeliwnych w formach staltych (ko-
kilach). Przeprowadzone jeszcze w roku 1951
przez Instytut Odlewnictwa pomyS$lne préby
odlewania w kokilach cienko$ciennych ksztal-
tek kanalizacyjnych zachecily caly szereg za-
ktad6éw do stosowania tej postepowej i w wielu
wypadkach ekonomicznie korzystnej metody
wytwarzania odlew6w zeliwnych. Nie mozemy
tu niestety unikngé¢ stéw krytyki w stosunku
do zbyt powolnego tempa wprowadzania koki-
lowego odlewania ksztaltek kanalizacyjnych do
przemystu. Niemniej trzeba stwierdzi¢, ze In-
stytut Odlewnictwa i CBKMiUO przy pomocy
zrodet z literatury radzieckiej opanowaly cal-
kowicie zasady konstrukcji kokil dla odlewéw
zeliwnych oraz metody wykonywania ich tak,
aby kokile mogly byé uzywane bez obroébki
wnek.

Poczyniono réwniez postepy w odlewnictwie
kokilowym mosigdzu, stosujac kokile chlodzo-
ne, zamiast poprzednio uzywanych kokil gorg-
cych, oraz bardzo praktyczny sposéb wybucho-
wego wybijania rdzeni w wodzie.

Dalszemu systematycznemu rozszerzaniu
ulega zastosowanie syntetycznych mas formier-
skich, zaréwno dla odlewow staliwnych, jak
i zeliwnych. Szczegé6lnie na uwage zasluguje
pomys$lne zastosowanie wilgotnych rdzeniz ma-
sy syntetycznej przy odlewaniu wlewnic sta-
liwnych, co przynioslo duze oszczedno$ci za-
rowno w materiatach, jak i sile roboczej.

Na szczegblng uwage zasluguje opanowanie
w Instytucie Odlewnictwa precyzyjnego odle-
wania narzedzi ze stali szybkotngcej. Obecnie
odlewane sg regularnie frezy formowane za-
réowno na wosk tracony, jak i w piasku. Odle-
wanie nastepuje grawitacyjnie lub od$rodko-
wo. Przeprowadzone z wykonanymi frezami
préoby wykazaty, ze jakosé ich jest praktycznie
nie gorsza niz jako$¢, okre$lona przez normy
trwalosci dla frezow wykonywanych ze stali
kutej. Opracowane metody wymagajg jeszcze,
rzecz jasna, dalszych ulepszen, niemniej osigg-
niete dotycheczas wyniki sg calkowicie dojrzate
do wprowadzenia odlewania narzedzi do prze-
mystu, co jest w toku.

Z ciekawszych wynikéw prac warsztatowych
wymienié nalezy odlanie pieknego pomnika Bo-
hater6w Armii Radzieckiej, ktéry ustawiony
zostal na cmentarzu - Poleglych Zolnierzy Ra-
dzieckich w Warszawie, oraz opanowanie tech-
nologii odlewania walcéw do maszyn papierni-
czych (o $rednicy 1500 mm i diugosci 5000 mm).
Ten ostatni przyklad jest wyraznym dowodem
jak wielkg i decydujaca pomocay jest oparcie
trudnej produkcji na $cistym opracowaniu pro-
cesu technologicznego. Tylko dzieki takiemu
opracowaniu zdotano w stosunkowo prymityw-
nych warunkach opanowaé¢ trudng produkcje
walcow.



Mechanizacja produkecji odlewniczej. Zasad-
niczym posunieciem w dziedzinie przygotowa-
nia podstaw mechanizacji odlewnictwa jest
ustalenie Zarzadzeniem Ministra Przemystu

Maszynowego pelnego wykazu typowych ma--

szyn i urzadzen odlewniczych oraz elementéw
mechanizacji odlewni, ktérych programowa
produkcja ma byé uruchomiona w okresie Pla-
nu 6-letniego. Na wszystkie urzadzenia i ele-
menty zawarte w wykazie, z ktérych wiele jest
juz w produkecji opracowywane sg karty kata-
logowe, zawierajgce dane techniczne, potrzebne
do zastosowania urzgdzenia.

W roku 1952 wyprodukowano caly szereg
nowych typéw maszyn i urzadzen odlewni-
czych a miedzy innymi zeliwiak o wykladzinie
chtodzonej wodg, mieszarke kolotokowsg o po-
jemnosci 600 1, trzy rodzaje spulchniarek, sita
wieloboczne, dozowniki talerzowe, beben ma-
gnetyczny, przeno$niki ptytkowe, dwa typy
maszyn formierskich, komplet aparatury do ba-
dania mas formierskich i inne.

Wartko posuwa sie naprzéd budowa kilku
nowych obiektéw odlewniczych, ktére zaopa-
trzone zostajag w wbézkowo-czlonowe przenosni-
ki form i inne urzadzenia do pelnej mechaniza-
cji produkcji.

W calym szeregu odlewni wprowadzono
w czyn wiele zamierzen z zakresu malej me-
chanizacji. W wykonanie tych zamierzen wkia-
dano niejednokrotnie wiele wysitku. Nie mozna
jednak, niestety, powiedzie¢, aby osiagnieto
bardzo wydatne rezultaty. W jednym z zakla-
déw, pracujacych ,,na biegu“ wprowadzono np.
stanowisko formowania maszynowego. Wsku-
tek zlej organizacii tego stanowiska osiggana
na nim wydaino$é wynosi zaledwie 70%0 wy-
daino$ci formowania recznego. W innym za-

- kladzie wprowadzanie urzgdzen malej mecha- -

nizacii posuwa sie w bardzo powolnym tempie
i oczywiscie zadnych pozytywnych rezultatéw
stwierdzié nie mozna. Tego rodzaju fakty, nie
odosobnione niestety, trzeba uwazaé¢ za wybit-
nie s7kodliwe. Nie tylko bowiem idg na mar-

ne wt-zone wysitki i §rodki finansowe, nie tyl-:

ko gesmodarka narodowa nie osinga korzyéei
z vruchomienia ukrytych rezerw produkcyi-
nvch i nie ulegaia poprawie warunki pracy,
ale. co gorzei. wskutek tych niepowodzen sama
mv4l matei mechanizacii ulega skompromito-
waniu wobec bardziei konserwatywnych (do$é
jeszeze licznych) czlonkow zatogi, ktérych opo-
ry przeciwko wprowadzaniu nowych metod
wzrastaig. Jakiez sg przyczyny tego zjawiska?
Wydaie sie, ze zasadniczych przyczyn jest trzy:

1. Inzynierowie i technicy na zakladach nie
zadajg sobie trudu poznawania zasad mechani-
zacji pracy i takiego opracowywania tych pro-
bleméw, ktére dawaloby pewno$é osiagniecia
pozytywnych wynikéw; szwankuje praca poli-
tyczna i uswiadamiajgca wsréd zatég robotni-
czych,
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2. Robotnicy nie s3 weiagani do wspélpracy
w rozwigzywaniu zagadnien matej mechaniza-
cji i cala akcja zamiast by¢ przedmiotem zgod-
nego wysitku zalogi w kierunku polepszenia
warunkéw wytwarzania staje sie¢ przymusows
akcja administracyjng. 4

3. Zagadnienia malej mechanizacji rozwigzy-
wane sg przewaznie fragmentarycznie, a nie
kompleksowo. Nie mechanizuje sie¢ wszystkich
ogniw danego przebiegu, a tylko niektére, i to
nie najbardziej pracochlonne, a te, ktére naj-
tatwiej jest zmechanizowaé. W rezultacie pra-
cochlonno$¢ catego przebiegu przewaznie nie
ulega zmniejszeniu.

Zagadnienia malej mechanizacji sg w odlew-
niach o tyle trudne, ze zazwyczaj mechanizacja
zastgpi¢ ma prace wprawdzie reczng, ale w wy-
niku wieloletniej tradycji- i osiggnietej przez
wykonawcoéw wprawy przewaznie dobrze zor-
ganizowana. Musi wiec mechanizacja by¢ bar-
dzo dobrze pomys$lana i przeprowadzona, aby
w tych warunkach wykazaé wyrazne korzysci.

Konieczna bedzie w najblizszym okresie dal-
sza usilna i wielostronna akcja w kierunku usu-
niecia tych btedéw i niedociggnieé.

W roku 1952 rozpoczeto powazng akcje, ma-
jaca na celu poprawe organizacji produkecji od-
lewniczej. Instytut Odlewnictwa opracowal
przy udziale prof. M. Skarbinskiego metodyke
projektowania proces6w technologicznych w
odlewnictwie. Praca ta, w formie bogato ilu-
strowanej instrukecji zawiera wszystkie nie-
zbedne wskazéwki, dajace odpowiedZz na pyta-
nie, jak nalezy opracowywaé¢ dokumentacje
techniczng dla odlewni. Przez jej rozpowszech-
nienie stworzone zostaja warunki do wydatne-
go podniesienia poziomu pracy biur technolo-
gicznych odlewni.

Roéwnoczesnie Instytut Odlewnictwa rozpo-
czal opracowywanie ujednoliconej wewnetrz-
nej organizacji warsztatowej odlewni. W gru-
dniu odbyla sie w tej sprawie konferencja oko-
lo 100 przedstawicieli czotowych odlewni re-
sortu przemystu maszynowego, gdzie po wy-
stuchaniu odpowiednich referatéw przedysku-
towano oddzielne zagadnienia organizacji. Kon-
ferencja dobitnie okazala, jak bardzo oczeki-
wane w terenie jest ujednolicenie zasad orga-
nizacji odlewni i dala Instytutowi bogaty ma-
teriat, ktéry postuzy do prawidtowego ustawie-
nia tego zagadnienia. '

Stowarzyszenie  Techniczne Odlewnikéw
Polskich wykazywalo ozywiong dzialalno$é.
Liczba cztonkéw przekroczyta 1500 os6b zorga-
nizowanych w 15 oddzialach terenowych. Po-
wstal caly szereg kol zakladowych STOP. Zor-
ganizowano narade naukowo-techniczng w spra-
wie rozpowszechnienia zeliwa modyfikowane-
go oraz narade w sprawie odlewdw ci$nienio-
wych. W niektérych oddziatach bardzo dobrze
przyjely sie regularne zebrania dyskusyjne,



gdzie po krétkim zagajeniu dyskutowane sg
najbardziej aktualne problemy techniki odlew-
niczej. Zorganizowano kilka serii odczytow,
miedzy innymi serig, poswiecong zachecaniu
absolwentéw szkol ogélnoksztatcaeych do wste-
powania do zawodu odlewniczego. Przygotowa-
no do druku systematyke wad odlewo6w staliw-
nych z atlasem oraz posunigto prace nad podo-
bnymi atlasami dla zeliwa szarego i zeliwa cig-
gliwego. Czlonkowie STOP brali czynny udzial
w zainicjonowanej przez NOT akcji zobowig-
zan. W akecji tej wyro6znil sie¢ oddziat w Stara-
chowicach. Aktywno$¢ STOP dobrze ilustruje
fakt, ze w dyskusji na II Kongresie Inzynieréw
i Technik6w Polskich na 27 moéwcow, czlonkow
NOT, przemawialo 3 czlonkéw STOP tj. 119,
podczas gdy liczba czlonkéw STOP-wynosi za-
ledwie nieco wigcej niz 2% calkowitej liczby
cztonkéw NOT.

W. dziedzinie wydawnictw odlewniczych
zrobiono ogromny krok naprzdéd. ,,Przeglad Od-
lewnictwa“ rozwija sie pomyslnie. Dowodem
wlasciwego doboru tresci i nalezytego poziomu
artykuléw moze stuzyé fakt, ze 12 pozycji
z ,,Przegladu“ przedrukowane zostaly w obszer-
nych streszczeniach przez zagraniczne czasopi-
sma odlewnicze. Ponadto zamieszczono w pra-
sie zagranicznej caly szereg notatek bibliogra-
finych o pracach publikowanych w ,Przegla-
dzie“.

W zakresie wydawnictw ksigzkowych tresci
odlewniczej ukazalo sie w roku 1952 okolo 15
prac oryginalnych i tlumaczonych. Panstwowe
Wydawnictwa Techniczne utworzyly dzial od-
lewniczy w ramach Redakcji Mechaniki. Plan
r. 1953 przewiduje znaczne rozszerzenie dzia-
lalno$ci wydawniczej PWT w zakresie odlew-
nictwa.

I w dziedzinie szkolenia kadr inZzynieryjno-
technicznych specjalnosci odlewniczej rok 1952
zaznaczyl sie wyraznym postepem. Ustalono
profil Wydziatu Odlewnictwa Akademii Gérni--
czo-Hutniczej w Krakowie, w ktéorym przewi-
dziano utworzenie szeregu nowych katedr i za-
kladéw. Opracowano przy udziale STOP pro-
gramy nauczania dla Wydzial6w Odlewnictwa
i Wydzialéw Odlewnictwa Metali Niezelaznych
Technikum. Opracowanie programoéw wydat-
nie podniesie stopien przygotowania fachowego
przysztych mlodych kadr technikéw odlewni-
kéw. ‘

Na zakonczenie z rado$cig notujemy fakt, ze
Przewodniczacy Zarzadu Gléwnego STOP prof.
dr Mikolaj Czyzewski odznaczony zostal indy-
widualng Nagrode Panstwowg III stopnia za za-
stugi potozone na polu badania teorii i praktyki
pracy zeliwiaka. Z przedstawionych powyzej
pokrétce osiagnieé i wydarzen z ogdlnego roz-
woju potrzeb naszego przemystu a w szczeg6l-
nosci przemystu budowy maszyn, a przede
wszystkim z wskazan kierownikéw naszego zy-

cia gospodarczego wynikaja na rok 1953 dla od-
lewnictwa nastepujgce wezlowe zadania:

W oparciu o opracowang metodyke projek-
towania proceséw technologicznych w odlew-
niach trzeba dzwigna¢ na wyzszy poziom prace
biur technologicznych. Prawidlowo opracowa-
ne karty technologiczne muszg sta¢ sie podsta-
wg wprowadzenia i przestrzegania S$cistej dy-
scypliny technologicznej. Tylko tg droga osig-
gnaé bedziemy mogli wysokg jako$¢ produk-
cji odlewniczej wymagana przez rozwijajacy
sie przemysl! maszynowy i opanowaé nowe
asortymenty odlewéw. Jednakze dyscypline
technologiczng mozna skutecznie wprowadzac
tylko wtedy, gdy -bedace jej podstawsg instruk-
cje 1 opracowywania sg merytorycznie prawi-
dtowe. Na to nie wystarczy istnienie i znajo-
mo$¢ metody. Niezbedna jest gruntowna zna-
jomos$é techniki odlewniczej, wysokie kwalifi-
kacje technologéw. Stad najwazniejszy obowig-
zek, najwazniejsze zadanie odlewnikéw: pogle-
bienie wlasnych kwalifikacji. Ten podstawowy
obowigzek wyznaczyl w stosunku do wszyst-
kich technikéw Ob. Prezydent Boleslaw Bierut
w Swoim przemoéwieniu na II Kongresie Inzy-
nieréw i Technikéw, moéwigc:

,Podniesienie poziomu technicznego naszej
gospodarki narodowej moze byé¢ szybkie i sku-
teczne tylko w warunkach wytezonej pracy nad
poglebieniem wiedzy i kwalifikacji zawodowe]
zar6wno inteligencji technicznej jak i milio-
nowych kadr robotniczych. Kto nie podnosi
swych kwalifikacji, kto nie uzupelnia swej wie-
dzy, kto sie ciggle nie uczy, nie tylko pozostaje
w tyle, ale i ciggnie wstecz innych, a wiec opo6-
znia i hamuje postep techniczny, nasz rozwoj
gospodarczy‘‘ *).

Pomocg w wypeklnieniu tego obowigzku po-
winno czionkom swym stuzyé¢ STOP. Jest to
przeciez gléwnym celem istnienia naszego Sto-
warzyszenia. Pomoc takg stanowié¢ beda prace
Instytutu Odlewnictwa, Wydziaty i Katedry Od-
lewnicze Wyzszych Zakladéw Naukowych, wy-
dawnictwa techniczne kierunku odlewniczego.
JesteSmy pewni, ze wszyscy Koledzy odlewni-
cy w nadchodzacym roku 1953 beda szeroko
z pomocy tych korzystali nie szczedzac wysilku
dla wykonania podstawowego obowigzku —
poglebienia nowej wiedzy i swych kwalifikacji.
Obok studiowania technologii, niezbednego dla
nalezytego postawienia sprawy biur technolo-
gicznych jest jeszcze jedna dziedzina, w ktérej
brak  dostatecznego poziomu umiejetnosci
u og6tu odlewnikéw daje sie szczegdlnie do-
tkliwie odczuwaé. Tg dziedzing jest mala me-
chanizacja odlewni. Musimy w ciggu roku 1953
stworzy¢é pewng liczbe prawidlowych, udanych
rozwigzan matej mechanizacji operacji techno-

1) II Kongres Inzynieré6w i Technikéw Polskich,
PWT, Warszawa, 1952, str. 7.



logicznych i transportowych w odlewniach; roz-
wigzanie to realizowaé praktycznie-i po ich wy-
probowaniu rozpowszechni¢ jak najszerzej zdo-
byte do$wiadczenie. Trzeba sprawe te uczynié¢
przedmiotem wspétzawodnictwa i wynalazeczo-
$ci robotniczej. Trzeba na temat mechanizacji
organizowaé odczyty i dyskusje, trzeba skrzet-
nie zbiera¢ i analizowa¢ przykitady nawet mniej
udanych utamkowych rozwigzan. Trzeba dla
akcji tej zarezerwowac state miejsce na tfamach
, Przegladu Odlewnictwa“.

W roku 1953 rusza pierwsze nowe obiekty
odlewnicze, calkowicie zmechanizowane. Nie
wolno nam od chwili uruchomienia pierwszego
takiego obiektu straci¢ ani jednego dnia w gro-
madzeniu doswiadczen z jego pracy. Obserwa-
cje muszg by¢ skrzetnie notowane i analizowa-
ne, azeby te nowe do$wiadczenia niezwlocznie
wykorzystaé¢ przy budowie i uruchomianiu dal-
szych tego rodzaju zakladéw. Uczynmy przed-
miotem naszej ambicji, azeby zaden bilad, kto-
ry wykryjemy w budowie czy obsludze urza-
dzen odlewni zmechanizowanej nie powtérzyl
sie wiecej ani w tej samej ani w innej odlewni.

Sposréd szezegolnych zagadnien technologicz-
nych na czolo zadan 1953 r. wysuwa sie dalsze
rozpowszechnienie stosowania zeliwa modyfi-
kowanego oraz pelne wykorzystanie tak cenne-
go tworzywa jakim jest zeliwo sferoidalne.
Z materialu tego wykonaé, wyprébowac i wpro-
wadzi¢ do przemyslu musimy w roku 1953 sze-
reg waznych i odpowiedzialnych elementéow
maszyn: waly korbowe, $limacznice, wience,
kola zebate. Szybkie wypelnienie tego zadania
ma wielkie znaczenie dla rozwoju przemystu
maszynowego. Pozwoli ono uzyska¢ znaczne
obnizenie kosztéw i rozluzni¢ waskie gardlo
jakie w obecnym momencie stanowi dostawa
odkuwek foremnikowych, ktoére odlewy te za-
stapig. Rozwigzaniu tego problemu bedziemy
musieli po$§wieci¢ wiele powaznych i systema-
tycznych staran i wysitkow.

W roku 1953 mamy wprowadzi¢ do przemystu
precyzyjne odlewanie narzedzi skrawajgcych.
Jest to nowa i wazna dziedzina techniki odlew-
niczej, ktérej rozpowszechnienie . przyniesie
przemystowi duze korzysci. Praktycznie odlew-
nictwo precyzyjne bedzie jednak w danym
wypadku mialo jeszcze inne bardzo istotne
znaczenie. Na tym przykladzie przepracujemy
mianowicie technike sprawnego przeniesienia
do przemystu nowej metody pracy, opracowa-
nej kompleksowo w Instytucie Odlewnictwa.
Poznamy, jakie wlasciwo$ci musi mieé¢ labora-

toryjne przygotowanie metody, azeby uwzgled-
nito ono od razu pozornie drobne trudnosci;
ktére w laboratorium latwo przeoczyé¢, a ktére
w przemyslowej praktyce urastajg do rozmia-
réw prawdziwych przeszkéd, utrudniajgcych
szybkie osiggniecie wynikéw na zadang skale.

Wreszcie w nadchodzgcym roku musimy
zrewidowac¢ i postawi¢ na nalezytym poziomie
nasz stosunek do nowych maszyn i urzadzen
odlewniczych, ktérych wytwarzanie w kraju
uruchamiamy. Wprawdzie moze sie wydaé, ze
uruchamianie produkcji nowych - maszyn * jest
to zadanie wylacznie dla biura konstrukcyjne-
go i zakladu majgcego dang maszyne wytwa-
rza¢. W istocie jednak produkcja maszyn jakos-
ciowo dobrych i dokladnie odpowiadajacych
potrzebom przemystu nie moze by¢ osiagnieta
bez wydatnego wspoéludziatu ogélu uzytkowni-

. kéw tych maszyn. Ich obserwacje i uwagi, ich

szczera krytyka jest nieoceniong pomoca przy
wykrywaniu usterek i ulepszaniu konstrukecji
i jako$ci maszyn. W konstruowaniu i budowie
maszyn odlewniczych mamy jeszcze niewielkie
doswiadczenie. Moze ono zostaé szybko pomno-
zone, jesli zrozumiemy, ze wytwarzanie debrych
maszyn jest obowigzkiem i dzielem wszystkich
odlewnikéw. Wszyscy wiec musimy wzigé
udziat w tej pracy, pilnie obserwujac i pozna-
jac nowe maszyny oraz zawiadamiajac nie-
zwlocznie biura konstrukcyjne lub wytwoérce
o wszelkich zauwazonych niedociggnieciach
i proponowanych ulepszeniach. Wszechstronna
krytyka nowej maszyny dokonana przez uzyt-
kownika jest wielkg pomocg dla konstruktora
i wytwércey i stanowi niezwykle skuteczne na-
rzedzie postepu technicznego. W roku 1953 mu-
simy wszedzie to szeroko zastosowac. :
Jest rzecza jasng, ze przytoczone problemy
nie wyczerpuja calo$ci zadan odlewnictwa, uje-
tych planami na rok 1953. Sg to jednak zada-
nia czolowe dlatego, ze nalezyte ich wypelnie-
nie ulatwi i pociggnie za sobg wypelnienie
wszystkich innych zadan i wybitnie podniesie
technike wytwarzania odlew6w na wyzszy po-
ziom. o
Ob. Prezydent Bolestaw Bierut wymownie
okreélit dokonywujaca sie w naszym przemys$le
przemiane metod wytwarzania mianem — Re-
wolucji Technicznej. Niechze wiec odlewnictwo
nasze odegra w roku 1953 jak najchlubniej
swoja role w tej rewolucji technicznej naszego
przemystu dla dobra Polski Ludowej, dla sku-
tecznej i zwycieskiej walki o Socjalizm i Pokéj.

Walczac o wzrost naszej sily gospodarczej i obronnej,
0 wzrost kultury i dobrobytu mas pracujacych

UTRWALAMY SPRAWE POKOJU!
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Jakie osiagniecia odlewnikéw radzieckich powinnismy
jak najszybciej zastosowa¢ w odlewnictwie krajowym?
(artykul dyskusyjny)

Wytyczne postepu technicznego; niedostatecz-
ne tempo postepu w okresie ostatnich dwéch lat.
Potrzeba ,,przelomu psychicznego®. Oszczednosc
metali w odlewnictwie. Niedostateczna kontrola

. produkcji; metody walki z ,brakorébstwem®.
Znaczenie dyscypliny technologicznej i koniecz-
no$¢ wzmozenia jej. Specjalizacja produkcji.
Opracowanie produkcji i normowanie czasu w od-
lewni. Mechanizacja czynno$ci i zagadnienie ,,no-
wej technologii“. Wzmozenie wydajnosci pracy
oraz warunkéw higieny i bezpieczenstwa pracy
w odlewni. Niedostateczne wykorzystanie pracy
kobiet w odlewniach. Szkolenie kadr. Wsp6itpra-
ca nauki z przemystem. Podstawowy warunek
osiggniecia realnych wynikow.

Naczelnym haslem postawionym nam tech-
nikom przez Partie i Rzad i konkretnie sformu-
fowanym w Uchwalach II Kongresu Inzynieré6w
i Technikéw w r. 1952—jest hasto postepu tech-
nicznego, pod ktérym tak wspaniale rozwija sie
technika radziecka. Na odcinku odlewnictwa
technika ta bezspornie nalezy do przodujacych
w $wiecie, a my jesteSmy w tym szczeSliwym
polozeniu, Ze mozemy w bardzo szerokiej skali
czerpa¢ nauke i doSwiadczenie z ZSRR.

Ocene stanu polskiego odlewnictwa przepro-
wadzil na V Plenum Partii wicepremier H. Minc,
ktéry stwierdzit w odniesieniu do wprowadze-
nia nowej techniki, ze ,,zagadnienia techniczre
nie stojg jeszcze w centrum uwagi zaréwno or-
ganizacji partyjnej, jak i administracji gospo-
darczej. Objawy rutyniarstwa i konserwatyz-
mu, uporczywego trzymania sie starych metod
wcigz jeszcze majg szerokie rozpowszechnie-
nie‘“..., z podkresleniem, ze ,,odlewnictwo jest
najbardziej zacofanym ogniwem przemystu ma-
szynowego‘‘. Slowa te wywolaly w swoim cza-
sie szeroki oddzwiek wséréd odlewnikow, byly
dyskutowane na Ogoélno-Polskim Zjezdzie Od-
lewnikow w maju r. 1951, znalazly wyraz
w uchwatach Zjazdu, w oSwiadczeniach Zarzadu
Stowarzyszenia Technicznego Odlewnikéw Pol-
skich oraz w stwierdzeniu, ze wprowadzenie no-
wego stylu pracy w odlewnictwie wymaga gle-
bokiego ,,przewrotu psychicznego wsréd od-
lewnikow.

Czy odlewnicy polscy moga stwierdzi¢ ze spo-
kojnym sumieniem, ze na odcinku postepu tech-
nicznego w odlewnictwie wyniki juz osiggniete
upowazniajg do samozadowolenia i przyznania,
ze obowigzek swoéj wykonujg nalezycie? Czy
pomoc Partii i Rzadu jest wystarczajgca? Wy-
daje sie mi, ze jednak pomimo szeregu osiggnie¢
w podciggnieciu przemystu odlewniczego na
wyzszy stopien sprawnoéci technicznej, postep
ten idzie zbyt powoli i ze w wyniku prawie dwu-
letniego okresu naszych wysiltkéw od momentu
wypowiedzi wicepremiera H. Minca i od Uchwa-
ly Prezydium Rzgdu w sprawie rozwoju i mo-
dernizacji produkcji odlewniczej — nie moze-
my powiedzie¢, aby osiggniete wyniki mogly

stanowi¢ podstawe do optymistycznego twier-
dzenia, ze przemyst odlewniczy jako catose
przejat sie haslami postepu technicznego, ze
wsérod odlewnikow nastgpit tak wskazany ,,prze-
wrot psychiczny“, zZe dotychczasowe tempo na
tym odcinku nie stanie sie przyczyng zahamo-
wania rozbudowy ciezkiego przemystu maszy-
nowego szczeg6lnie przy koncu Planu 6-letnie-
go i w poczatkach nastepnego okresu naszego
rozwoju gospodarczego. Nie zapominajmy stu-
sznej uwagi czynnika nadzorujacego, ze ,,wobec
niskiego stanu technicznego odlewnictwa pol-
skiego stroma progresywnos$¢ wskaznikoéw sta-
je sie nakazem®.

Obowigzkiem wiec naszym jest stale powra-
ca¢ do zagadnienia postepu technicznego w od-
lewnictwie, przypominaé o istnieniu jego i ko-
nieczno$ci pelnego, a nie wyrywkowego zalat-
wienia probleméw w nim tkwigcych. Najsku-
teczniejsza za$ metoda jest wedlug mnie state
poréwnywanie sposobéw postepowania i osigg-
nie¢ odlewnikéw radzieckich z osiggnieciami
naszymi na odcinku postepu technicznego.

W.ydawnictwa periodyczne i ksigzkowe docie-
rajg do mas regularnie, dokumentacja najbar-
dziej szczegodltowa jest do wykorzystania przez
nasze Biura Projektowania, a osobiste zetknie-
cia sie bezpo$rednie, prawdopodobnie coraz cze-
Sciej bedg mialy miejsce, umozliwiajgc zapo-
znanie sie z kierunkami i metodami wprowa-
dzenia postepu technicznego w kraju radziec-
kim i przeszczepianiu ich na nasz grunt.

Z ogromnej ilo$ci probleméw jakie sto-
ja przed odlewnikami porusze w niniejszym ar-
tykule tylko te najwazniejsze, ktérych opano-
wanie i wszczepienie w praktyke jest konieczne
badZz ze wzgledu na ich podstawowe znaczenie
dla naszej gospodarki narodowej, badz ze wzgle-
du na to, ze tworza one podwaliny, na ktérych
bedziemy budowaé nasz nowy socjalistyczny
przemyst odlewniczy. Pragne nie tylko wyja-
wié je, lecz i zwigzaé¢ z doswiadczeniami odlew-
nikow radzieckich i wskaza¢ sposoby rozwig-
zania przez nich praktykowane.

Pomimo, ze czasokres budowy gospodarki so-
cjalistycznej, skala i doSwiadczenie nasze i w
ZSRR sa nieporéwnywalne, to jednakze znaj-
dujemy problemy aktualne obecnie dla obydwu
stron; sg to problemy oszczednosci metalu, kon-
troli produkeji, wspélpracy nauki z przemystem.
W innych punktach natomiast rozpietosé i war-
to$¢ osiggnie¢ w ZSRR w stosunku do wyjawia-
nego u nas postepu technicznego jest tak duza,
ze nie pozostaje nam nic innego jak w sposéb
najbardziej energiczny przejmowa¢ osiggniecia
odlewnik6w radzieckich, nie szukajgc innych
rozwigzan i przykladéw postepowania; wsréod
tej grupy probleméw wymienie przykladowo
problem dyscypliny technologicznej, problem
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wydajnoéci pracy, zmme]szema w odlewni czyn-
nosci pracochlonnych i innych.

Nie trzeba uzasadniaé, ze oszczedno$¢ metalu
jest podstawowym problemem w gospodarce so-
cjalistycznej, jak réwniez nie trzeba dowodzié,
ze daznos¢ do osiggniecia najwiekszych rezulta-
tow w czasie najkrotszym dyktuje konieczno$é
ustalenia pewnego prioritetu w atakowaniu za-
gadnien wynikajgcych z tego problemu, atako-
waniu tych punktéw, ktérych opanowanie da
w krotkim czasie korzysci najwieksze.

Problem oszczednos$ci metali, zaréwno stopow
zelaza, jak i metali niezelaznych, powinien by¢
ujmowany przez odlewnikéw dwustronnie: od
wewnatrz odlewni i od strony wspoétpracy z kon-
struktorem. Rozpatrujac go od wewnatrz odlew-
ni, wysuwamy jako praprzyczyne nieekonomicz-
nej gospodarki metalem w odlewni zbyt znacz-
ne ilosci odlew6w nieudanych, brakéw produk-
cji znacznie obnizajace uzysk dobrego produktu
w stosunku do iloSci metalu zuzytego na ten cel.

Bardziej zwezonym zagadnieniem, tym nie
mniej bardzo waznym, jest na odcinku walki
o oszczedno$¢é metalu zwiekszenie uzysku przez:

a) stosowanie prawidlowego i ekonomicznego
ukladu wlewowego,

b) szerokie wprowadzenie nadlewéw cisnie-
niowych, szczegélnie w odlewnictwie staliwa,

¢) zmniejszenie naddatkéw na obroébke.

We wszystkich tych trzech punktach mamy
znakomite oparcie o teoretyczne i praktyczne
osiggniecia odlewnikéw radzieckich w powaz-
nym stopniu uzupelnionych naszymi wlasnymi
doswiadczeniami, a opieszate wprowadzenie ich
w zycie jest doskonatg ilustracjg do przytoczo-
nych sléw wicepremiera H. Minca o rutyniar-
stwie i konserwatyzmie technicznym pracowni-
kéw przemysiu. Mozna by wyliczy¢ jeszcze sze-
reg odcinkéw pracy w odlewni, uporzgdkowanie
ktérych daloby powazne oszczednos$ci metalu;
wystarczy wspomnie¢ o stratach powstajgcych
wskutek nieotrzymywania gorgcego metalu z ze-
liwiaka od poczatku topienia; troche by wiecej
uwagi przy rozpalaniu pieca, a zaoszczedziloby
sie powazne ilo$ci metalu. To samo mozna po-
wiedzie¢ o stratach wynikajgcych przy nieuwaz-
nym rozlewaniu metalu do form, niedostateczne
wykorzystanie odpadkéw produkeji itp. Sg to
rzeczy dobrze znane kazdemu odlewnikowi, lecz
przechodzi si¢ obok nich bez uwagi i nie prze-
strzega sie abecadla gospodarki metalem. W dro-
dze akcji ,,zobowigzan“ mozna by tu uzyskaé
gospodarczo wazkie rezultaty.

Rozpatrujac ten sam problem od strony uzyt-
kownika odlewéw, widzimy mozliwo$ci znacz-
nych oszczednos$ci metalu, niewykorzystane je-
dnak u nas nawet w matym stopniu; jest to za-
gadnienie wprowadzenia w konstrukcji nowych
tworzyw. Rutyniarstwo i konserwatyzm kon-
struktoréw pod wzgledem tworzyw sg réwniez
znaczne jak i u odlewnikéw. Przyznaé¢ nalezy,
ze odlewnicy zrobili w kierunku opanowania
produkeji nowych tworzyw dos$é¢ duzy krok i w
szeregu odlewni opanowana jest przemystowa
produkcja zeliwa sferoidalnego, modyfikowane-
go itd., ustalona mozliwo$¢ wprowadzenia wza-
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mian stopéw metali deficytowych — stopéw
cynku typu Znal itd., a co najwazniejsze podjeli
inicjatywe zainteresowania konstruktoréw no-
wymi tworzywami i zorganizowali Ogélno-Kra-
jowg Narade w sprawie rozpowszechnienia zeli-
wa modyfikowanego. Wprowadzenie ostatniego
do konstrukcji moze daé tysigce ton oszczedno-
$ci metalu przez zmniejszenie grubosci $cianek
odlewu; zeliwo sferoidalne i czarne zeliwo cig-
gliwe znacznie moze zmniejszy¢ tonaz zapotrze-
bowania na staliwo, lecz niestety odlewnie nie
majg zapotrzebowania na te nowe tworzywa,
a o realizacji Uchwal Narady nic szerszemu ogoé-
towi odlewnikéw niewiadomo.

Wspomnieé¢ nalezy réwniez o zeszlorocznej
Naradzie w sprawie oszczednoS$ci paliwa, a w
szczegoblnosci koksu. Narada powziela iszereg
istotnych uchwal na tym odcinku, lecz do dzis$
dnia nic nie wiadomo o stanie ich realizacji
1 wydaje sie, ze jesteSmy na tym samym miej-
scu, na ktéorym byliSmy przed odbyciem nara-
dy. Stan taki niewatpliwie nie sprzyja ,,prze-
wrotowi psychicznemu®. Nalezaloby oprze¢ sie
na przykladzie odlewnikéw radzieckich, ktérych
stowa potwierdzone sg czynem, a odpowiednia
egzekutywa podjetych uchwat i zobow1azan da-.
je szybkie wyniki.

Aktualnym zagadnieniem ws$réd odlewnikow
radzieckich jest nalezyte zorganizowanie kon-
troli brakéw, celem ktoérej jest zmniejszenie ilo-
$ci ich w odlewni. Kontrola produkcji nabiera
szczegblnego znaczenia w miare zwiekszania
udziatlu produkeji masowej w ogélnej produk-
cji odlewéw. Bez wprowadzenia kontroli mie-
dzyoperacyjnej, kontrola koncowa bedzie za-
wsze natrafia¢ na tak znaczng ilo$¢é niespodzia-
nek, ze istotny sens kontroli — zapobiezenie
brakom — bedzie nie osiggalny. Dlatego tez
wprowadzajac masowsa, zmechanizowang pro-
dukcje nalezy zawczasu opracowaé pelny plan
miedzyoperacyjnej kontroli, zaprojektowac
wszystkie potrzebne sprawdziany i wprowadzi¢
wlasciwg organizacje kontroli od pierwszych
krokéw wykonania kazdego bardziej odpowie-
dzialnego odlewu. Praktyka odlewni radziec-
kich powinna stuzy¢ nam przykiladem praktycz-
nego rozwigzywania zagadnienia kontroli przy
masowe]j produkcji.

Obok kontroli miedzyoperacyjnej -stoi osta-
teczna kontrola gotowego wyrobu. Wytyczne tej
organizacji podat prof. P. P. Berg w ksigzce
swojej ,,Prowierka kaczestwa otliwok*, Moskwa
1950, ktéra powinna by¢ przyswojona przez kaz-
dego czynnego odlewnika polskiego. Podstawsg
realnej kontroli jest doktadna analiza i klasyfi-
kacja otrzymanego wadliwego odlewu z ustale-
niem przyczyny braku oraz osoby odpowiedzial~
nej za jego powstanie. Wprowadzenie metod ma-
tematycznej analizy uzyskiwanych liczb staty-
stycznych przesuneloby zagadnienie z toréw
rozwazan teoretyzujacych na tory realnej walki
z brakiem. Statystyczna metoda kontroli opar-
ta na Scislych przestankach matematycznych
znajduje coraz szersze zastosowanie w odlew-
niach radzieckich. Odpowiednie zarzadzenie od-
gorne wprowadzajace egzekutywe na tym od-



cinku oraz nalezyte przygotowanie terenu przez
STOP i naszg prase odlewniczg muszg i§¢ réw-
nolegle, a nalezyta kontrola zaréwno koncowa
jak i miedzyoperacyjna powinna by¢ zrealizo-
wana jak najpredzej.

Problem oszczednoSci metalu w drodze
zmniejszenia brakow wigze sie $cisle z zagad-
nieniem dyscypliny technologicznej w odlewni.
Trudno$ci na odcinku brakéw nie opanujemy,
je$li nie zostanie w odlewni wprowadzony obo-
wigzek dyscypliny technologicznej, polegajacej
na Scistym i bezwarunkowym przestrzeganiu
postepowania przepisanego w karcie operacyj-
nej odlewu. Musimy oprze¢ sie w caloSci na
przykladzie odlewnictwa radzieckiego, w kto-
rym niedopuszczalne sg nawet najmniejsze od-
stepstwa od przepisow ,karty“, a stwierdzone
odstepstwa sg najsurowiej karane. Jesli nie za-
stosujemy w naszych odlewniach bezwzgledne]j
dyscypliny technologicznej, to efekt wysitkow
w kierunku mechanizacji produkeji odlewnicze]
stanie sie ujemny. Nalezy mie¢ tu na wzgledzie
nie tylko rutyniarstwo i techniczny konserwa-
tyzm odlewnikéow, lecz i wybujaly indywidua-
lizm, ktére w warunkach masowej produkeji
i braku dyscypliny technologicznej doprowadza
tylko do wzrostu produkcji brakéw.

Bierzmy przyklad z odlewni radzieckich,
walczmy o przestrzeganie dyscypliny technolo-
gicznej, o zrozumienie koniecznoS$ci jej, jesli
istotnie chcemy kroczy¢é po drodze postepu tech-
nicznego.

Innym odcinkiem tegoz problemu jest sprawa
norm. Odcinek normalizacji odlewniczej nie
wykazuje od kilku lat dostatecznej preznosci;
jest to hamulec w usprawnieniu produkcji od-
lewow, jest to powazne utrudnienie dla kon-
struktora. Dazenie do stworzenia normy ,,ide-
alnej“ jest iluzoryczne, poniewaz przy szybkim
postepie teorii i praktyki, kazda norma tech-
niczna wkroétce juz po jej ukazaniu si¢ wymaga
nowelizacji; nie posiadanie za$§ zadnej normy
jest duzo szkodliwsze dla postepu technicznego,
niz operowanie norms ,,tymczasowg‘, nie ,,ide-
alng“. Normy odlewnicze radzieckie obejmuja-
ce bardzo szeroki wachlarz tematyczny i prak-
tycznie wyprébowane, moga by¢ doskonaty pod-
stawg pracy naszych normalizatoréw i przy-
spieszy¢ szybkie wypelnienie tych luk, jakie
istniejg u nas na tym odcinku.

Kolejnym problemem jest nalezyte zorgani-
zowanie wytworczosci odlewniczej tak w skali
cato$ci przemystu, jak i w skali wewnetrzno-
warsztatowej. Na tym odcinku réwniez mo-
zemy czerpa¢ i powinniSmy z doswiadczen
odlewnictwa radzieckiego. Sprawa podsta-
wowa i .nie zezwalajgcg na zwloke jest roz-
wigzanie zagadnienia specjalizacji progra-
moéw produkcyjnych w odlewni. Sprawa ta za-
zebiajgca sie o szereg innych zagadnien natury
technicznej, gospodarczej, kadr itp., nie latwa
jest do caltkowitego zrealizowania, lecz zyczy¢
by sobie nalezalo dla dobra przemystu odlewni-
czego, dla rozwoju przemystu maszynowego oraz
budownictwa miast i osiedli, aby tempo spe-
cjalizacji bylo zwiekszone i pewne konkretne

osiggniecia widoczne bylyby juz w okresie Pla-
nu 6-letniego. '

W zakresie wewnetrznej organizacji pracy
w odlewni jednym z pierwszych warunkéw
wkroczenia na droge konsekwentnego postepu
technicznego jest zorganizowanie nalezycie pra-
cujacych Biur Opracowania Produkcji,” wyniki
pracy ktérych beda podstawg do tak niezbed-
nej w odlewniach dyscypliny technologicznej.

Osobnym zagadnieniem na tym odcinku jest
stopniowe, lecz powszechne, wprowadzanie nor-
mowania czasu wykonania czynno$ci w odlew-
ni. Podstawg powinna by¢ ,karta kalkulacyj-
na“. Zagadnienie to opracowuje prof. M. Skar-
binski, opierajac sie na bogatych Zrédiach ra-
dzieckich, sposrod ktérych przyswojona zostata
jezykowi polskiemu praca radzieckiego specjali-
sty S. Russiana. ,,Normowanie techniczne w od-
lewnictwie“, wydana w r. 1952 przez PWT. Wy-
daje sie mi jednak, ze temat ten ,nie chwycit*
jeszcze odlewnikéw polskich i nie zostalo jeszcze
dostatecznie ugruntowane wséréd nich przeko-
nanie jakie znaczenie ma dla postepu technicz-
nego jednolite normowanie czasu w odlewni.
Jestesmy na tym odcinku znacznie w tyle za od-
lewniami radzieckimi, a w konsekwencji tego
wydajno$¢ przypadajaca na naszego formierza
nie stoi w zadnym stosunku do liczb osigganych
w radzieckich odlewniach. Mamy tu do odro-
bienia olbrzymie zalegto$ci i powinniSmy sie za-
bra¢ do tego w czasie najkrétszym. Instytut Od-
lewnictwa w programie swoich dorocznych
,Konferencji moégltby przeprowadzi¢ nalezyta
propagande zagadnienia.

Szczegélami w odniesieniu do calo$ci oma-
wianego problemu beda takie odcinki, jak
konieczno$¢é szerokiego wprowadzenia odle-
wania bezskrzynkowego, jak nalezyte wy-
korzystanie bardzo znacznych rezerw pro-
dukecyjnych uwiezionych w bezladzie i niepo-
rzadku naszych odlewni, gdzie, ze zlej tra-
dycji, duze przestrzenie nadajgce sie do robét
produkcyjnych zalozone sg nieuzywanymi
skrzynkami formierskimi, zwatami masy wyrzu-
conej z nich itp. Odlewnicy radzieccy walcza
rowniez z tg samg bolgczka i na tamach ich cza-
sopisma zawodowego czesto spotykamy nawo-
lywania do nie tworzenia z odlewni graciarni.
Mtodzi inzynierowie i technicy =zatrudnieni
w produkecji, organizacje mlodziezowe, pracow-
nicy odcinka bezpieczenstwa i higieny pracy
majg tu ogromne pole do popisu i mozliwos$é od-
dania do uzytku produkcji powaznych nie wy-
korzystanych rezerw, ktére oceniam na okoto
15—20%0 w skali ogdlnopanstwowej.

Z kolei przechodze do problemu zmniejszenia
pracochtonno$ci rob6t w odlewni. Droga do tego
prowadzi przez najszerzej zrealizowang mecha-
nizacje produkcji; powinniSmy jednak pojecie
mechanizacji produkcji ujmowaé¢ kompleksowo
i wigza¢ go ze wszystkimi czynnikami, ktére
w tym kierunku wspoéidziataja. Mechanizacja
formierni nie da oczekiwanych wynikéw, jesli
jednocze$nie z zainstalowaniem najbardziej no-
woczesnych formierek i urzadzen do przerobu
masy formierskiej oraz transportu form, nie zo-
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stanie formierzowi dostarczone wlasciwe oprzy-
rzadowanie, jesli proces technologiczny nie be-
dzie przemyS$lany z géry we wszystkich szcze-
gétach. Mechanizacja wszystkich pracochlon-
nych czynnoéci jest podstawg postepu technicz-
nego w odlewni tylko wtedy, gdy praca mecha-
nizmoéw i mieéni ludzkich z jednej strony, a wy-
magania technologiczne procesu wytwarzania
z drugiej, powigzane sg we wspoélpracujacy ca-
to§¢. Duze trudnoséci na tym odcinku nas nie
oming i musimy juz dzi§, w oczekiwaniu wpro-
wadzenia w ruch szeregu catkowicie zmechani-
zowanych odlewni, studiowac¢ pilnie te trudnosci,
o ktérych pisali i piszg odlewnicy radzieccy
i opierac¢ sie na ich do$§wiadczeniu, ktére pozwo-
lity im osiggng¢ wskazniki techniczne wyjgtko-
wo wysokie i nigdzie nie notowane. Dlugotermi-
nowe delegacje naszych odlewnikéw do odlew-
ni radzieckich dla przestudiowania szczegoétow
ruchu sg bardzo pozadane i niewgtpliwie przy-
niosg nam powazng korzyse.

Jednym ze $rodkéw do zmniejszenia praco-
chlonno$ci w wyrobach odlewniczych jest wpro-
wadzenie ,,nowej technologii“, a w szczeg6lno-
$ci odlewania w formach statych odlewéw ze-
liwnych, odlewania pod cisnieniem, odlewania
w formach wirujgcych itp. Nakazem chwili jest,
na przyklad, mozliwie szerokie wprowadzenie
produkecji lanych warstwowo narzedzi skrawa-
jacych, ktére dato, wg ,,Wiestnik Maszinostroje-
nia‘ r. 1949 zeszyt 11, str. 38, oszczednos$¢ stali
narzedziowej w granicach 60—90%. Na margi-
nesie odnotowaé¢ nalezy konieczno$¢ przyswoje-
nia szybkos$ciowych metod suszenia rdzeni
i form, ktéra poza oszczednoscig czasu i miejsca
prowadzi do ulatwienia pracy w odlewni i do
obnizenia kosztéw produkcji. Zapoczgtkowane
w swoim- czasie proby w Instytucie Odlewnic-
twa nalezy kontynuowa¢, bacznie $ledzgc teore-
tyczne i praktyczne osiggniecia odlewnikéw ra-
dzieckich, do ktérych bezspornie nalezy prio-
rytet tego postepowania.

W okresie realizacji Planu 6-letniego oddane
zostang do uzytku nowoczesne, zmechanizowa-

ne odlewnie, w ktérych warunki pracy pod

wzgledem higieny i bezpieczenstwa pracy bedg
staly na najwyzszym poziomie, charakteryzu-
jac troske Polski Ludowej o zdrowie zatrud-
nionego pracownika. Zostanie wszakze w r. 1956
powazna ilo$¢é odlewni starszych (ok. 20°0 wg
J. L. — ,Przeglad Odlewnictwa‘ r. 1951, str.
183), w ktorych stworzy¢ mozna tylko bedzie
pewne zastepcze warunki higienicznej pracy.
Na te odlewnie powinnisSmy zwré6ci¢é uwage juz
obecnie i przez zastosowanie odpowiednich in-
westycji podciggnaé je do odpowiedniego pozio-
mu, zapewniajacego wiasciwe bhp. Wydawnic-
twa radzieckie, a w’ szczegdlnoSci ksigzka N.
Skorochodow i M. Ustinow — Tiechnika bez-
opasnosti w litiejnow proizwodstwie — Maszgiz,
1947 daje sporo materiatu i moze znacznie utat-
wié nasza prace.

Zmechanizowanie pracy w odlewni oraz pod-
niesienie poziomu bezpieczenstwa i hygieny
pracy umozliwia do siegniecia do rezerw kadro-
wych niewykorzystanych nalezycie w odlew-
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niach. Rezerwg ta jest praca kobiet. Nakazem
chwili jest siegniecie do tej rezerwy, znakomi-
cie uzupelniajgcej kadry odlewnikéw radziec-
kich.

Poruszajac problem kadr godne jest podkre-
§lenia, ze odlewnictwo radzieckie, tak samo jak
1 nasze, zawsze mialo trudno$ci w zapewnieniu
sobie doptywu mlodych sit do tego fachu. Trud-
nosci opanowania zawodu formierza, a wiec diu-
gi okres nauki, ciezkie warunki pracy w odlew-
ni, wymagajace mocnego zdrowia fizycznego,
ciezkie choroby zawodowe, mala atrakcyjno$é
zawodu dla mlodziezy, dgzacej do kierowania
mechanizmami, a nie do pracy recznej, prowa-
dzi w rezultacie do statego niedoboru formie-
rzy i rdzeniarzy o wysokich kwalifikacjach i du-
zym do$wiadczeniu zawodowym. Poglad, ze ta
kategoria pracownikéw w miare mechanizacji
pracy w odlewni staje sie mniej potrzebna, jest
zupelnie falszywy i szkodliwy. Prakfyka ra-
dziecka wla$nie potwierdzita ten moéj poglad:
w miare wzrostu budownictwa socjalistyczne-
go, a szczeg6blnie prowadzenia tzw. budowli ko-
munizmu, - zapotrzebowanie na wysokokwalifi-
kowanych formierzy i rdzeniarzy ro$nie, zwtasz-
cza dla obstugi odlewni czesci okretowych, tur-
bin wodnych i parowych, ciezkich obrabiarek,
pras i mlotéw, zgniataczy i innego wyposazenia
ciezkich walcowni itp. Nauczanie wymaga na-
tomiast wielu lat praktyki; mysle¢ o tym fakcie
musimy na szereg lat naprzéd, a nawet lat dzie-
sie¢ nie jest okresem zbyt dlugim zanim stang
oni do wykonania tych najtrudniejszych odle-
WOw.

W pierwszych latach powojennych odlewnic-
two radzieckie przechodzilo kryzys kadrowy
z powodu braku kandydatéw do zawodu formie-
rza. Réznorodne préby opanowania go nie da-
waly zadawalajacych wynikoéw. Zainteresowa-
nie pracag w odlewni osiggnieto, wg informacji
osobiscie otrzymanych, tylko przez przyznanie
wysokokwalifikowanym formierzom i rdzenia-
rzom stawki o 20%0 wyzszej od wyptacanej po-
dobnym kategoriom pracownikéw w przemysle
metalowym (precyzyjnym S$lusarzom, frezerom
itp.). Wydaje sie mi, ze i nasze odlewnictwo be-
dzie musiato wejs¢ na te droge.

W kilku slowach nalezy poruszy¢ sprawe
szkolenia kadr. Por6wnujac poziomy wyszkole-
nia w zawodzie u nas i w ZSRR stwierdzi¢ mu-
simy znaczng ich réznice. Nasz poziom zar6wno
w szkolnictwie nizszym, jak $rednim tak wyz-
szym, jest znacznie nizszy od poziomu naucza-
nia radzieckiego. Obecnie jesteSmy w okresie
ustalania siatki godzin i programoéw nauczania
przedmiotéw zawodowych w szkolnictwie od-
lewniczym, na czasie wiec jest siegniecie do
programéw radzieckich i zaadoptowanie ich
w naszym szkolnictwie.

Pozostaje nam jeszcze naswietli¢ stosunek po-
miedzy praktyka a naukg w ZSRR, omoéwié
w jaki sposéb osiggniecia Instytutéw Badaw-
czych Przemystowych i Uczelnianych wszcze-
piane sg w praktyke warsztatows i stanowig te
widome wiechy postepu. technicznego, ktére
umozliwiaja odlewnikowi radzieckiemu osigga¢



Pewna i wyprébowana droga jest na razie jed-
na. Jest to droga ,,Wspétpracy Socjalistycznej*
-— ,,Tworczeskawo Sodruzestwa“, ktorg jeszcze
w roku 1951 zainicjowal Instytut Odlewnictwa
w oparciu o przyklady radzieckie. Inicjatywa
ta, niestety, nie znalazta oddzwieku ani wsréd
czynnik6éw nadzorujgcych przemys! odlewniczy,
ani wéréd zakladéw przemystowych, w wiek-
szoSci ktérych spisane umowy pozostaly tylko
na papierze. Zdaje sie jednak, ze do tej formy
wspotpracy wypadnie powrdcié jako do jedynej,
ktora zdata egzamin wsrod odlewnikéw radziec-
kich. ‘
Z powyzszego przegladu wynika, ze w wielu
wypadkach zrozumienie przez rzemie$lnika i ro-
botnika w odlewni powigzania pomiedzy poste-
pem technicznym, a dyscypling techniczna,
drobnymi bezpos$rednimi osiggnieciami w zakre-
sie }adu na miejscu pracy, przejecie si¢ wazno-
$cig postepu technicznego przez personel nad-
zorujacy i kierujacy, wieksza ofenzywnos$é per-
sonelu kierujacego na tym odcinku, wciggniecie
organizacji mlodziezowych w problemy przed-
stawione daé moze znaczne efekty realne. Trze-

Mgr inz. ROMAN KRZESZEWSKI

Przyczynek do zagadnienia

Omoéwiono i uzasadniono konieczno§é witasci-
wego klasyfikowania zeliwa szarego wg PN/H —
83101. Przedstawiono sposéb prawidiowego do-
boru wielko$ci wytrzymato$ci na zginanie zeliwa
szarego przy zachowaniu jako podstawy klasyfi-
kacji wytrzymalo$ci na rozcigganie. Uzasadniono
brak mozliwo$ci zaklasyfikowania zeliwa na pod-
stawie préby zginania przy zachowaniu normy
PN/H-83101. Przedstawiono sposdb klasyfikdwa-
nia wg wytrzymato$ci na zginanie.

Wstep

Wytwarzanie w coraz wiekszej skali zeliwa
wysokojakosSciowego i stosowanie go na coraz
szerszy asortyment odpowiedzialnych cze$ci ma-
szyn pocigga za sobg koniecznosé¢ Scistej kon-
troli jego wtasnosci. Zagadnienie to jest wpraw-
dzie skomplikowane ze wzgledu na niedostatecz-
ng obecnie znajomos$¢ zaleznoS$ci wlasnosci wy-
trzymalo$ciowych w odlewie od wlasnosci wy-
trzymalo$ciowych okre§lonych na probce wyko-
nanej zgodnie z PN/H-83101 i nie przedstawia
z tego powodu dostatecznie realnych korzysci
dla konstruktora, jednak z punktu widzenia for-
malnego i kontroli pracy odlewni jest ono nie do
pominiecia.

Badanie bowiem dowolnej produkcji przemy-
stowej wykazuje, ze przy zachowaniu nawet te-
go samego procesu technologicznego, niemozli-
wym jest otrzymanie materialu o sScisle tej sa-
mej jakosci. Obserwujemy wahanie interesuja-
cych nas wskaznikéw w mniej lub bardziej sze-
rokich granicach.

W wypadku produkeji odlewéw z zeliwa sza-
rego najbardziej interesujgcg nas wtasnoScig
jest zgodnie z normg PN/H-83101 , Klasyfikacja
zeliwa szarego‘‘ wytrzymalosé na rozcigganie,

ba jednak przypuszczaé, ze postanowienia z od-
bytych Narad i Konferencji, zajmujacych duzo
cennego czasu, bedg tak diugo bezowocne, do-
poki nie nastapi w mentalnosci odlewnikéw
oczekiwany ,,przewrét psychiczny®, dopoéki nie
zostanie wprowadzony obowigzek egzekwowa-
nia uchwat i zobowigzan przyjetych na tych na-
radach. Jak to zrealizowaé praktycznie, sugestie
powinien da¢ Glowny Zarzad Stowarzyszenia
Technicznego Odlewnikéw Polskich.
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klasyfikacji zeliwa szarego

ktorg przyjeto jako podstawe klasyfikacji. Jed-
noczes$nie podano wartosé drugiej wlasnosci ze-
liwa, mianowicie wytrzymalo$¢ na zginanie. Po-
mijajac catg dyskusje nad rzeczywista wartos- .
cia obydwu prob oraz sensem fizycznym otrzy-

- mywanych podczas nich wynikéw, zastanéwmy

sie nad mozliwoscig wzajemnego zastepowania
przez siebie obu proéb, droga wyznaczenia jakiej$
zaleznos$ci miedzy nimi. Wazne jest to nie tylko
z tego wzgledu, ze niektére z technicznych wa-
runkéw odbioru oparte zwlaszcza na normach
GOST dopuszczajg a nawet zalecajg odbior we-
dlug préby zginania z jednoczesnym zastrzeze-
niem klasy uzytego do wyrobu zeliwa, ale row-
niez napotkaé mozna glosy proponujace zaste-
powanie préby rozciagania przez probe zgina-
nia w oparciu o funkcjonalng zalezno$¢ R, i R,
typu R, a.R,. Poniewaz jednak wartosci R,

podane w normie PN/H-83101 sg nizsze od $red-
nich obliczonych na podstawie otrzymywanych

.podczas badan wynikéw, proponuje sie ich pod-

niesienie, celem niedopuszczenia do zbyt lagod-
nego odbioru. :

W artykule niniejszym rozpatrzymy krytycz-
nie wszystkie te zagadnienia.

Zalezno$é R . od R,

W celu wyznaczenia zalezno$ci wytrzyma-
toéci na zginanie od wytrzymalo$ci na roz-
cigganie zestawiono tablice 1 systematyzuja-
cag wyniki 565 badan zeliwa, znajdujace sie
w posiadaniu archiwum Instytutu Odlewnictwa.
Préby zginania przeprowadzone byly zgodnie
z PN/H-752 na probkach dziesieciokrotnych
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o §rednicy 25 mm. Prébki na rozcigganie wyko-
nywane byly z potéwek zlamanych prébek na
zginanie. W tablicy 1 podano wartosci $rednie
przecietnie z trzech pomiaréw R, i Rg. Ponie-

waz w otrzymanym zbiorze wartosci R i Rg
wielkosci btedéw pomiaru mozna przyjaé za zni-
komo mate w stosunku do obserwowanego roz-

¢) wspétezynnik korelacji
-t = 0,793
Mozemy zatem zestawi¢ dwa réwnania re-
gresji wyrazajace statystyczng zaleznosé R ’
iR,
Réwnanie regresji R, na R, wyrazajgce sta-
tystyczna zaleznosé R, od R, ma posta¢:

Tablica 1
Wytrzymatosc na zginanie s
35, ’37 3’Iaswju 45 uWwM si| 53 58 (37 Isg lef |od les GII 70]7/ m 7§

136 42 |4 50| (52| |54 |56 58 |60 |62 |64 2 (76| |78]
18 1| [1]1]3[2] |1 9
9|7 2[2[2[1]2 10
20 1 1 T [1]272 8
21 1] [1 202 13[2[7 7] || [1]1 19
22 11 1 113[2[3]2]3 1 (112 21
23 2 13122 {113 (7] 18
Qo[ 2 2[5[2[2[3(812[7] |14 ] 26
S[2s I T | [aT2] [3[3[3[%[1]2]7 17 26
o[ 2 1| [7[7]3]6l%| 6|3 &3 1[1] [1[1]1]7 38
3 [27 111 11 (117 2[1]%[7|95|7[6[1]2]1]2 52
N| 28 1 ] 1 11371 2[%[2[6|w0[56[4u4]1] [1]2 1 80
€ [29 3L 1[1]113[3|58] 56/ &34 77| 1 | |7 5
Q[ 3 1 2 11111[1[3]31412[ 59| 2|4[4[1]2[7] 1|2 2 62
5 2 1 1 17 113[1[3]71]2[6[&[7[5][2[4[2[1]2] [1] (7 45
8|32 1171 71[2[3[2[6] [6[%[41 [ 32
n | 33 2| 1[8[2[2[1]5[2[1] (1] |1 26
§ 3¢ 1 11723223 [2] [1]2 20
N'[35 [] 1l 112 [1]2 NRENEE 12
5 | 36 1 a3 (3] (1] |7 1%
=37 ] ] 111 1 S
38 1 / 2
39 1] 1
40 7 1 [ 3
7 IREINDRE

3| (2] |& (100 (3| [6] [/ 17| 27 133 (42 129 122 |4 (9] |9 |2| |6] |2 |/
Razem 1%1,1%1, %12 |o|"|6| |2 “‘:3 16 212 a7l |w 135 os| 123 |13 |s| || |6] |3| |2] |/] %67
rz_utu okres_lanych w.lelkosm., ?atem zalezngsc Rg = 1,302 R, + 18,69 kG/mm? la
miedzy R, i R . nalezy uwazaé¢ za korelacyjng Ry .

a nie funkcjonalng. Rozwigzaniem zatem zagad-
nienia zaleznosSci miedzy R, i R, bedzie wypro-
wadzenie dwoéch réwnan regresji:

R,=1R /iR, = /R, /.
Wyznaczenie jednej prostej wyréwnawczej me-
toda najmniejszych kwadratéw oznaczaloby
przyjecie zalozenia, ze zalezno$¢ jest typu funk-
cjonalnego, czyli ze na rozrzut wynikéw w spo-
séb istotny wplywajg btedy metodyki pomiaru,
co oczywiscie jest zupelnie nieuzasadnione.

Na podstawie tablicy korelacyjnej znajduje-
my: 7
a) érednig warto$¢ wytrzymalosci na rozcig-
ganie B
R = 28,26 kG/mm?
oraz $rednie kwadratowe odchylenie
Op, = 4,44 kG/mm?
b) warto$¢ Srednig wytrzymalosci na zgina-
nie
R, = 55,48 kG/mm?
oraz $rednie kwadratowe odchvlenie
o = 7,29 kG/mm?
g

12

Roéwnanie regresji R na Rg wyrazajace sta-
tystyczng zaleznos¢ R, od R, ma posta¢:

Rr
R

= 0,482 R, + 1,52 kG/mm? 1b

g

Przebieg graficzny prostych okreslonych réw-
naniem la i 1b podaje rys. 1. Przy pomocy zna-
nej z geometrii analitycznej zalezno$ci znajdzie-
my kat ¢ jaki one tworzg ze soba.

Wspbélczynnik kierunkowy prostej okreslonej
réwnaniem la réwna si¢ wspéiczynnikowi re-
gresji R, na R

[¢]

R
— g
tga=r—

=Pr_r
R, g/Br

Wspélczynnik kierunkowy prostej okreslo-

nej rownaniem 1b réwna sie wspoétezynnikowi
regresji R, na Rg:

[¢]

th =T O - pRr/RE
g



czyli:
 FRy/R,
Ry/Rg g
tgp=tg(—a)= om
1 + g/"r
pRr/RE
_ 11—
PRy =1 PRy R,

zatem tge = 0,213 czyli ¢ = 120 2',

80

‘99-: 2o
~

RE.
la—"
‘QI

30

30 . 40
Rr kG /mm
0-25%8/58-#)

Rys. 1. Przebieg prostych: Rg = f(Rr), Rr = f(Rg) oraz
R = 2R
g r
Gdyby miedzy obydwoma rozpatrywanymi
wielko$ciami zachodzila zalezno$¢ funkcjonalna
wowczas obie proste pokrylyby sie wzajemnie
(p = 0) czyli:

1

PRy, = Pry/R,

co pociagga za sobg warunek r = *1.

Réwnania 1a i 1b mozemy uwazac¢ za nadajace
si¢ do przyblizonego ustalania R, z odpowiada-
jacego mu R, i odwrotnie, przy czym suma
kwadratow bledéw popelnionych osigga mi-
nimum. Okre$long w tym wypadku wielko$¢ na-
lezy rozumieé jako srednig arytmetyczng odpo-
wiadajgcg wielkosci potraktowanej jako zmien-
na niezalezna.

Bardzo waznym zagadnieniem jest roéwniez
ustalenie wielko$ci odchylen $rednichsy 1 sp

r

g
ktére mozemy uwazaé za $rednie bledy oblicza-
jac R, na podstawie R, lub R, na podstawie R,
przy pomocy réwnan la lub 1b. Wielko$¢ bo-
‘wiem otrzymywanego w toku obliczen bledu
pozwala nam oceni¢ warto$¢ i celowos¢ uzytej
metody.

Odchylenia $rednie s réwne:
Sp, = O, V1—r’=4,44y1—(\,793): =
- = 2,72 kG/mm?
85, = %, V1I—r2=17,29y1—(0,798)* =
= 4,47 kG/mm?

Je$li zatem jako wynik préby zginania otrzy-
mamy np. 55 kG/mm? woéwczas na podstawie
réwnania 1b dajgcego w granicach klas Z1 26
i Z1 30 wyniki niemal identyczne z wynikami
otrzymywanymi przy pomocy uzywanej czesto
przez odlewnikéw zaleznosci R, = 2R, co ilu-
struje rys. 1, otrzymamy R, réwne okolo 28kG/
/mm? z bledem $rednim okolo 2,7 kG/mm?
Oczywiscie wynik ten nalezy uzna¢ za zupelnie
niezadawalniajgcy z punktu widzenia mozliwo-
$ci okreslenia przynalezno$ci zeliwa do, odpo-
wiedniej klasy zgodnie z PN/H-83101.

Krzywa Gauss'a

Bardzo czesto pozyteczne jest przedstawienie
wynikéw pomiaréw jakiej§ wielko$ci w postaci
wykresu, ktéry lepiej uwidocznia charakter
otrzymanego zbioru spostrzezen niz kolumna
cyfr.

W tym celu wyznaczamy na osi odcietych
skale wielko$ci a na osi rzednych skale liczeb-
no$ci pomiaréw i odkre§lamy nastepnie na rzed-
nych przeprowadzonych przez $rodki przyje-
tych przedziatéw wielkosci, wysokosci odpo-
wiadajgce w naszej skali odpowiednim liczeb-
nosciom.

Wykresom takim mozna nadaé dwojaka po-
stac:

1. wieloboku liczebnoS$ci, 1gczac za pomocsg
prostych konce odpowiednich rzednych miedzy
sobg, konce za$§ pierwszej i ostatniej ze S$rod-

Liczebnos¢
Liczebnosé

Priedzisly wielkosci (klssowe)
0-258/52-22
2. Wielobok
liczebnosci

Przedzialy wielkosci ( kiasowe)
€-258/52 -RY
Rys. 3. Wykres
kolumnowy

Rys.

kiem najblizszego przedzialu klasowego na osi
odcietych. Wielobok liczebnosci nosi réwniez
nazwe empirycznej krzywej rozdziatu. Przed-
stawia go rys. 2.

2.wykresu kolumnowego, przeprowadzajac
przez konce rzednych proste réwnolegte do pod-
stawy przy czym rzedne stajg sie osiami sze-
regu prostokatow przedstawiajgcych odpowied-
nie liczebnos$ci. Przedstawia go rys. 3.

W kazdym z tych wykreséw danej liczbie ob-
serwacji odpowiada okreS§lona powierzchnia.
Nalezy jednak zaznaczy¢, ze o ile ogélna po-
wierzchnia przedstawia $ci$le catkowity liczbe
obserwacji, to Scisto$¢ ta nie istnieje, gdy cho-
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dzi o powierzchnie znajdujace sie nad poszcze-
gélnymi przedzialami wielko$ci wieloboku li-
czebnosci, lub o powierzchnie nad ulamko-
wymi warto$ciami przedzialéw wielkosci wy-
kresu kolumnowego.

Liczebno$¢é empiryczna, bedgca wynikiem do-
$Swiadczenia, przedstawia okreSlong, zrealizo-
wang liczebno$é teoretyczng okres$long anali-
tycznym wyrazeniem ¢ (x) jako funkecji x. Po-
wierzchnia zawarta miedzy dowolnym odcin-
kiem krzywej bedgcej wykresem funkcji @ (x)
a osig odcietych wyraza w pewnej skali ilosé
obserwacji odpowiadajacych danemu interwa-
lowi wielko$ci zmiennej X3 — Xp oraz prawdo-
podobienstwo pojawienia sie odpowiedniego in-
terwalu x; — x2 warto$ci zmiennej przypad-
kowej:

Xp
P(x, <x<X,)=J9(x)dx
co przedstawia rys. 4.

Powierzchnia catej krzywej odpowiadajaca
sumie prawdopodobienstwa wszystkich ‘warto-

7{1/

X X2
0-258/52 /4

Rys. 4.

$ci wechodzgcych w catkowity zbiér powinna byé
rowna 1:
+ o0

P(—oo<x<-|—oo)=f<p(x)dx==]

W praktyce produkcyjnej napotyka sie rézne
typy krzywych rozktadu liczebnosci. Jest to spo-
wodowane tym, ze kazdy proces technologiczny
doprowadzajacy do otrzymania tych lub innych
wlasno$ci materialu moze by¢ sprowadzony do
pewnego ukladu niezaleznych lub wspétdziata-
jacych czynnikéw warunkujacych otrzymanie
wymaganej. wlasnosci: OkreS§lony schemat ta-
kiego ukladu czynnikéw doprowadza do $cisle
okreslonej krzywej.

Wielokrotne badania rozrzutéw wielkosci
w roéznorodnych przypadkach pokazaty, ze jesli
odchylenia zmiennej x od tej wielkosci, ktéra
chcemy otrzymaé uwarunkowane sg wplywem
wiegkszej ilo$ei niezaleznych miedzy soba, przy-
padkowych czynnikéw, przy czym kazdy z nich
oddzielnie wykazuje nieznaczny wplyw, to od-
chylenia te podlegajag zawsze prawu bledow
Gauss’a. Otrzymana krzywa ncsi -nazwe krzy-
wej Gauss’a lub krzywej normalnej i przedsta-
wia wykres funkcji:

1 o (x — a)?
o~/21t 20

gdzie: e — podstawa logarytméw naturalnych,
oraz a i 6 dwa niezalezne parametry okreslajg-
ce polozenie i ksztalt krzywej. Krzywa normal-
ng przedstawia rys. 5.

y=
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Parametr a zwany warto$cig oczekiwang jest
odcieta $rodka krzywej i zmiana jego oznacza
geometrycznie przesuniecie jej wzdluz osi x-6w.
W zwyklych zagadnieniach technicznych po-

y !

N

yrx)ghve Gt | I

!
I to =

l [N

!
0 e 6—d 6—] AN x
a — 0 258157 K+

Rys. 5. Krzywa normalna

przestajemy na okre$leniu $redniej arytmetycz-
nej, o ile oczywiscie nie ma jakiego$§ okreslone-
go powodu, by obra¢ inng forme przecigtne;j.
Odnosi¢ sie to moze do wypadku silnej asy-
metrii krzywej, gdyz $rednia arytmetyczna nie
jest wowczas wartoScig typows.

Parametr ¢ charakteryzuje odchylenie danej
wielkosci x od jej $redniej arytmetycznej X =
=a 1 nosi nazwe S$redniego kwadratowego
odchylenia. Zmiana jego pocigga za soba zmia-
ne ksztaltu krzywej. Gdy ¢ > 1 krzywa ulega
rozplaszczeniu, gdy ¢ < 1 krzywa staje sie bar-
dziej zwartg i szpiczasta.

Odchylenie warto$ci x od X na wierlkogé
bedaca krotnoscia o posiada prawdopodobiefi-
stwo niezalezne od o:

froe-

X—z0

P(—zs<x—X<-41z0)=

“+2z

1 2
— |e—7dz=P(z
= f : @
-z

W ten spos6b funkcja ® (z) okre§la nam
prawdopodobienstwo pojawienia sie wartosci
zmiennej x miedzy X—zo6 i X +z0. Ze
wzgledu na to, ze wartosci  x znajdujace sie
zewnatrz granic calki: X — 3 0i X + 3 ¢ posia-
daja prawdopodobiefistwo mniejsze od 0,003,
czyli moga sie zdarzy¢ $rednio mniej niz trzy
razy na tysigc, z tego powodu cyfra z = 3 od-
grywa bardzo wazng role w normach na kon-
trole jakosci.

Niekiedy zachodzi potrzeba okre§lenia praw-
dopodobienstwa pojawienia sig wartosci argu-
mentu x w granicach Xi X +zolubX i X —
z o, postugujemy sie wéwczas tablicami warto-
§ci funkeji F(z)

1
V2=

Przy praktycznych zastosowaniach metody
statystycznej bardzo czesto interesuje nas ocze-
kiwana czesto$¢ warto$ci argumentu lub jego
odchylen od $redniej nie wewnatrz przedziatu
XiX + zolub XiX — zo a zewnatrz niego.
Otrzymamy woéweczas:

P(—z6<x—X=P(zo>x+ X) =
=05—F(z) =12 [1— (2)]

F(z)=F(—z)= fe—i:dz=%¢>(z)

o



Prawdopodobienstwo pojawienia sie wartoSci
argumentu X nazewnatrz przedzialu okreslo-

nego granicami A 710 i X + Z0 wyznacza-
my przy pomocy zaleznosci:
P(—zlc<x——}—{< + z90 = |

=1— [F(z1) + F(z2)] = 1 — 12 [P (21) + D (z2)]
Omoéwione zagadnienia ilustruje rys. 6, a war-
tosci funkeji:

D(z), Fz) = Y2 @ (2)ie [—P(2)]
podaje tablica 2. '

Przy badaniu praktyéznych przykladow krzy-
wych rozkladu wielko$ci ustalamy w pierwszej

0-258192 28

Rys. 6. Znaczenie wielko$ci F(z) oraz -;—[1-—@(2)]

kolejnoSci typ krzywej rozkladu a nastepnie jej
parametry wedlug parametréw empirycznej
krzywej rozkladu.

wykreséw, jak réowniez 'liniowe rdéwnania re-

gresji sklaniajg do przyjecia zatozenia, ze roz-

ktad liczebno$ci wartosci Rg W poszczegoélnych

klasach zeliwa odpowiada krzywej normalnej.
Na podstawie tablic 3 i 4 mamy:

Tablica 2
(wg N. S. Aczerkana)

z | P (2)| F() %[1—‘T’(2)]: z | ® (z)| Flz) [4[1-D(2)]
0,0/0,0000{0,0000; 0,5000
0,1/0,0797(0,0828| 0,4602 |/2,1/0,9643 10,4821 | 0,0179
0,2/0,15860,0793| 0,4207 |/2,2/0,9722 |0,4681 | 0,0139
0,3/0,2358(0,1179, 0,3821 |/2,3/0,9786 /10,4893 | 0,0107
0,4/0,3108/0,1554| 0,3446 |/2,4/0,9836 [0,4918 | 0,0082
0,5/0,3829(0,1915 0,3C85 |/2,5/0,9876 (0,4938 | 0,0062
0,6/0,4515(0,2257| 0,2743 |/2,6/0,9907 10,4953 | 0,0047
0,7/0,51610,2580| 0,2420 | 2,7/0,9931 {0,4965 | 0,0085
0,8/0,5763(0,2881| 0,2119 |/2,8/0,9949 |0,4974 | 0,0026
0,9/0,6319/0,3159| 0,1841 | 2,9/0,9963 10,4981 | 0,0019

1,0/0,68270,3413
1,1/0,72870,3643
1,°/0,7699|0,3849
1,3/0,8064 |0,4032
1,4/0,8385|0,4192
1,50,8664 | 0,4332
1,6/0,8904|0,4552
1,7/0,9109|0,4554
1,8/0,92810,4641
1,90,9426|0,4713
2,0/0,9545|0,4772

0,1587 | 3,0|0,99730|0,49865
0,1357 | 3,1/0,998060,49903
0,1151 |8,2|0,998620,49931
0,0968 | 8,3/0,99903|0,49952
0,0808 ||8,4/0,99932]0,49965
£ 0,0668 | 8,5/0,9995¢|0,48977
0,0548 ||8,6/0,99968|0,49984
0,0446 | 3,7/0,99978|0,49989
0,0859 | 3,8/0,9998¢|0,49993
0,0287 | 8,9/0,9999¢|0,49995
0,0228 | 4,0/0,99994|0,49997

0,00135
0,00097
0,00069
0,00048
0,00034
0,00023
0,00016
0,00011
0,00007
0,00005
0,00003

Okreslenie ,,normalnych* wartoSci Rg w kla-
sach Z1 26 i Z1 30.

Przed przystapieniem do okreSlenia uzasad-
nienych, ,normalnych wartosci R, dla klas

Z1 26 i ZI1 30 rozpatrzymy jak sie przedstawia
rozklad wytrzymato$ci na zginanie w tych
dwéch klasach. W tym celu zestawiono dwie
tablice 3 i 4, na podstawie ktoérych sporzg-
dzono wykresy podane na rys. 7. Posta¢ tych

Tablica 3
]

Ry E " 1%1000/0 n- By n- R
38 1 0,49 38 1444
41 2 0,99 82 3362
42 1 0,49 42 1764
45 1 0,49 45 2025
46 2 0,99 92 4232
48 3 1,49 144 6912
49 8 3,98 392 29208
50 7 3,48 350 17500
51 10 4,98 510 25010
52 13 6,47 676 35152
53 18 8,96 954 50562
54 21 10,45 1134 61236
55 24 11,94 1320 72600
56 23 11,44 1288 72128
57 18 8,96 1026 58482
58 12 5,97 696 40368
59 10 4,98 590 34810
60 9 4,47 540 82400
61 8 3,98 488 29768
62 2 0,99 124 7688
63 3 1,49 189 11907
64 2 0,99 128 8192
65 1 0,49 65 4225
67 1 0,49 67 4488
68 1 0,49 68 4624

N= 2_1000/0__ En-Rg= Zn-R“g=
= 201 s —
— 100, | = 11048 | = 611088
dla klasy Z1 26:
_ In R, 11048
Ry = ——N—— = —— = 54,9 kG/mm?*
Z n R‘a
5 . 611088 _, ., —54,0° —
2 201
= 5,1 kG/mm?
dla klasy Z1 30:
— Xn R, 9704
Ry0= N — 166 =58,4 kG 'mm?*

= 570722
Rg \/ 166 — B8,4% =
=5,3 kG/mm?

Zakladajgc teraz dopuszczalng ilo$é odrzuco-

nych préb ze wzgledu na zbyt niskie R, réwna

2,5%0 otrzymamy z tablicy 2 z = 1,96 czyli:
dla Z1 26 Ry = Ress — 2026 =

= 54,9 — 1,96.5,1 = 44,9 kG/mm?
dla Z! 30 R{5) = Rggo — z 030 =

= 58,4 — 1,96 - 5.3 = 47,9 kG/mm?.

InR; -
Tg0 = N

1%



Tablica 4

R, n § 100, n- R, n - R?
41 1 0,6 41 1681
42 1 0,6 42 1764
46 1 0,6 46 2116
47 2 1,2 94 4418
48 1 0,6 48 2304
50 - 1 0,6 50 2500
51 2 1,2 102 5202
52 5 3,0 260 13520
53 3 1,8 159 8427
54 4 4,22 378 20412
55 6 3,6 330 18150
56 11 6,63 616 34496
57 21 12,65 1197 68229
58 23 13,86 1334 77372
59 18 10,84 1062 "62658
60 15 9,04 900 54000
61 11 6,63 671 40931
62 14 8,43 868 53816
63 6 3,6 378 23814
64 4 2,41 256 16384
65 3 1,8 195 12675
66 2 1,2 132 8712
67 4 2,41 268 17956
68 1 0,6 68 4624
69 1 0,6 69 4761
70 2 1,2 140 9800
=166 100/, = 9704 = 570722

Oznacza to, ze jesli obliczone wyzej wartosci
Rg dla klas Z1 26 i Z1 30 wstawilibysmy do nor-
my i surowo przestrzegalibySmy okreslonych
w ten sposéb warunkéw, wéwczas musieliby$-
my odrzuci¢ przecietnie 2,5%0 wynikéw bada-
rin 7o wzgledu na niedotrzymywanie wymaga-
nej wysokos$ci R g Pomimo Ze spelnialyby one
warunek wysokosci R.

Rgk6/mm* —e
0-268152R7

Rys. 7. Krzywe liczebno$ci dla Z1 26 i Z1 30

Norma PN/H — 83101 przewiduje dla klasy
Z1 26 i Z1 30 odpowiednio 46 i 48 kG mm?. Za-
tem warunki odbioru Z1 26 wg tej samej nor-
my s3 bardziej ostre niz dla Z1 30.

Obliczajac z dla klasy Z1 26 na podstawie
danych normy otrzymamy:

Ry ™ —TR, 46—54,9

i T

Poniewaz F (—z) = F(z) zatem interpolujac
dane tablicy 2 otrzymay, ze ta sama norma

=—1,74
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powieksza w Kklasie Z1 26 ilo$¢ odrzuconych
prob ze wzgledu na zbyt niskie R o @ 2,5% na
4%/0 — ilustruje to rys. 8. Jak widzimy zagad-
nienie dobrania odpowiedniej wielko$ci wsta-
wionego do normy Rg w wypadku surowego

ﬁg,, * 54,9 kG/mm’
2l 26 ng PRy/u-s3001

by odrzucone
w ilosti 4%

O * 5.1 &G/mm*

1.76 6 —*

46 kG/mm*

2. -
549 k6/mm Ro3 * 58.4 kG/mm?
2L 30 wg PN/K-83101
6 * 53 «G/mm?
praby odrzucone

w ilosci 2.5%

47.9= 48 kG/mm* 196 6
—————— 584 kG/mm*

2l 26

proby odrzucone
w ilosci 25 %

1966 ——oi

54,9 46 Jmm* o292 28

Rys. 8. Zalezno$é procentowej ilo$ci odrzuconych préb
w zaleznosci od przyjetej wielko$ci Rg

przestrzegania postawionych przez nig warun-
koéw, znajduje si¢ w bardzo S$cistym zwigzku
z ekonomig produkcji. Przyjmujgc dobrane
w spos6b niewlasciwy do danych warunkéw
technologicznych wartosei interesujgcej nas
wielkosci mozemy bez zadnego uzasadnienia
powiekszy¢ znacznie iloéé brakéw a tym samym
podnie$¢ koszt produkceji.

W wypadku wstawienia do normy zbyt wyso-
kich wartosci R, znalezliby$my sie w sytuaciji
warsztatu mechanicznego wyposazonego w to-
karki, ktoryby sie podjat wykonywania watkow,
ktérych doktadno$é wykonania wymagataby ob-
rébki szlifowaniem. Oczywiscie, ze i w tym wy-
padku udaloby sie wybraé pewng ilos¢ walkow
o wymiarach znajdujgcych sie wewnatrz wyma-
ganego pola tolerancji, jednak ilo$¢ odrzuconych
podczas kontroli sztuk bylaby znacznie wigksza
niz przy obroébce tych samych walkéw na szli-
fierce. Ilustruje to rys. 9. Aby zapewnié opla-

o-258/%-29

——wymiar nominainy

Rys. 9. Krzywe liczebnosci dla dwéch réznych rodza-
jow obrobki skrawaniem

calno$¢ tego rodzaju produkceji nalezaloby albo
zmienié proces technologiczny przez zastosowa-
nie szlifierek, albo jesli okazaloby sie to niemoz-
liwe podniesé koszt jednostkowy sztuki. W pew-
nych wypadkach wystarczy¢ moze dokladna ob-



rébka na tokarce i wéwczas nalezy dobra¢ od-
powiednio granice tolerancji wykonywanych
watkow.

Poniewaz w wypadku normalnego ugrupowa-
nia odchyleh od wartosci $redniej w granicach
+ 30 mieszczg sie niemal wszystkie spostrzeze-
nia, warto$é ta brana jest bardzo czesto jako
podstawowa norm na jako$¢é obrébki. Warto-
$ci bowiem liczbowe przyjete w normie powin-
ny byé¢ tak dobrane, aby ich odstopniowanie da-
walo rekojmie z jednej strony najbardziej praw-
dopodobnego zaspokojenia wymagan, z drugiej
pewnos$é unikniecia marnotrawstwa. Nalezaloby
sie zatem zastanowié¢ nad zastosowaniem tej za-
sady przy ustalaniu wartosci R, dla norm na
zeliwo szare. Musialoby to by¢ oczywiScie opar-
te na dostatecznie bogatym materiale doswiad-
czalnym, gdyz nie wiadomo czy omawiane przy-
klady sg w pelni reprezentatywne dla obydwu
omawianych klas. W naszym wypadku otrzy-
malibyémy:

dla Z1 26 ;¢ =54,9—3 5,1=39,6~-40 kG/mm?
dla Z1 30 R}y =58,4—3 * 5,3=42,5 ~42 kG/mm?

Na obliczone w ten sposéb wartosci wytrzy-
malo$ci na zginanie mogliby$Smy liczyé z praw-
dopodobienstwem nie mniejszym niz 0,99730
czyli w 99730 wypadkach na 100.000 stosujagc
zeliwo klasy Z1 26 lub Z1 30.

Podnoszace sie niekiedy glosy za podwyzsze-
niem wstawionych do normy wartosci wytrzy-
matosci na zginanie, jako nie poparte zadnymi
rzeczcowymi argumentami nalezy uzna¢ przy
obecnym stanie normalizacji zeliwa za calkowi-
cie nieuzasadnione. Zwezenie pola dopuszczal-
nego rozrzutu wartosci Rg mogloby mie¢ praw-
dopodobnie miejsce w wypadku wprowadzenia
do normy zalecen odno$nie optymalnego sktadu
chemicznego dla kazdej klasy zeliwa oraz bliz-
szych wskazéwgk dotyczacych jego technologii.

Rozréznienie ZI1 26 i Z1 30 na podstawie proby
zginania. :

Z rys. 7 widzimy, ze krzywe rozkladu Rg dla
zeliwa klas Z1 26 i Z1 30 w duzym zakresie po-
krywaja sie ze sobg. Zatem aby na podstawie
proby zgnania okreslié przynaleznoéé¢ zeliwa
np. do klasy Zl 30 majac w badanym zbiorze
reprezentowane tylko dwie klasy Z1 26 i Z1 30
nalezaloby otrzymaé¢ wynik mato prawdopodob-
ny dla Z1 26.

Zakladajgc prawdopodobienstwo niewlasci-
wego zaklasyfikowania na podstawie préby zgi-
nania préobek Z1 26 do Z1 30 jako 0,01 czyli, ze
. przecigtnie na 100 badanych prébek Z1 26 jedng
zaklasyfikujemy do Z1 30 otrzymamy

1/2[1—®(z)]1=0,01

skad na podstawie tablicy 2 otrzymamy
z = 2,263. Zatem do Z1 30 zaliczaé¢ bedziemy
te wszystkie préobki, ktére wykazg wytrzymalosé
na zginanie powyzej:

Ry +2,3263 0, = 54,9 | 2,3263°5,1 =
= 66,76 kG/mm?

Wynika stad, ze wraz z probkami Z1 26 odrzu-
calibyémy jednoczesénie te wszystkie proby Z130,
ktéore wykazywalyby wytrzymalo$¢é na zgina-
nie ponizej 66,8 kG/mm?. Obliczajac stad z dla
klasy Z1 30 otrzymamy:
g — 58,4 —66,8
=53 =

a zatem odrzucalibySmy:
F(z=1,96)+F(z=1,57)=0,4750+0,4418=0 8868
czyli ponad 88%0 préb, ktoére z calag pewnoscig
przynalezalyby do Z1 26 — rys. 10. Oczywiscie

Ry 584 kG/M'—-‘I

—1,57

o * 54.9 4G/mm*

ux 30
| 1%
J l 582%
i ! 1576,
——
r,m’,——J——— 23263634

Rys. 10 Tlustracja niemozliwo$ci okre$lenia. klasy ze-
liwa wg PN/H-83101 na podstawie Rg

&6 /mm?
0-258/52-R10

w wypadku obecno$ci miedzy kadanymi préb-
kami probek réznych klas zel.wa zagadnienie
ulega dalszej komplikacji.

Jak zatem widzimy klasyfikowanie Zeliwa na
pedstawie wytrzymalto$ci na zginanie przy jed-
noczesnym zachowaniu normy PN H-83101 nle
prowadzi do zadnych pozytywnych rezultatow.

Klasyfikacja zeliwa na podstawie wytrzyma-
loici na zginanie.

Niewatpliwie mozliwym by bylto oparcie kla-
syfikacji zeliwa na wytrzymaloSci na zginanie,
jednak woéwczas nalezalovy podaé¢ wartose R!
tylko jako dolng, informacyjng a bedgca wy-
nikiem odpowiednich rozwazan statystycznych.
Dla przykladu utwoérzmy, przyjmujac za pod-
stawe klasyfikacji wytrzymalto$¢ na zg'nanie,
trzy klasy Z1 50, Z1 '55 i Z1760 tzn. zeliwo tych
klas wykazywaloby w probce dziesigciokrotnej,
$rednicy 25 mm minimalng wytrzymalos¢ na
zginanie odpowiednio 50, 55 i 60 kG/mm?. Po-
stugujac sie metodg stosowang przy opracowy-
waniu tablic 3 i 4 otrzymamy na podstawie
tablicy 1 dla omawianych klas:

ZI'50 R, = 26,54 kG'mm? o5 = 2,7 kG'mm?
ZI'55 R_, = 29,15 kG/mm? o55 = 2,65 kG 'mm?
ZI'60 R ;= 31,25 kG/mm? ogo = 2,9 kG'mm?

Przyjmujac nastepnie zasade ,,trzech sigma“
otrzymamy dla:

ZI'50 R = R_,— 3 o050 = 18,44 kG'mm? czyli
ok. 18,5 kG 'mm?

ZI'55 R = R ;— 3 055 = 21,20 kG/'mm? czyli
ok. 21 kG'mm?

ZI'60 R% = R 4— 3 0go = 22,55 kG/mm?® czyli
ok. 22,5 kG/mm?2

celowos$é takiej klasyfikacji musialaby zostaé
dokladnie przed_yskutowana, a sama Kklasyfika-
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cja musiataby byé¢ catkowicie odrebng i niezalez-
ng od istniejgcej obecnie a opartej na wytrzy-
matos$ci na rozcigganie

Whnioski

1) Analiza statystyczna wynikéw badania R,
i Rg zeliwa szarego wykazuje, ze przeprowadze-
nie préby zginania nie pozwala nawet z duzym
przyblizeniem okresli¢ klase badanego zeliwa
zgodnie z normg PN/H-83101, warunkiem pra-
widlowego okreSlenia klasy badanego zeliwa
mogg by¢ jedynie wyniki uzyskane droga bez-
posredniego przeprowadzenia préby rozcigga-
nia zgodnie 'z normg PN/H-752.

2) Opracowanie normy opartej réwnolegle
na R inaR, powodowaloby klasyfikowanie Ze-
liwa na podstawie dwu wielko$ci nie pozostajg-
cych ze soba w zaleznosci funkcjonalnej a za-
tem dostarczaloby nieporéwnywalnych ze sobg
wynikéw.

3) Analiza statystyczna pozwala uzyskaé da-
ne do norm regulujacych jakos$¢ zeliwa szarego.
Przeprowadzona analiza dwoéch klas Z1 26 i Z1 30

Mgr inz. JAN HOROSZKO

pozwala wypowiedzie¢ si¢ przeciwko podnie-
sieniu warto$ci wytrzymaloSci na ‘zginanie
w tych klasach w obowigzujgcej obecnie nor-
mie PN/H-83101.
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Oczyszczarka tancuchowo-wirnikowa

Autor opisuje budowe i zasady dzialan‘a oczy-
czarki lancuchowo-wirnikowej, opracowanej
przez Centralne Biuro Konstrukcyjne Maszyn
i Urzadzen Odlewniczych w Krakowie. W tresci
artykulu podano rowniez szczegétowe dane-licz-
bowe i rysunki charakteryzujgce Scislej tak sama
maszyne, jak rowniez zakres jej zastosowania,
wydajno$é itd.

Centralne Biuro Konstrukeyjne = Maszyn
i Urzadzen Odlewniczych w Krakowie opracc-
walo dokumentacje techniczng oczyszezarki tan-
cuchowo-wirnikowé¢j. Maszyna ta czysSci odle-
wy, znajdujace sie na umieszczonej wewnatrz
gasienicy, za pomocag Srutu zeliwnego, wyrzu-
canego z szybkobieznego wirnika.

Oczyszczarka ta stanowi nowoczesne urzadze-
nie, ktére ma miedzy innymi te zalete, ze da sig
instalowaé¢ réwniez w starych odlewniach, po-
niewaz nie wymaga sprezonego powietrza, kt6-
rego zwykle w takich odlewniach brakuje.
Cczyszczalnie w wielu wypadkach stanowia
w produkcji odlewéw waskie gardlo, nalezy sie
wiec spodziewaé, ze oddanie do uzytku oczysz-
czarki lancuchowo-wirnikowej przyczyni sie
wydatnie do powiekszenia przepustowos$ci od-
lewni.

Oczyszczarka lancuchowo-wirnikowa lgczy
w sobie zalete oczyszczarki Srutowej z zaletami
bsbna. Wykorzystuje sie tu zasady obu tych
maszyn: czyszczenie strumieniem $rutu w oczy-
szczarce Srutowej oraz czyszczenie przez wza-
jemne ocieranie sie odlewéw w begbnie. Prze-
suwanie sie roboczej galezi gasienicy po po-
wierzchni walcowej wywoluje samoczynnie
przewracanie sie odlewo6w tak, ze odpada konie-
czno$¢ przewracania odlewdéw, co jest nieodzow-
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ne w oczyszczarkach komorowych i karuzelo-
wych, wskutek czego proces oczyszczania jest
calkowicie zmechanizowany. Zastosowanie urzg-
dzenia zaladunkowego pozwala tatwo zmechani-
zowaé¢ proces zaladowania, wyladowanie za$
z reguly zachodzi samoczynnie przez odwréce-
nie kierunku biegu gasienicy.

Maszyna ta jest wiec waznym i nowoczes-
nym elementem mechanizacji procesu oczysz-
czania odlewéw o ciezarze do 40 kg/szt.

Dla bardziej jasnego przedstawienia zasady
dzialania oczyszczarki podzielimy jg na kilka
zespolow, ktére kolejno opiszemy. I tak oczysz-
czarka lancuchowo-wirnikowa (rys. 1) sklada
sie I. z kamory roboczej, II. napedu gasienicy,
III. gasienicy, IV. wirnika oraz V. pionowego
kubelkowego podnoé$nika Srutu.

I. Komora robecza

Komore roboczg tworzg dwa ciezkie boki sta-
liwne (1) zdystansowane w kilku miejscach ce-
ownikami (2) i katownikami, dach (3), drzwi (4)
i tylna Sciana (5). W przestrzeni tej przesuwa
sie ggsienica III, ktérej walcowa czesé, zakon-
czona dwoma tarczami (6) prowadzgcymi gasie-
nice, stanowi komore roboczg wtlasciwg. W tej
komorze znajdujg si¢ odlewy, oczyszczane stru-
mieniem $rutu, miotanego przez wirnik. Ocie-
ranie sie odlewdw o siebie i o ptytki (listwy) ga-
sienicy wspéldziala réwniez w procesie oczysz-
czania. Do obu bokéw przykrecone sg kryzy
(6a) z osadzonymi w nich osiami (6b), na kté-
rych osadzone sg na lozyskach tocznych tarcze
prowadzace gasienice. Tarcza sklada sie z dwdéch
krazkéw (6c¢c) z grubej stalowej blachy, ochron-
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Rys. 1. Oczyszczarka lancuchowo- wirnikowa

nej plyty (6d) z odpornego na zuzycie zeliwa
biatego, przymocowanej szczelnie do krazka we-
wnetrznego oraz piasty zeliwnej (6e), stano-
wigcej oprawe lozysk. Pomiedzy oba krazki bla-
szane zachodzi blacha (7), ktéra utrudnia odbi-
tym ziarenkom S$rutu przedostanie sie do prze-
strzeni miedzy tarcza prowadzacg a bokiem, tu
za$ zeliwng piaste (6e) dodatkowo chroni ostona
blaszana (8). Od gdéry komora robocza przykryta

jest blaszanym dachem (3). W dachu wyciete sa
dwa otwory: w jednym z nich znajduje sie kotlo
lopatkowe, na drugi za$ nalozona jest puszka (9),
do ktérej przylacza sie rurociag odpylajacy ko-
more roboczg. Przéd komory roboczej zamkniety
jest drzw’ami (4) z blachy usztywnionej katow-
nikami. Od wewnatrz drzwi wylozone sg guma
w celu unikniecia zuzycia blachy od uderzeh
$rutu, za$ u dolnej krawedzi drzwi zawieszony
jest fartuch gumowy (4a), ktéry zabezpiecza
przed wyrzucaniem $rutu z komory. Po ukon-
czeniu czyszczenia ladunku odlewéw fartuch
gumowy podnosi si¢ do gory, drzwi odryglo-
wuje sie i przesuwa pionowo do goéry. Drzwi
zrOwnowazone sg przeciwciezarami (4b) zawie-
szonymi z tylu maszyny na belce (4c). Wylado-
wanie odlewéw z komory roboczej odbywa sie
samoczynnie w ten sposoéb, ze gasienice urucha-
mia sie w odwrotnym kierunku i odlewy wy-
padaja do-podstawionej skrzyni. Wreszcie tyl
komory roboczej stanowi $ciana tylna (5), zto-
zona — dla ulatwienia montazu — z trzech
blach, zaopatrzonych w klapy w celu latwego
i czestego dogladania biegu gasienicy.

II. Naped gasienicy

Z tylu maszyny na fundamencie umieszczona
jest kotyska (10) do napinania paskéw klino-
wych z silnikiem elektrycznym (11). Kola row-
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kowe (12) z paskami klinowymi stanowig pierw-
szy stopien trzystopniowej przekiadni miedzy
silnikiem elektrycznym a walkiem napedowym
(14) gasienicy. Pozostale dwa stopnie — to kola
zebate (13). Na wspomnianym walku napedo-
wym (14) zaklinowano dwa kotla tancuchowe (15)
o szeSciu zebach, ktére wprawiajg w ruch ga-
sienice III. Identyczne kola lancuchowe zakli-
nowane na waltku przednim (16) oraz na walku
gérnym (17) majg na celu jedynie uzyskanie na
nich przegie¢ gasienicy o okolto 180° i utworzenie
w ten spos6éb czeSci powierzchni walcowej.
Wszystkie trzy walki obracajg sie w lozyskach
tocznych.. Oprawy lozysk watkéw (14) i (16) sa
umocowane w $cianach maszyny na stale, nato-
miast oprawy lozysk (18) watka (17) uksztalto-

wane sg jako kamienie, przesuwane w kierunku

pionowym w ramkach (19) przy pomocy odpo-
wiednich §rub. W ten spos6b utworzony jest me-
chanizm napinajacy gasienicy, ktéry ma na celu
ulatwienie spiecia gasienicy przy montazu, za$
w czasie pracy — napinanie jej w miare po-
wstawania luzow.

ITII. Gasienica

Gasienica sklada sie z dwdéch tancuchow (20)
po 33 ogniwa oraz 33 listew (21) lgczacych ogni-
wa lezgce naprzeciw siebie. Poszczeg6lne ogni-

0-283/52-R2

Typ 4

Rys. 2. Typy listew

wa laczg sie miedzy soba przegubowo przy po-
mocy sworzni. Na wbitych w otwory ogniw tu-
lejkach, przez ktore przechodza sworznie, osa-
dzone sa rolki, majgce za zadanie ulatwié przej-
scie przegubu po wrebach i flankach két tancu-
chowych (15) oraz po ptaskownikach (22), pod-
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trzymujgcych ciezkg gasienice w komorze robo-
czej wilasciwej. Wyzej wymienione czgsci wy-
konuje sie z nastepujgcych materialéw: ogniwa
i listwy — staliwo, sworznie i rolki — stal, tu-
leje — zeliwo. Ogniwo ma ksztalt koryta wez-
szego u jednego konca, szerszego u drugiego,
a u jednej z bocznych $cian znajduje sie péika
o dwéch poziomach. Na wyzszym poziomie znaj-
dujg sie dwa zeberka, ktére wchodzg pomiedzy
krazki tarcz prowadzacych; pélka sama jest
czesScia walca o Srednicy réownej $rednicy tar-
czy prowadzgcej; nizszy poziom po6iki jest pla-
ski i do niego przykreca sieg listwe. Listwa posia-
da szereg otworkow, przez ktdére przepada Srut
do dolnej czesSci komory. Zaleznie od ciezaru
odlewéw i grubosci Scianek uzywa sig listew
typu (2, 3) lub (4) (rys. 2).

Wymiana listew czy tez poszczegélnych ogniw
odbywa sie przez okna (23) w bokach maszyny.
Listwy przykrecone sg do pétek ogniw 8 Sruba-
mi. Dla wymiany ogniwa trzeba zalozy¢ specjal-
ny Sciaggacz, ktory odcigga to ogniwo, ktére na-
lezy wymieni¢. Wszystkie ogniwa muszg byé
dokladnie jednakowo powiercone, podobnie jak
listwy, dlatego wiercenie tych cze$ci musi sie
odbywa¢ przez hartowane tulejki w przyrzadzie
przy jednym zamocowaniu. Sprawa ta jest o ty-
le wazna, ze przy obrébce ogniw i listew, wyko-
nanej bez przyrzadu przy zachowaniu jedynie
tolerancyj warsztatowych, mogy powstaé awa-
rie w postaci rwania sie lancuchéw z powodu
nier6wnego biegu lancucha lewego i prawego.

IV. Wirnik

Na dachu oczyszczarki ustawiony jest silnik
elektryczny (24), ktéry przez paski klinowe na-
pedza kolo topatkowe. Watek (25) tozyskowany
na dwéch lozyskach tocznych (26) ma na jednym
konicu osadzone. koto rowkowe (27), na drugim
za$ piaste z kolnierzem (28), do ktérego przy-
kreca sie kolo lopatkowe (29). Kolo to sklada sie
z malego wirnika rozdzielczego (29a) oraz wir-
nika rzutowego, ktory z kolei ztozony jest z dwu
tarcz (29b) z grubej blachhy, zdystansowanych
8-ma rozpérkami (29c), na obu konicach roznito-
wanymi, o$miu topatek roboczych (29d) z zeli-
wa biatego lanego w kokili oraz kotkéw doci-
skajacych (29¢) owe lopatki. Srut podany z ele-
watora do wsypu (29f) wpada czesSciowo pod
cigzarem wlasnym, czesciowo pod dzialaniem
ssania wytwarzanego przez wirnik, do wirnika
rozdzielczego, ktérego lopatki wyrzucajg srut
przez okno tulei regulacyjnej (29g) do wirni-
ka rzutowego. Porcje Srutu przesuwajg sie po
lopatkach roboczych wirujacych z duzg szybko-
$cig i opuszczajg wirnik, tworzace pryzmat stru-
mienia Srutowego. Przez przekrecenie tulei re-
gulacyjnej zmienia sig¢ polozenie okna a przez
to mozna uzyska¢.taki kierunek rzutu S$rutu,
ktéry zapewni najlepsze oczyszczenie odlewéw
znajdujacych sie na gasienicy. Regulacje owa
uskutecznia sie¢ pod kontrolg wzroku, obserwu-
jac strumien Srutu przez dwa otwory (30),
w ktorych na czas regulacji zaslepki blaszane



zastepuje sie odpowiednimi ramkami ze szklem
niettukliwym.

Lopatki robocze, wirnik rozdzielezy i tuleja
regulacyina ulegajg szybkiemu zuzyciu. CzeSci
te wykonuje sie z zeliwa bialego bez obroébki
mechanicznej. Przyblizony czas uzytkowania
wynosi:

lopatki robocze 8—16 godzin pracy

tuleja regulacyjna 12—24 . ’

wirnik rozdzielczy 16—32 i %

Wymiana powyzszych czesci jest tatwa i nie
pochlania wiele czasu. Zaznaczyé¢ tu nalezy, ze
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kladni (36) z paskéw klinowych. Gérne koto,
przystawke (umieszczong na glowie) oraz kon-
solke z silnikiem mozna przesuwaé¢ w kierunku
pionowym bgdz to w celu napiecia pasa parcia-
nego z kubetkami (38), badz tez napiecia paskéw
klinowych. Kubelki napelnione $rutem wysypu-
ja go do komory (39), przykreconej do glowy
elewatora. U géry tej komory znajduje sie kro-
ciec (40) dla podigczenia jej do rurociggéw od-
pylajacych, za$ dolna cze$¢ nachylona pod ka-
tem 45° do poziomu zakonczona jest rurg (41)
zamykang zasowka (42). Otwieranie zasuwy na-
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Rys. 3. Kolo lopatkowe rzutowe

wirnik musi byé bardzo dokladnie wywazony,
co przy duzych jego obrotach gra wielka role.
Przy wymianie wiec lopatek roboczych mozna
uzy¢é jedynie takie komplety, w ktérych rézni-
ca ciezaru miedzy najlzejsza i najciezsza lopat-
ka nie przekracza 3 gramoéw. Wirnik przykryty
jest ostong (31) otwierang na zawiasie; wewnatrz
oslona posiada wykladke z miekkiej gumy.

V. Elewator

Obieg $rutu w oczyszczarce jest nastepujacy:
kolo lopatkowe wyrzuca $rut na odlewy; otwo-
rami w listwach gasienicy i luzami miedzy nimi
$rut oraz odbity z odlewdéw piasek, gwozdzie
1tp spadaja do koryta w komorze roboczej, skad
za$ $limak podaje je do sita bebnowego. Srut
i piasek przechodzg przez sito, zostajg przy po-
mocy elewatora kubetkowego podniesione w goé-
re i przechodzg do osobnej komory, z ktérej
strumien powietrza wycigga piasek i rozbity
$§rut do urzadzenia odpylajgcego. Grubsze cze-
$ci, ktore nie mogtly przejs¢ przez oczka sita beb-
nowego, jak np. szpilki i gwozdzie, usuwane sg
na zewnatrz przy pomocy paska blachy zwinie-
tego spiralnie, umocowanego na wewnetrznej
powierzchni sita.'Z komory odpylanej srut prze-
chodzi do rury, a stad wpada do zsypu zasilajg-
cego koto lopatkowe.

Elewator sktada sie z glowy (32), czesci po-
Sredniej (33) i stopy (34). Na czeSci posredniej
umieszczona jest konsolka z silnikiem elektrycz-
nym (35), ktéory napedza gérne koto (37) elewa-
tora za posrednictwem dwustopniowej prze-
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oczyszczarki lancuchowo-wirnikowej

stepuje przez przekrecenie o odpowiedni kat
raczki (43) umieszczonej na wsporniku (45) srod-
kowej czesci elewatora. Rgczka poprzez dzwignie
(44) polagczona jest zzasuwsg. Otwierajgcmniejlub
wiecej zasuwe mozemy regulowac ilos¢ Srutu
potrzebng do oczyszczenia danego rodzaju odle-
woOw. Skala umieszczona przy raczce na wspor-
niku ulatwia regulacje. Do stopy elewatora
przytwierdzona jest puszka z sitem bebnowym
(46). Sito posiada watek (46a), wspolny ze Slima-
kiem, podajgcym $rut z komory roboczej do si-
ta. Slimak (47) sktada sie = kilkunastu segmentow
zeliwnych wsunietych na walek; segment obej-
muje jeden zwdj Slimaka. Sito posiada szkielet
(46b)z katownikoéw i ptaskownikoéw i obciggnie-
t3 na nim siatke (46c) o drobnych oczkach, we-
wnatrz za$ pasek blachy (46d) zwiniety w 1,5
zwoja $limaka. Puszka blaszana (46e), w ktorej
znajduje sie sito, posiada dno pochyle i po nim
zsuwa sie przesiany $rut pod dolne kolo elewa-
tora do przestrzeni, z ktérej kubelki czerpig
§rut i podnoszg go do gory; z wierzchu puszka
posiada blache sitowa (46f), przez ktérg uzupel-
nia sie zapas Srutu w maszynie. Za puszka znaj-
duje sie tozysko toczne (48) watka sita i §limaka
(drugie lozysko umieszczone jest w przeciwle-
glym boku maszyny) i poza lozyskiem kolo lan-
cuchowe. Naped sita i $limaka odbywa sie z dol-
nego kola elewatora tancuchem drabinkowym.

Cala obudowa elewatora posiada kilka otwo-
réw zamknietych przykrywami w celu ulatwie-
nia montazu oraz dogladania czesci znajduja-
cych sie wewnatrz obudowy w czasie biegu ma-
szyny.
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Ponizej podajemy kilka charakterystycznych
danych oczyszczarki lancuchowo-wirnikowej:
Wymiary komory robo-

cze] wlasciwej
Naped gasienicy

silnik elektryczny

® 8701040 mm

3 kW, 960 obr/min.

calkowita przekladnia 1:228

szybko$¢é gasienicy 4,3 m/min.
Wirnik .

silnik elektryeczny . 11 kW, 1450 obr/min.

przekladnia 1,6:1

ilos¢ obrotéw kota to-

patkowego 2320 obr/min.

$rednica kola topatko-

wego @ 500 mm

szerokosé robocza kota

lopatkowego 64 mm

ilosé lopatek roboczych 8 sztuk

wielko$¢ okna tulei re-

gulacyinej 55X50 mm

Srednica wirnika roz- .

dzielczego ® 100/ ® 60 mm
Elewator

silnik elektryczny . 1,5 kW, 960 obr/min.

przekladnia 1:18

szybko$é pasa elewatora 1 m/sek.

ilosé kubetkow 30 sztuk

pojemnosé 1 kubetka 0,45 dem?®

Sito bebnowe
§rednica X dilugosé
ilo$¢ obrotow

® 290 X 450 mm
38 obr/min.

Slimak zasilajgcy
$rednica X skok
ilo§¢ obrotow

¢ 160 X 150 mm
38 obr/min.

Inz. ALOJZY JANKOWSKI
Mgr inz. Jan GORCZYNSKI

Mgr inz. MIECZYSEAW PACHOWSKI

Powierzchnia zajmowana ,
przez maszyne 2270 X 2750 mm
Wysoko$é ponad furda-
ment (+ pod funda-

mentem) 4385 (+ 375) mm

Ciezar maszyny okolo 6000 kg

Ciezar odlewéw (tadow-

nos¢) okolo 400 kg
. . Czas
Wydajno$é i czas Wydajno$é | trwania
czyszczenia t/godz. 1 cyklu
minuty
Zeliwo szare 1,5—4 5—2
staliwo maszynowe 08—2 20—8
odkuwki 0,8—2 20—8
metale niezelazne 1,53 | 5—3
Czas zaladowania i wyla-
dowania (bez skipu) 4—10 minut
Na listwie typu 2 3 4
mozna oczySci¢é odlewy’
o ciezarze kg/szt. 15 15 40
o minimalnej grubosci
§cianki mm 10 15 15

Wymagane urzgdzenie od-

pylajace
ilos¢é powietrza 5000 m?/godz.
podcisnienie 50 mm stupa wody

ANTONI BARGIEL
FRANCISZEK KOCUR

669.131.89 : 621.745.34

Pierwsze do$wiadczenia przemysfowe w produkeji odlewow
z. zeliwa sferoidalnego. otrzymywanego z zeliwiaka

(Dokonczenie)

Otrzymanie zeliwa sferoidalnego w duzych
kadziach przy uzyciu stopu MSF-20 i czystego
‘ magnezu

W odlewni A zastosowano nastepnie do pro-
dukcji zeliwa sferoidalnego stop MSF-20, kt6-
rego opis otrzymywania podano wyzej. Wsad
metalowy w tych wytopach (500 kg) skiadal sie
z 45%0 suréwki LH1, 30%0 ztomu stalowego (Sru-
by kotkowe) i 25% zlomu sferoidalnego. Po od-
siarczeniu dodatkiem 1,0% sody i 0,25% kar-
bidu i usunieciu zuzla wprowadzono pod dzwo-
nem do zeliwa w 3—4 porcjach 4—5% stopu
MSF-20. Przy dodawaniu stopu MSF-20 do ze-
liwa nastepuje reakcja gwaltowniejsza anizeli
przy uzyciu stopu MCN-20. Pobrana probka
technologiczna (pret @ 14X100 mm) powinna
‘wykaza¢ jasny (nie biaty!) przelom charaktery-
styczny dla zeliwa sferoidalnego. Sklad chemi-
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czny zeliwa i uzyskane wlasciwoséci z 5 wyto-
péw podano w tablicy 10.

Badania metalograficzne wykazaty grafit
w postaci sferoidalnej (rys. 8), niekiedy wyste-
puje on na tle korzystnej perlityczno-ferryty-
cznej osnowy (rys. 9 i 10).

Ostatnio zastosowano nieco inny sposéb do-
dawania stopu MSF-20 do zeliwa, ktory okazal
sie bardzo dogodny. Zeliwo zbiera sie w jed-
nej kadzi pod zeliwiakiem, gdzie przeprowadza
sie wstepne odsiarczanie. Nastepnie zeliwo
przelewa sie przy uzyciu rynny do drugiej ka-
dzi, stojacej pod odciagiem gazéw, ktory jedno-
cze$nie chroni otoczenie przed dzialaniem §wia-
tla i pryskaniem metalu. Na dnie drugiej kadzi
znajduje sie potluczony stop MSF-20. W tym
przypadku reakcja trwa krétko i po jej ukon-
czeniu pobiera sie prébke technologiczng. W ra-
zie ujemnego wyniku dalszy dodatek stopu
MSF-20 wprowadza sie pod dzwonem. Po wia-




Tablica 10

Skilad chemiczny w 9/, Stopien Wlasno‘ci 7eliwa slervidaluego
Nr Zeliwo - odsiar- R =
réb i 3 czenia r a3 B
preby C Si Mn P S o kG/mm? o kG/mm?
jSciowe 3,50 1,96 . 0,40 0,140 0.130
1 odsiarczone 3,53 2,14 0,180 0,080 38,5 }
sferoidalne 2,98 3,81 0,165 0,007 63,5 1,7 277
|
wyjSciowe 3,49 1,79 0,42 0,145 0,093
2 odsiarczone 3,53 1,71 0,160 0,070 23,5
sferoidalne 3,29 3,96 0,140 0,010 60,0 1,7 293.
jéciowe 3,58 1,50 0,50 0,141 0,100
3 odsiarczone 3,53 1,53 0,145 0,088 12,0
sferoidalne 3,29 3,37 0,140 0,012 70,0 2,0 255
jéciowe 3,66 1,76 0,60 0,128 0,110
4 odsiarczone 3,68 1,60 0,122 0,066 40,0
sferoidalne 3,29 ' 3,73 | 0,125 0,010 63,5 269
wyjSciowe 3,52 1,50 0,48 0,108 0,120
5 odsiarczone 3,50 1,48 0,112 0,078 35,0
¢ sferoidalne 3,08 3,20 0,106 0,008 68,0 1,5 _ 285

Sciwym wyniku préby
lewania form.

Poza tym przeprowadzono préby nad zasto-
sowanem do produkcji zeliwa sferoidalnego czy-
stego magnezu. Unika sie dzieki temu dodatko-
wej czynnosci jaka jest wytwarzanie stopu.
Proces ten wymaga jednak specjalnych urza-

przystepuje sie do za-

Rys. 8. Grafit sferoidalny w zeliwie, uzyskany przez
dodatek stopu MSF-20. nietraw.. pow. 100 X

Rys 9. Struktura zeliwa sferoidalnego, uzyskanego
przez dodatek stopu MSF-20, traw. azotal., pow. 100 X

dzen, chronigcych obstuge przed pryskaniem
metalu i osSlepiajgcym blaskiem. Czysty mag-
nez zastosowano ostatnio do produkcji zeliwa
sferoidalnego w odlewni B, gdzie przeprowa-
dzono znaczng ilo$¢ wytopéw stosujac jednako-
wy spos6b postepowania.

Wsad metalowy (500 kg) sktadal sie w pierw-
szych prébach z 5090 suréwki pothematytowe]j
LHpl, 10%0 zlomu stalowego i 40°%0 zlomu wlew-
nicowego, a ostatnio z 40% suréwki hematyto-
wej, 30%0 ztomu stalowego i 30%0 ztomu wlew-
nicowego. Przy spuszczaniu do kadzi okotlo
1500 kg zeliwa przeprowadzono wstepne od-
siaczanie dodajac 1,2%0 sody i 0,30% rozdrob-

Rys. 10. Struktura zeliwa sferoidalnego, uzyskanego
przez dodatek stopu MSF-20, traw. azotal., pow. 500 X

nionego karbidu. Nastepnie wprowadzono ma-
gnez (w ilosci 0,7%) pociety na kawalki w kil-
kunastu (do 18) porcjach, przymocowany dru-

- tem do zagietego preta stalowego. Prety te, je-

den po drugim zanurzano w zeliwie, mieszajgc
nimi zawarto$¢ kadzi, cala operacja trwa 10—
15 minut. Pobrana prébka technologiczna
(¢ 14X100 mm) powinna wykazaé¢ przelom cal-
kowicie bialy, podobnie jak przy uzyciu stopu
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MCN-20. Z kolei modyfikowano zeliwo dodat-
kiem 1,2%0 zelazokrzemu (75% Si). Po wymie-
szaniu zeliwa i zgarnieciu zuzla przystepowa-
no do odlewania. Sktad chemiczny zeliwa oraz
uzyskane wyniki z 4 wytopéw podano w tabli-
cy 11. Badania metalograficzne wykazaly gra-
fit sferoidalny (rys. 11) na tle korzystnej osno-
wy perlityczno-ferrytycznej, $wiadczacej o du--
zej plastycznosci zeliwa (rys. 12 i 13).

W odlewni C sg obecnie w toku prace nad
udoskonaleniem sposobu dodawania elektronu
do zeliwa przez zastosowanie dzwonow.

Rys. 11. Grafit sferoidalny w zeliwie, uzyskany przez
dodatek czystego magnezu, nietraw., pow. 100 X

Préby powyzsze wskazuja, ze zaréwno stop
MSF-20, nie zawierajacy deficytowych skladni-
kéw, jak rowniez czysty magnez (lub zlom
elektronu) moga by¢ stosowane w warunkach
przemystowych do produkcji zeliwa sferoidal-
nego.

Uwagi odno$nie ukladu wlewowego

Podczas opisanych wyzej préb prowadzono
réwnoczesnie prace nad ukladem wlewowym
dla poszczeg6lnych odlewdéw. Zazwyczaj przy
tych prébach opierano sie na ukladzie wlewo-
wym stosowanym przy odlewaniu staliwa.
W czasie préb stopniowo zmniejszano stosowa-

ne nadlewy wprowadzajagc odpowiednie po-
prawki. Zeliwo sferoidalne, odznaczajgce sie
wiekszym skurczem anizeli zeliwo szare, wyka-
zuje daznosé do tworzenia jam i rzadzizn skur-

Rys. 12. Struktura zeliwa sferoidalnego. uzyskanego
przez dodatek czystego magnezu, traw. azotal,
pow. 100 X

Rys. 13. Struktura zeliwa sferoidalnego, uzyskanego
przez dodatek czystego magnezu, traw. azotal.,
pow. 500 X

czowych szczegbélnie w miejscach 1gczacych
réznej grubosci Scianki odlewéw. Stad prace
nad ukladem wlewowym nalezy prowadzi¢ in-
dywidualnie dla kazdego odlewu.

Tablica 11

N ) Sklad chemiczny w %), Stopien R,
£ Zeliwo odsiarczenia kG/mm?
préby Si Mn P 5 0 /
0 I | 1o |
I | | ‘
wyjsciowe 1,60 0,31 0,09 0,140 .
1 odsiarczone 1,45 0,045 68,0
sferoidalne 2,55 0,007 63,7 63,8 62,4
wyjsciowe 185 | 030 | 0,09 0,145
2 cdsiarczene 1.70 0,050 65,5
sfercidalne 2,80 0,010 48,0 - —
wyjéciowe 1,90 0,36 0,10 0,145
3 odsiarczone 1,0 0,070 51,5
sfercidalne 3.00 0,015 59,8 —_ -
wyjsciowe 1,90 0,40 0,21 brak
4 odsiarczene 1,50 -
sferoidalne 2,35 | 60,0 58,6 65,0
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W obecnej chwili mozna podaé¢ jedynie pare

ogbélnych wskazéwek odnosnie ukladu wlewo-

wego dla odlewéw z zeliwa sferoidalnego. Jako

Rys. 14. Odlew pokrywy (ciezar 40 kg) wraz z ukladem
wlewowym

gléwng zasade przyjmuje sie tu doprowadzenie
cieklego metalu poprzez grubsze Scianki do naj-
cienszych, przy czym wlewy doprowadzajgce

Rys 15. Odlew podstawk1 do grzenmkow (ciezar 7,5 kg)
wraz z ukladem wlewowym

powinny by¢ 1,5 do 2-krotnie grubsze anizeli
w przypadku zeliwa szarego. Celem uniknie-
cia jam skurczowych stosuje sie boczne gatki

T ——— —

Rys. 16. Odlew ramki nozowej do krajalnic (ciezar
20 kg) wraz z ukladem wlewowym

zasilajgce — stosowanie nadlew6éw nie zawsze
daje zadawalajace wyniki.

Jako przyklad mozna podaé odlewanie kola
zebatego o S$rednicy zewnetrznej 644 mm

(z = 90, m = 7), ktérego wieniec byt potgczo-
ny z piasta ramionami o przekroju krzyzowym.

Przy zastosowaniu ukladu wlewowego jak dla

zeliwa szarego wystapily w piascie obciggnie-
cia, za§ w wiencu, na wysoko$ci ramion — ja-
my skurczowe. Zdrowy odlew uzyskano przez
zastosowanie nadlewu na piascie kola, za$
6 bocznych gatek zasilajgcych na obwodzie
wienca. Dla przykladu na rys. 14—18 podano

Rysf 17 CzeSci zasuwy owalnej ¢ 200 mm wraz
z ukladem wlewowym

szereg odlewow wraz z ukladem wlewowym,
wykonanych z zeliwa sferoidalnégo.

Przy odbijaniu nadlewéw nalezy stosowaé
nadcinanie, gdyz inaczej zwykle nastepuje wy-
rwanie czes$ci odlewu. Stosowano takze ucinanie
nadlewéw palnikiem acetylenowym, jednak po-
wodowalo to lokalne utwardzenie (rys. 14—18).

Rys. 18. Korpus zasuwy owalnej ® 200 mm wraz
z ukladem wlewowym

Odlewy wykonane z zeliwa sferoidalnego

Przy typowaniu pierwszych odlewéw wyko-
nywanych podczas préb i poczagtkowej produk-
cji z zeliwa sferoidalnego starano sie zastapic
tym zeliwem deficytowe staliwo i stopy miedzi.
Odlewy te wykonywano:

a. bezpoérednio na zyczenie zamaw1a]acego,

b. odlewy czesci do urzadzen wykonywanych

na tym zaktadzie,

c. odlewy prébne celem zbadania w warun-

kach pracy.
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Tak wiec w odlewni A wykonano czeSci no-
zyc do przecinania stali pospolitej jakosci do
celéow budowlanych (R, = 37 — 45 kG/mm?):
korpus nozyc o ciezarze 320 kg i pokrywa o cie-
zarze 40 kg, wykonywane dotychczas ze staliwa
klasy wyzszej (R: = 60 kG/mm?, a5 = 12%)
oraz kola zebate.

Wykonane nozyce poddane byly badaniom
w warunkach pracy przy czym wykonano pré-
by przecinania grubszych pretéw az do przecia-
zenia silnika uzyskujgc zadawalajace wyniki.
Szereg takich urzadzen pracuje juz u uzytkow-
nika nie wykazujgc wad. Ponadto wykonano
szereg innych. odlewéw jak S$limacznice dla
przemystu widkienniczego, slimaki i tarcze dla
przemystu przetwoérstwa miesnego, rézne kola
zebate itp. przy czym zeliwem sferoidalnym za-
stapiono staliwo.

Wykonano takze odlew nura do pracy hy-
draulicznej o ciezarze 660 kg, ktory poddany
zostal prébie pod cisnieniem 300 atm. nie wyka-
zujac wad.

W odlewni C zastosowano zeliwo sferoidalne
na czesci armatury przemyslowej zamiast sta-
liwa. Wykonane z zeliwa sferoidalnego zasuwy
owalne () 200 mm poddane byly prébom na
ci$nienie do 35 atm. przy czym nie wykazaly
nieszezelnoéci. .

Najwiekszy odlew. wykonany dotychczas
w kraju z zeliwa sferoidalnego wazy? okoto 2 ton
(wraz z ukladem wlewowym okoto 2,6 ton).

Zlom odlewow z zeliwa sferoidalnego moze
by¢ cennym surowcem, gdyz jego skilad che-
miczny odpowiada suréwce hematytowej LHI.
Stad, aby umozliwi¢ segregowanie ztomu z od-
lewéw, zaprowadzono znakowanie odlewéw,
a mianowicie symbolem ZsP dla odlewéw z ze-

Tablica 12
Wilasno$ci mechaniczne
Zivak minimum | orientacyjne
klasy R, a, Ry Hp U
kG/mm? %o kG/mm? kG/mm? kGm/cm?
7sP—45 45 <2 70—100 240—300 0,7—1,0
7sP—55 55 <2 90—130 240-—300 1,0—2,0
ZsP—45f 45 0 70—100 260—300 0,7—1,0
ZsP—55f 55 0 90—130 260—300 0,7—1,0

Jako przyklad zastgpienia brgzu cynowego
CuSnllP zeliwem sferoidalnym mozna podaé
odlew $limaka o ciezarze 1,6 kg (z = 24, m = 4)
przy czym stwierdzono lepsza odporno$¢ na
Scieranie odlewu z zeliwa sferoidalnego. Obra-
bialnos$¢ odlewo6éw byla dobra, pomimo wysokiej
twardosci (Hp = 270 — 310 kG/mm?). Stosowa-
no takze szybkoSciowe skrawanie na tokarkach
(v = 170 m/min) i wytaczarce .Uzyskano krot-
kie zwijajace sie widry, niekiedy o dlugosci do
80 mm.

W odlewni B wykonano odlewy skrzynek no-
zowych dla cukrownictwa, cylindry do prac dla
przemystu gumowego, odlewy dla przemystu
arsenowego, kota do suwnic dla wlasnych po-
trzeb, korpusy filtrow wody zasilajacej dla
okretownictwa, w ktérych zeliwem sferoidal-
nym zastgpiono staliwo. Ponadto zeliwem tym
zastgpiono braz w niektérych odlewach np. wir-
niki dla przemystu papierniczego, panewki do
maszyn wolnobieznych.

Miedzy innymi zeliwo sferoidalne zastoso-
wano na wirniki dla przemyslu arsenowego,
ktére pracowalty Srednio 25 dni, podczas gdy
wirniki wykonywane dotychczas ze stali man-
ganowej o zawartoSci 2—4%0 Mn wykazuja
trwato$¢ okolo 18 dni.
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zeliwa sferoidalnego perlitycznego oraz przewi-
dziano symbol ZsF dla odlewéw z zeliwa sfero-
idalnego ferrytycznego.

Na podstawie wynikéw badan laboratoryj-
nych mozna wytypowaé¢ dwie klasy zeliwa sfe-
roidalnego perlitycznego o normalnej zawarto$ci
fosforu (ponizej 0,15%0 P) i dwie klasy o pod-
wyzszonej zawarto$ci fosforu (0,20—0,35%0 P).
Wilasnosci wytrzymato$ciowe podano w tabli-
cy 12.

Na odlewy poddane uderzeniom, ktére powin-
ny wykazywaé¢ pewne wydluzenie przeznacza
sie klasy ZsP-45 lub ZsP-55, otrzymywane przy
uzyciu suréwki hematytowej. Na odlewy, przy
ktérych wystarczy jedynie wysoka odporno$é
na $cieranie (np. tuleje cylindrowe) i na rozcig-
ganie, przeznacza sie klasy ZsP-45f i.ZsP-55f,
otrzymywane przy uzyciu normalnej suréwki
odlewniczej LN. Pozwoli to na zaoszczedzenie
deficytowej suréwki hematytowej.

Na podstawie wstepnych badan mozna
stwierdzi¢, ze zeliwo sferoidalne moze zastgpié
staliwo oraz w niektérych przypadkach stopy
miedzi, co ma duze znaczenie dla naszej gospo-
darki. Dlatego tez zeliwo sferoidalne powinno
by¢é na szerokg skale planowo wprowadzone do
naszego przemysiu,.



Stownictweo techm'czne

OTWARCIE DYSKUSJI NA TEMAT SLOWNICTWA
ODLEWNICZEGO

Od dluzszego czasu do Redakcji dochodzily glosy,
domagajgce sie stworzenia na lamach naszego czaso-
pisma rodzaju ,kacika stownictwa t{echnicznego",
w ktorym w formie dyskusyjnej moglyby by¢ poru-
szane rozne zywotne zagadnienia, zwigzane z uporzad-
kowaniem i wzbogaceniem stownictwa odlewniczego.

Czy potrzebng jest wymiana zdan na te tematy? Czy
istotnie stownictwo w dziedzinie odlewnictwa jest tak
niejednolite i nieuporzgdkowane, ubogie i zachwasz-
czone obcymi jezykowo nalecialo$ciami, ze byloby rze-
czg usprawiedliwiong po$wieca¢ tym zagadnieniom na
lamach czasopisma miejsce, przeznaczone na rozZpow-
szechnianie wiadomos$ci o nowej technice i osiggnie-
ciach nauki i praktyki w naszym zawodzie?

Komitet Redakcyjny zastanawial sie nad tymi pyta-
niami i staral sie wybadaé opinie kolegéw odlewnikow
z réznych Oddzialéw Terenowych i Két Zakladowych
STOP. Wypowiedzi byly zgodne co do potrzeby otwo-
rzenia dyskusji nad problemami naszego slownictwa
zawodowego, jakie wylaniajg sie w pracy codziennej
naukowca, pedagoga, inzyniera, technika, racjonaliza-
tora i rzemie$lnika.

Spréobujmy zastanowi¢ sie nad tym, jakiego rodzaju
zagadnienia wchodzi¢ moga w rachube. W pierwszym
rzedzie wymienimy poprawnos¢ siownic-
twa techniczn ego pod wzgledem zgodnosci
z duchem jezyka polskiego i oddawania wtasciwego
znaczenia slow i nazw technicznych. Przyktad takiego
problemu wylonit sie na ,,Naradzie naukowo-technicz-
nej w sprawje rozpowszechnienia w przemys$le polskim
zeliwa modyfikowanego®, zorganizowanej przez Zarzad
Glowny STOP w Krakowie w lutym 1952 r. Rozwingla
sie tam dyskusja nad poprawnoscig stowa

odbielenie czy zabielenie

w odniesieniu do struktury przelomu, rozstrzygnieta na
korzy$¢é okre$lenia zabielenie.

Przykladem niezgodnos$ci nazwy z przedmiotem, kt6-
rego dotyczy, moze by¢ okreslenie formowanie bez-
skrzynkowe. W nr 91i 10 r. 1952 ,Przegladu Odlewnic-
twa*“ uzyliSmy w to miejsce terminu formowanie
w skrzynkach usuwalnych, ktory jest jednak za dlugi
i niewygodny w uzyciu.

Drugim typem zagadnien bedzie ujednolicenie
mianownictwa w dziedzinie odlewnictwa. Zdarza
sie bowiem, ze w ksigzkach technicznych i podreczni-
kach, w pracach naukowych i prasie technicznej, na
wyzszych uczelniach, w instytutach, w szkotach zawo-
dowych i w zakladach przemystowych uzywa sie na
oznaczenie tych samych pojeé réznych nazw, nie stoso-
wanych nawet czesto konsekwentnie na jednym i tvm
samym terenie. Wezmy na przyktad nazwy czesci ukla-
du wlewowego lub szczeg6idw modelu odlewniczego.

Jako trzeci rodzaj zagadnien wymienimy tworze-
nie nowych nazw, ktorych potrzeba wylania
si¢ w miare¢ powstawania czy przyswajania w naszym
przemyS$le nowych technologii, tworzyw, urzadzen itp.
Tak np. ostatnie lata. zmusily nas do stworzenia takich
okreslen jak: zZeliwo sferoidalne, zeliwo iglaste!), for-
mowanie skorupowe ?) i inne, z ktérych niektore nie zy-
skaly sobie jeszcze prawa obywatelstwa w naszym
stowniku.

Wreszcie czwarta grupa zagadnien bedzie oczysz-
czanie naszego stownictwa technicznego z nale-
ciato$ci obcojezykowych.

') Zeliwo z dodatkiem molibdenu i niklu o czeéciowc mar- -

tenzytycznej strukturze.

*) Tzw. proces Croninga, nricmn. Maskenformferiahren, «ny.
Shellmouldingprocess.

Rozwiniecie dyskusji nad tymi problemami mogloby
sig¢ przyczyni¢ wydatnie do wprowadzenia korzystnych
zmian i wzbogacenia naszego slownictwa technicznego
i to tym bardziej, ze w literaturze polskiej istnieje duza
luka na tym odcinku. Posiadamy tylko nieco przesta-
rzaly polski stownik hutniczy 3), nie méwigc o malym
i bardzo niekompletnym pod wzgledem polskiego siow-
nictwa miedzynarodowym stowniku odlewniczym ),
ktory.tez jest juz przestarzaly i zawiera szereg nie$ci-
stosci. Jest wprawdzie w przygotowaniu do druku
»Slownik odlewniczy polsko-rosyjsko-angielsko-fran-
cusko-niemiecki z definicjami®, opracowany przez K.
Gierdziejewskiego i redagowany przez Komisje Stow-
nictwa Odlewniczego PKN oraz Zaklad Slownictwa
Technicznego PKN, jednakze wg posiadanych przez
nas informacji prace redakcyjne trwaja juz od roku
1946 i termin jego publikacji nie jest jeszcze blizej
znany. Tymczasem odlewnictwo przechodzi u nas okres
niezwykle dynamicznego rozwoju. Rozrasta sie szkol-
nictwo zawodowe i wyzsze, w zakladach badawczych
i w przemys$le powstajg nowe metody,” technologie,
tworzywa, potrzeba uzupelniania i uporzadkowania na-
szego stownictwa wylania sie na kazdym kroku i nie
rozwigze jej generalnie wydanie stownika, gdyz nie
zamknie nowych stale wylaniajgcych sie problemoéw.

W zrozumieniu tej potrzeby otwieramy wigc na la-
mach ,,Przegladu Odlewnictwa*“ dyskusje nad najbar-
dziej aktualnymi zagadnieniami stownictwa zawodowe-
go. OczekiwaliSmy, ze inicjatywa ta wyjdzie ze strony
Komisji Stownictwa Odlewniczego PKN, lecz skoro to
nie nastgpilo, spodziewamy sie, ze grupa fachowcow,
ktéra brata udziat w pracach tej Komisji zechce sie¢ wy-
powiedzie¢ w ramach ,kgcika stownictwa“. JesteSmy
réwniez przekonani, ze do dyskusji.przystapig zar6wno
przedstawiciele szkolnictwa jak i przemystu, a wsrod
tych ostatnich nasi racjonalizatorzy i przodownicy
pracy.

Forma dyskusji moze by¢ réznorodna. Moga to bye¢
pytania wynikajgce z watpliwosci, jakie moze nastre-
czaé stownictwo stosowane w praktyce, moga tez by¢
propozycje wprowadzenia nowych nazw lub uporzad-
kowania mianownictwa dla pewnych okreslonvch dzie-
dzin odlewnictwa. Wyrazamy nadzieje, ze taka dyskusja
bedzie mogla przynie§é duzo pozytku na odcinku upo-
rzadkowania slownictwa odlewniczego i oczyszczenia
jezyka technicznego z réznych nieprawidiowos$ci i ob-
cych naleciatosci.

Jako konkretne zagadnienie do dyskusji przedstawi-
my dzi§ sprawe nadlewdéw. Do niedawna okreSlenie to
nie sprawialo nam wiekszych trudno$ci. Pojawily sie
one jednak z chwilg rozpoczecia stosowania nadlewéw
atmosferycznych i ci$nieniowych. Przed tym byly zna-
ne jedynie nadlewy ustawione na odlewie i przy odle-
wie. Obecnie mamy znacznie wiekszg réznorodnos¢,
ktéra powoduje, ze powstajg nieporozumienia o ile
okreslenie ,nadlew* nie jest uzupelnione opisem wy-
jaéniajgcym, jaki rodzaj nadlewu mamy na mysSli.

Niezaleznie od nieporozumien, wywotanych brakiem
zrozniczkowania mianownictwa, wystepuje niescistos¢
w oznaczeniu okre$leniem ,nadlew* czego$, co catkiem
nie jest ustawione nad odlewem, lecz z boku czy u dotu,
znacznie nizej od goéornej krawedzi odlewu.

Wobec takiego stanu sprawy wystepujemy z propo-

. Zycja zmiany nazwy i uzupelnienia mianownictwa przez

zrozniczkowanie okreslen.

3) ,,Hutnictwo Zelaza, polski stownik techniczny‘, wydany
przez Zwigzek Polskich Hut Zelaza, Katowice 1939 r.

1) ,Dictionnaire international de fonderie*, 1930.
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Na rys. 1 przedstawiliSmy szkicowo 3 typy nadle-
wow, na ktérych przykladzie pogladowo podaliSmy
propozycje nowego mianownictwa. Jako ogélng nazwe
proponujemy zasilacz w miejsce dotychczasowego ,,nad-

Zasilacz

gorny boczny
kryty
(atmosferyczny )
7
— ¥
nadlew przylew rzylew
otwarty kryty (atmosfer)
0-317:52 R+
Rys. 1.

lewu“. Zasilacz moze byé gérny lub boczny, otwarty lub
kryty, atmosferyczny lub ci§nieniowy. Okre$lenie nad-
lew moze pozostaé w zawezonym zastosowniu zgodnym
z nazwg. Rdwnolegle proponujemy rowe okres$lenie dla
zasilacza bocznego, a mianowicie przylew. Nazwe
»przylew* nalezy odroéznia¢ od przelewu, uzywanego
w dotychczasowym znaczeniu.

Uzyte nazwy nie wymagaja dalszych wyjasnien i sg-
dzimy, ze mozna pomingé réwniez uzasadnienie ich wy-
boru. Nadmieniamy tylko, ze stowo zasilacz najlepiej
charakteryzuje role, jaka spelnia dotychczasowy nad-
lew i moze byé¢ uzyte w najogdlniejszym znaczeniu.
Odpowiada ono lepiej niz ,nadlew* takim wyrazeniom
w innych jezykach jak rosyjski pribyl lub angielski
feeder. Przypuszczamy, ze w tej sprawie wywigze si¢
dyskusja, ktéra zdecyduje, czy ,zasilacz® wejdzie do
stownika odlewniczego.

Mgr inz. PELCZARSKI St.

G. N. JAKIMOWICZ

669.35.018.2

Technologia odlewania mosiadzu o wysokich
wlasnoSciach wytrzymalosciowych

W przemy$le maszynowym stosuje sie wiele brazéw
i mosigdzéw bezcynowych, lecz wprowadzenie ich do
masowej produkcji przebiega bardzo wolno wskutek
niedostatecznych danych o wtasnoSciach mechanicz-
nych i fizycznych tych stopow. Mosigdz aluminiowo-
zelazowo-manganowy LAZMc 66-6-3-2 (Cu66Al6Fe3-
Mn2Zn) jest stopem wprowadzonym i zalecanym przez
norme¢ GOST 1019-47 zamiast mosigdzu LAZMc
70-6-3-1 (Cu70Al6Fe3MnlZn). Ze stopu Cu66Al6Fe3-
Mn2Zn wykonuje sie nakretki z gwintem samohamow-
nym, ciezkie §limacznice i inne elementy maszyn
pracujgce w ciezkich warunkach i wymagajace spe-
cjalnych wtasnosci wytrzymatosciowych, przy czym
obcigzenia sg statyczne lub dynamiczne. Stop omawia-
ny zawiera 64—68% miedzi, 2—4%q zelaza, 1,5—2,5%
manganu, 6—7% aluminium i reszte cynku. Dopu-
szczalne domieszki nie powinny przekraczaé w sumie
2,1%, w tym olowiu do 1,0%, antymonu do 0,1% oraz
cyny do 1,0°%. Ciezar wlasciwy tego stopu powinien
wynosi¢ 8,5 kg/dcm?. Wtlasnosci mechaniczne, przeciw-
cierne i odlewnicze mosigdzéw aluminiowo-zelazowo-
manganowych zalezg od zawarto$ci stosowanych sktad-
nikéw stopowych. Obecno§é manganu w ilo$ci do 2,5%
podwyzsza wytrzymalo§é na rozcigganie, granice plyn-
no$ci i wydluzenie; dalsze zwiekszenie zawarto$ci man-
ganu obniza wydluzenie oraz wtasnos$ci odlewnicze.
Zawarto$é zelaza w ilo§ci do 4% powoduje podwyz-
szenie wytrzymalosSci na rozcigganie i twardosci przy
réwnoczesnym  znacznym  obnizeniu  wydluzenia.
W zwigzku z tym zawarto§é zelaza nie powinna prze-
kroczyé 2—4%. Dodatki 6—7%0 aluminium powodujg
podwyzszenie wlasno§ci mechanicznych i odlewniczych.
Aluminium zwieksza rzadkoptynnosé stopu oraz dziata
jako odtleniacz. Zjawisko samowyzarzania ,wystepu-
jace przy tego rodzaju stopach, mozna usungé przez do-
datki zelaza; dzieki czemu mozna wykonywaé bez oba-
wy odlewy o bardzo duzych przekrojach. Dzieki odpo-
wiednio dobranej zawarto$ci dodatkéw stopowych
w mosigdzu 66-6-3-2 mozna uzyskaé¢ dobre witasnos$ci
mechaniczne i odlewnicze. Wytrzymato§é na rozcigga-
nie tego stopu zalezy od sposobu odlewania. Przy od-
lewaniu do form piaskowych R, wynosi 60 kG/mm?

przy odlewie statycznym do form metalowych
65 kG/mm? a przy odSrodkowym 70 kG/mm2. Wydtu-
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zenie oraz twardoéé dla podanych sposobéw odlewania
wynosi odpowiednio 7% i 140—170 kG/mm?2. Wyzszo$¢
omawianego mosigdzu w poréwnaniu ze stopem
Cu70Al6Fe3MnlZn polega na tym, ze jego wlasno$ci
mechaniczne w stanie lanym przewyzszajg wlasnosci
brazéw aluminiowych w stanie kutym, czego nie moz-
na uzyskaé w stopie 70-6-3-1.

Przy przetapianiu omawianego mosigdzu 66-6-3-2
mozna stosowaé do wsadu nastepujace skladniki:
miedz rafinowang ogniowo wedlug normy GOST

-859-41, cynk hutniczy wedlug normy wewnetrznej OST

47—40, miedZ manganowg gatunku MM wedlug
OST/NKTM-31-5 lub miedZ manganowa wtasnej pro-
dukcji o zawartosci 10—20%0 manganu, mosigdz w blo-
kach o odpowiednim sktadzie, odpady wlasne (wlewy,
nadlewy, odlewy zabrakowane, otoczki itp.). Wsad mo-
ze skladaé sie ze 100%0 odpadéw jak réwniez z mosig-
dzu w blokach z dodatkami czystych metali, zapraw i od-
padéw. Przy obliczaniu wsadu nalezy uwzgledni¢ na-
stepujace zawartosci poszczegélnych skladnikéw: mie-

“dzi 66°0, aluminium 7%, zelaza 3%, manganu 2%, cyn-

ku 22%p oraz domieszki w podanych uprzednio grani-
cach. Nalezy uwzgledni¢ réwniez okoto 5-cio procen-
towy zgar cynku. Aluminium mozna dodawaé¢ w po-
staci zaprawy CuAl50 lub CuAl65 albo w formie blocz-
kow. Przy nie zachowanych $ciSle temperaturach prze-
grzewania wystapi¢é mogg w odlewach porowatos$ci
zwigzane z obecnoscig tlenku AlpO3. Zaprawy mie-
dziowo-aluminiowe przygotowuje sie w tyglu pod war-
stwg wegla drzewnego; najpierw topi sie miedz i od-
tlenia przy pomocy miedzi fosforowej w ilosci 0,1—
0,15%0 ciezaru wsadu miedzi. Aluminium topi sie od-
dzielnie; temperatura miedzi nie powinna byé¢ wyzsza
od 1130—1150°C, temperatura aluminium nie wyzsza
od 700°C. Przed zmieszaniem usuwa sie z powierzchni
miedzi wegiel drzewny i wlewa sie jg do roztopionego
aluminium malym strumieniem, mieszajac bez przer-
wy stalowym pretem. Dobrze wymieszany stop odlewa
sig do wlewnic. Zelazo mozna wprowadzaé w postaci
zaprawy aluminiowo-zelazowej lub w postaci cien-
kich, wolnych od rdzy i ttuszczu obcinkéw stalowych
albo w formie suréwki zwierciadlistej. Zaprawe alu-
miniowo-zelazng przygotowuje sie w nastepujacy spo-
s6b: do roztopionego w tyglu aluminium, podgrzanego



do- temperatury 750°C, wprowadza si¢ w-niewielkich
porcjach obcinki stalowe. Po wprowadzeniu catkowi-
tej ilosci zelaza, podgrzewa sie jeszcze sporzadzang
zaprawe przez 20—25 min., zbiera zuzel z powierzchni,
dokladnie miesza i odlewa do wlewnic. Mangan mozna
wprowadzaé dodajac go do wsadu w formie Zzelazo-
manganu o nastepujgcym skladzie: 76—78°/0 manganu,
1% miedzi, 2% krzemu, 0,35% fosforu, 0,025% siarki
lub stosujac we wsadzie mangan metaliczny, zawie-
rajacy 91—94%0 Mn. Przy topieniu stopu 66-6-3-2 jako
$rodkéw do rafinacji uzywa sie boraksu i sody. Srodki
te wprowadza sie w takiej iloSci, aby powierzchnia
metalu byla pokryta warstwa o grubo$ci 10—15 mm;
nie nalezy przedwcze$nie Sciggaé zuzla, poniewaz roz-
topiony metal moze sie bardzo szybko utleni¢. W za-

daniu calego cynku podgrzewa sie ‘ciekly metal do
temperatury 1200°C, wylgcza palniki i przetrzymuje
roztopiony metal w tej temperaturze przez 20 minut.
Przed wylaniem metalu z pieca nalezy pobrac
probke, ktorg odlewa sie do suchej formy pias-
kowej i po ostygnieciu lamie. Przelom powinien
byé drobnoziarnisty, a kat ugiecia wynosi¢ okolo
30°% Brak jamy skurczowej po ostygnieciu prébki wska-
zuje na duze zagotowanie metalu. Aby usunaé zagoto-
wanie nalezy metal oziebi¢ do temperatury krzepnie-
cia, potem szybko topié¢ i przegrzaé¢ do zgdanej tempe-
ratury. Przed wylaniem metalu z pieca, kadZz nalezy
podgrzaé do temperatury 400°C. Zebranie zuzla z po-
wierzchni metalu przeprowadza sie¢ w kadzi tuz przed
zalaniem formy tzn. w temperaturze okoto 1060—

Tablica 1

Sktad chemiczny 9, Wiasnoéci mechaniczne
" 3 Ry H

Cu Al Fe Mn Zn P Si Ni Pb Sn + Sb EG iz a B
68,86 6,92 2,72 2,63 18,47 0,014 0,09 03 nie oznaczono | nie oznaczono 79,7 8,0 228
68,22 6,88 2,26 2,563 19,82 0,014 0,06 0,28 i e i - 75,1 72 228
67,42 6,19 2,48 2,25 21,27 0,014 ‘0,10 0,28 " " " 78,7 10,0 228
68,06 6.02 1,93 2,3 21,16 0,014 0,09 043 - 79,0 8,0 228
69,18 6,14 1,93 1,94 19,78 0,016 0,13 0,31 0,36 " " 71,2 6,8 207
69,18 6,29 2,16 2,16 19,49 0,018 0.1 03 0,32 o Wi 1,5 10,8 196
67,58 5,66 2,15 2,8 21,06 0,016 0,12 0,32 08 " 732 84 196
68,06 6,8 1,92 2,18 20,27 0,018 0,09 0,30 0,36 ¥ i 76,8 8,8 228
66,98 6,36 . 1,82 2,26 22,19 0,02 0,10 0,28 nie o0znaczono " " 78,7 9,2 207
68,06 6,56 2,49 253 19,61 0,016 0,12 0,32 03 . , 73,3 70 217

ktadach im. Ordzonikidze do topienia omawianego mo-
sigdzu uzywa sie pieca plomiennego opalanego mazu-
tem. Zawarto$¢ wilgoci w materiale opalowym nie po-
winna przekraczaé¢ 2% z uwagi na niebezpieczenstwo
zagazowania metalu wodorem. Odwodnienie mazutu
przeprowadza sie¢ na drodze oddestylowania przy tem-
peraturze 110—120°C. We wspomnianych zaktadach
ustalono nastgpujacy porzadek prowadzenia wytopu.
Do pieca nagrzanego do temperatury okoto 1000°C ia-
duje sie miedz. Roztopiong miedz odtlenia sie miedzig
fosforowa w ilo$ci 0,1—0,15%0 wsadu. W 10—15 minut
po odtlenieniu wprowadza sie do roztopionej miedzi
rozdrobniony zelazo-mangan o zawarto$ci manganu nie
mniejszej od 75% lub tez mangan metaliczny. Stop do-
ktadnie miesza si¢ i podgrzewa do 1150—1200°C, po
czym piec wylacza sie i wprowadza zaprawe alumi-
nium-zelazo lub, o ile zachodzi konieczno$é, czyste
aluminium. Zaprawe aluminium-zelazo oraz aluminium

1080°C. Odlewanie nalezy przeprowadzi¢ strumieniem
grubym i krotkim, gdyz dtugi i cienki strumien zwiek-
sza utlenianie metalu i powoduje pojawienie sie tlen-
kowych blonek oraz porowatosSci gazowej. Zalewanie
form metalem powinno byé przeprowadzone w sposéb

- spokojny i ciagly. Uzyskanie odlewéw wysokiej jako-

§ci wymaga S$cistego przestrzegania procesu technolo-
gicznego. Podstawowym zagadnieniem jest dobér od-
powiednich materialéw wsadowych, Sciste przestrzega-
nie przepiséw topienia i odlewania oraz technologii
przygotowania form i rdzeni. Bardzo dobre rezultaty
uzyskuje sie przy odlewaniu do form metalowych
(zwarta struktura metalu, podwyzszone wlasno$ci me-
chaniczne). Przed odlaniem do form metalowych
przegrzewa sie je do temperatury 100—120°C po
czym sklada sie formy i stosuje powloke zlozong
z 500 g marszalitu i 160 g szkla wodnego o gestosci
1,35—1,4. Taka powloka wytrzymuje 3—4 odlewow

Tablica 2
Sklad chemiczny 9, ‘Wiasnoéci mechaniczne
Cu Al Fe M In P si Ni Pb Sn + Sb Mr ay Hp
' ° kG/mm?

71,74 4,99 2,31 1,55 18,89 0,022 0,05 ¢lad 056 nie oznaczono 59,2 80,6 170
72,06 623 2,08 1,55 17,45 0,03 0,18 0,82 01 . 624 142 179
72,08 5.47 1,62 16 18,54 0,024 0,09 slad 08 ) . 57,8 29,4 156
70,62 6,17 1,67 1,67 18,99 0,02 0,09 01 049 . 55,8 28,4 156
71,56 5,86 2,13 1,81 18,24 0,022 0,09 01 0,19 . 61,2 21,2 163
71,58 7,03 2.8 1,74 16,72 0,024 0,10 0,24 027 . . 53,8 84,6 143
11 7.2 2,96 1,9 16,55 0,018 0,12 0,16 §lad . " 61,0 28,4 170
11 5,69 1,72 1,66 19,42 0,014 01 0,14 026 " . 58,8 28,6 166

nie nalezy wprowadza¢ od razu w cato$ci, lecz w ma-
tych porcjach o ciezarze 10—15 kg. Po kazdej porcji
nalezy kapiel metalowa dokladnie wymieszaé. Przy
wprowadzaniu aluminium nalezy uwazaé, aby nie to-
pilo sie ono na powierzchni cieklego metalu. Cynk
wprowadza sie po aluminium w oddzielnych kawat-
kach o ciezarze do 20 kg, po kazdej porcji cynku na-
lezy metal réwniez dokladnie wymieszaé. Przed wpro-
wadzeniem do roztopionej miedzi nalezy wszystkie
dodatki podgrza¢ do temperatury 150—200°C. Po do-

i dzieki jej zastosowaniu odpada konieczno§é podgrze-
wania formy do wyzszej temperatury. DoSwiadczenia
zaktadéw im. Ordzonikidze przy odlewaniu omawiane-
go mosigdzu wykazaly, ze nalezy zwracaé uwage na
masy rdzeniowe, w zwigzku ze zwiekszonym skur-
czem mosigdzu rdzenie powinny by¢ bardzo podatne.
Stosowana masa rdzeniowa sklada sie z 37% piasku
70/140, 50%0 piasku 40/100, 3% gliny ogniotrwatej, 5%
trocin drewnianych i 5% lugu posiarczynowego. Masa
ta przy wilgotnosci 6—8% ma 130—150 przepuszczal-
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hodci i 0,4—0,5 kG/cm2 wytrzymalosci w stanie su-
chym. Na podstawie praktyki stwierdzono, ze stoso-
wanie masy rdzeniowej o wyzszej wytrzymatosci i niz-
szej przepuszczalno$ci bylo powodem zwiekszenia bra-
kow wskutek peknie¢ skurczowych. Przy odlewaniu
do form metalowych stosuje sie nadlew w nasadce
podgrzewanej dla zapewnienia dobrego odlewu bez
jamy skurczowej. W tablicy 1 zestawiono wtlasnosci
mechaniczne i sklad chemiczny badanego mosigdzu,
odlanego do form metalowych. Z podanych wtasnosci
mozna wywnioskowaé, ze utrzymanie sktadu w za-
strzezonych granicach zapewni uzyskanie wlasnosci

P. W. PAUKOW

Odlewane narzedzia
z weglikow

W celu usuniecia trudnos$ci zwigzanych z produkcjg
narzedzi z zastosowaniem weglikow spiekanych oraz
obnizenia kosztow ich wytwarzania przeprowadzono
w ZSRR szereg badawczych prac laboratoryjnych,
w wyniku ktérych opracowano technologie produkcji
lanych narzedzi zeliwnych z plytkami z weglikéw spie-
kanych, przeniesiong nastepnie w warunki przemy-
stowe.

Obrobka wstepna plytek ze spiek6w, przeznaczonych
do zalewania, polega na usuwaniu z ich powierzchni
blonki tlenkowej droga piaskowania, szlifowania lub
trawienia. Po oczyszczeniu pokrywa sie plytki powloka
miedzi lub mosigdzu.

Dla otrzymania najtrwalszej powloki mosieznej
plytki oczyszcza sie starannie 5%-owym roztworem
kwasu solnego, po czym przeplukuje sie je woda. Na-
stepnie umieszcza sie je w elektrolicie, sktadajgcym sie
z dwoch roztworow. Pierwszy roztwoér zawiera 62,5 g
octanu miedziowego, 82,0 g octanu cynku i 2500 g wody
destylowanej; drugi roztwér — 175 g cjanku potasu,
125 g siarczanu sodu, 5 g weglanu sodu i 2500 g wody
destylowanej. W wannie elektrolitycznej mosigdzowane
plytki stanowig katody; jako anody stosuje sie blache
mosiezng. Gestos¢ pradu w przypadku powlekania mo-
sigdzem wynosi 0,5 A/dem?®. Miedziowanie elektrolitycz-
ne przeprowadza si€ bez stosowania podkiadki z innego
metalu. Gruboéé¢ pokrycia dochodzi do 0,04--0,08 mm.

W seryjnej produkcji narzedzi stosuje sie w omawia-
nym Zakladzie odlewanie w masie formierskiej, za$
w produkcji masowej odlewanie w kokilach; przy odle-
waniu w masie, celem uzyskania mocniejszego potgcze-
nia ptytek spiekanych z zeliwnym korpusem, doprowa-
dza sie wlewy doprowadzajace do kazdej plytki (przy
odlewach wiekszych) lub do kazdej przestrzeni mie-
dzyplytkowej (przy odlewach drobnych).

Uklad wlewowy skonstruowany jest w ten sposdb,
ze zimne zeliwo wypierane jest do przelewu przez zeli-
wo bardziej gorace.

Wokél odlewu rozmieszczony jest odzuzlacz; zapo-
biega to zbyt szybkiemu stygnieciu ptytek spiekanych
i calego odlewu, a tym samym tworzeniu sie peknie¢
w plytkach. _

Badania metalograficzne ujawnity w miejscach potg-
czenia spieku z zeliwem gieboka dyfuzje skladnikow
zeliwa w spieku.

Przy odlewaniu frezéw czotowych o $rednicy 400—
800 mm podkiada sie w forme pod plytki, od tylnej
strony, w celu mocniejszego polaczenia plytek z two-
rzywem Kkorpusu, pokryte boraksem ptytki miedziane
o grubosci 0,15—0,20 mm; zabezpieczajg one plytki ze
spiek6w przed powstaniem w nich peknie¢ wskutek
réznicy warto$ci wspdlczynnikéw rozszerzalnosci ciepl-
nej spieku i zeliwa. Pod dzialaniem bowiem wysokiej
temperatury zeliwa zalanego do formy miedz roztapia
sie a nastgpnie wskutek kurczenia sie zeliwa przy
stygnieciu zostaje cze$ciowo wycisnieta tak, ze w osty-
glym calkowicie odlewie pozostaje miedzy plytka spie-
kang a zeliwnym korpusem frezu warstwa miedzi
o grubosci 0,02—0,06 mm. Frezy o Srednicy do 400 mm
odlewa sie hez wstawiania plytek miedzianych.
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mechanicznych, wymaganych przez normy GOST.
W tablicy 2 podano skiad chemiczny i wlasnosci me-
chaniczne mosigdzu 70-6-3-1. Pomimo nieznacznych
zmian skiadu chemicznego obu mosigdzow (rdéznica
w zawartoSci miedzi o 2—3%0 podwyzszenie manganu
0 1% oraz odpowiednie zwiekszenie zawarto$ci cynku
o 2—3%0) wtasnos$ci mechaniczne mosigdzu aluminio-
wo-zelazowo-manganowego znacznie sie zmieniaja;
zwieksza sie¢ wytrzymalo$¢é na rozcigganie, twardo$é
oraz obniza wydtuzenie.
Z.G.i 0. W.

Litiejnoje Proizwodstwo Nr 2, 1952.
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zeliwne z plytkami
spiekanych

Do odlewania frezé6w czolowych o $rednicy 130 mm
skonstruowano kokilg (rys. 1). W rdzeniu 3 umieszczony
jest zbiornik wlewowy i pier§cieniowy odzuzlacz, z kt6-
rego przez deszczowe wlewy doprowadzajgce przecho-
dzi goracy metal do formy. Aby ptytki spiekane 2 opty-
walo najgoretsze zeliwo, wlewy doprowadzajgce roz-
mieszcza sie nad nimi, przy czym skierowane sg one

wlew doprowaazajacy
geszczowy Zzbiornik wlewowy
odzvilacz
pierscieniowy

7S

wkiadka
|-~ zeliwna

Kanaty zbiornik 0-09:52 @1

Rys. 1

dosrodkowo, w Kkierunku rdzenia $rodkowego 1, a to
w celu ochrony $cianek kokili od niszczgcego dziatania
sptywajgcej strugi gorgcego metalu. Pierwsze porcje
zimniejszego nieco zeliwa wypierane przez zeliwo bar-
dziej gorace przechodzg przez kanaly, wykonane
w rdzenniku $§rodkowego rdzenia i zbierajg sie w zbior-
niku, wycietym w podiozu z masy formierskiej.

Zewnetrzny kontur odlewanego freza a takze po-
wierzchnie schodzenia wiéra odlewa sie¢ w kokili, miej-
sca za$ narzedzia poddawane obrébce skrawaniem
odlewa sie w rdzeniach. Roboczg powierzchnie kokili
powleka sie przed jej uzyciem czernidiem grafitowym
zmieszanym z olejem chronigc jg w ten sposéb od ze-
tkniecia sie z gorgcym zeliwem.

Przed odlewaniem nagrzewa sie kokile do 400—450° C.
Stygniecie odlewu do temperatury 800—900°C prze-
biega w kokili, nastepnie kokile otwiera sie i umieszcza
odlew w piecu z atmosferg obojetna, gdzie stygnie on
z szybko$cig 100—150° C/godz. do temperatury 250—
300° C, wzglednie w suchej masie formierskiej z dodat-
kiem 15—20% rozdrobionego wegla drzewnego,
w ktorej pozostaje on az do zupeinego ostygniecia. Czas
odlewania do kokili (formowanie, zalewanie, wybijanie
z kokili) wynosi 8—10 minut.

Do odlewania frezéw zeliwnych stosuje sie zeliwo
o nastepujacym skladzie chemicznym: 3,2—3,4% C,
2,—2,2% Si, 0,9° Mn, 0,2% P, 0,1—0,13% S.

Wtasciwo$ci mechaniczne tego zeliwa sg nastepujgce:
wytrzymalos¢ na rozcigganie R, 21 — 27 kKG/mm3,

wytrzymato§é na zginanie R, =40 — 50 kG/mm?,
twardos¢ Hg = 179 — 229 kG/mm?,



Zeliwo modyfikuje sie w kadzi czarnym grafitem

dodawanym: w- ilosci 0,15% w stosunku do cieklego-

metalu. Czas zalewania przy ciezarze odlewu 5 kg wy=
nosi 14—17 sek.,-a przy ciezarze wiekszym — 20—30
sek. Temperatura zeliwa na rynnie spustowej powin-
na wynosié¢ co najmniej 1400—1370°C.

W omawianym Zakladzie wprowadzono ostatnio do
produkcji okolo 20 rodzai odlewanych narzedzi wielo-
ostrzowych. Najbardziej charakterystycznymi z nich sa
frezy-czotowe o $rednicach 550, 400, 300 200, 150.i°90 mm,
frezy spiralne dwustronne o $rednicy 100 mm i inne.

*Wyniki pracy zeliwnych narzedzi w warunkach pro-
dukcyjnych w ciggu péttora roku pozwolily na stwier-
dzenie wyraznej wyzszoS§ci tych narzedzi w poréwnaniu
z- narzedziami tnacymi poprzednich konstrukeji, oraz
na stwierdzenie faktu 4—6 krotnej obnizki kosztéw wy-
konania narzedzi w poréwnaniu z produkcja narzedzi
stalowych z wstawianymi ptytkami.

Z chwilg wprowadzenia narzedzi zeliwnych zlikwido-
wano zuzycie stali na korpusy, sworznie itd. Poza tym
przy przej$ciu na frezy zeliwne trwato$¢ narzedzi tng-
cych wzrosta 1,5—3 razy. Podwyzszona trwalo$¢ narze-
dzi oznacza oszczedno$é spiekéw; trwato§é zamocowa-

G. SPER

nia plytek zezwala na podwyzszenie wspolczynnika
wykorzystania spiekéw az do 0,85.

Przetoczenie frezéw po stepieniu ostrzy nie roézni sie
niczym od przetoczenia zwyklych frezow ze stalowym
korpusem i wstawianymi nozami.

W przypadku ukruszenia sie ptytki spiekanej zamia-
ne jej dokonuje sie w nastepujacy sposob.

Korpus narzedzia w okolicy wykruszenia plytki
przegrzewa sie¢ palnikiem acetylenowym, a nastepnie
doprowadza sie temperature zeliwa woko6t plytki do
temperatury topliwosci. Nastepnie, podgrzewajgc nadal
opisywane miejsce, wybija sie pozostalg w narzedziu
cze$¢ plytki z korpusu. Na miejsce usunietej plytki
wstawia sie nowa, wczesSniej przygotowana, omiedzio-
wang plytke, ktéra zapawa sie zeliwem lub mosig-
dzem przy pomocy plomienia acetylenowego.

Po wpawaniu nowych ptytek narzedzia umieszcza
sie w proszku z wegla kamiennego. Po osygnieciu
obrabia sie najpierw §wiezo wstawione plytki na szli-
fierce podilug przymiaru, a nastepnie przetacza sie
normalnie i przeszlifowuje wszystkie ostrza narzedzia.

Stanki i Instrumient, Nr 4, 1952, str. 22—24.

Cz. P.

621.745.34

Ubijanie zeliwiakéw

Masy do ubijania zeliwiakéw sg to glinki naturalne
o wysokiej zawarto$ci krzemionki i takiej ilosci pla-
stycznej gliny, by mogly byé uzyte bez dodatkéw do
ubijania i naprawy wykladziny pieca.

Wykonanie wykladziny z ksztattek szamotowych jest
drozsze od ubijania a spojenia miedzy ksztaltkami ula-
twiajg jej wyzeranie w pracy. Mechaniczna wytrzy-
malo§é masy skladajgcej sie z kwarcu i ogniotrwatej
gliny zalezy przede wszystkim od ziarnistosci struk-
tury. .

Masa do ubijania zeliwiakow powinna by¢ gruboziar-
nista, do 10 mm grubos$ci ziarna i wiecej. Masa do
naprawiania moze by¢é bardziej drobnoziarnista (do
5 mm grubo$ci ziarna).

Dawniej stosowane ksztaltki na wykladziny zawie-
raly do 40% gliny. W nowszych czasach stosuje sig
czeSciej potkwasne ksztaltki lepiej dostosowane do
kwasnego charakteru zuzla zeliwiakowego. Normalnie
stosowane ksztalttki posiadajg ognioodpornos¢ we-
dlug stozka Segera 31/32. W ciggu ubieglych lat 40
masy do ubijania wykazaly swa wyzszo§¢ tak pod
wzgledem latwo$ci wykonania wyktadziny, jak i trwa-
to$ci oraz kosztu. Normalnie uzywane masy zawieraja-
ce od 88 do 92% SiOp s3a mieszaninami wybitnie
kwa$nymi, odpornymi na dziatanie kwasnego zuzla.
Punkt topliwo$ci tych mas lezy w granicach stozka
Segera 33/34, czyli w granicach temperatur od 1730 do
1750°C przewyzszajacych temperatury osiggane w ze-
liwiaku. Ziarna kwarcu powinny by¢ ostrokanciaste, co
mozna uzyskaé¢ przez przerébke w lamaczu naturalne-
go piasku posiadajacego ziarna o zaokraglonych kra-
wedziach, zmniejszajgcych wytrzymalo$¢ mechaniczng
masy. Wymieszanie piasku z gling jest niezmiernie
wazne i moze by¢ nalezycie przeprowadzone tylko
w odpowiednich gniotownikach. Masa do ubijania nie
moze by¢ za wilgotna przy wprowadzeniu do pieca, na-
tomiast masa do naprawiania, bardziej drobnoziarnista,
moze zawiera¢ wiecej wody dla lepszego wigzania.
Kazda masa posiada najwyzszg wytrzymato§¢é mecha-
niczng przy pewnej optymalnej zawarto$ci wody. Za-
lezno$¢ miedzy zawarto$cia wody a wytrzymaloscia
przedstawiona jest na podanym wykresie (rys. 1).

Przed uzyciem masy zaleca sie zatem zbadaé jg la-
boratoryjnie dla ustalenia optymalnej zawarto$ci wil-
goci. Badania moga by¢ szybko przeprowadzone na
aparacie G. Fischera a wyniki naniesione na wykres.
Pozadane jest dobre ubicie dla otrzymania jak naj-
mniejszej porowatosci, ktéra zapewnia wysoka wytrzy-
mato$¢é mechaniczng i wiekszg odporno$é na dzialanie
zuzla. Suszenie i podgrzewanie musi byé starannie
przeprowadzone, by szybko$¢é ogrzewania w krytycz-
nym zakresie (od 500 do 1000°C) nie byla za wielka.

Przy 575°C bowiem zachodzi przeimiana kwarcu pola-
czona ze wzrostem objetosci, co przy zbyt duzej szyb-
koSci podgrzewania moze wywotaé zniszczenie wykta-
dziny.

Powierzchnia masy twardnieje szybko przy susze-
niu i nastepnym wypalaniu, staje sie nieprzepuszczal-
ng dla pary wodnej przez co lezgce za nig warstwy po-
zostajg wilgotne i kurczg sie wolniej. Powoduje to po-
wstawanie naprezen, zarysowan i odpryskow. Dlatego
tez suszenie powinno by¢é powolne, zwlaszcza przy na-
prawianych wyktadzinach. Do naprawiania musi by¢
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zastosowany ten sam lub przynajmniej podobny do
wyktadziny materiat. W przeciwnym . wypadku tworzy
sie latwotopliwy zuzel, wyplywajacy z uzytej do na-
prawy masy i atakujacy w dodatku sgsiednie miejsca
wyktadziny. Nie stosowanie si¢ do tych oczywistych
zasad powoduje niedostateczng trwalo§¢ wykladziny.
Przy normalnym wykonaniu zuzycie masy do ubija-
nia, w przeliczeniu na suchg substancje, waha sie od
0,98 do 3,61 kg na 100 kg wytopionego zeliwa.
Wykonanie wykladziny murowanej musi by¢ powie-
rzone wykwalifikowanemu murarzowi piecowemu,
podczas gdy ubijanie moze by¢é wykonane przez po-
mocnikéw. Niedostaeczna trwato§¢ wykladzin ubi-
janych wywolana jest niewlaSciwym przygotowaniem;
masy. Nadmierna wilgotno§é masy jest stale gtéwnym
powodem szk6d w zeliwiakach o ubijanej wykladzinie.
Wyktadzina wykonana ze zbyt wilgotnej masy skaza-
na jest z gory na szybkie zuzycie, gdyz masa taka musi
sie kurczyé juz przy rozpaleniu pieca. Podczas gdy
powierzchnia staje sie twarda, tylne warstwy pozo-
staja wilgotne, wywolujgc zarysowania i odpryski. Cie-
kty zuzel nagryza wykladzine juz przy pierwszych
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wytopach tak dalece ,ze dysze zatykajg sie. Napreze-
nia w wykladzinie moga doprowadzi¢ do odpadniecia
calych jej polaci. Dla zmniejszenia tych naprezen za-
leca sie wykonaé w ptaszczu pieca 15 do 20 otwordow
o $rednicy od 8 do 10 mm, przez ktére powstajgca
para moze wyj$¢ na zewnatrz. Z tych powodéw za-
warto§é wilgoci w masie jest zasadniczym czynnikiem
wplywajacym na wytrzymato§¢ mechaniczng wykla-
dziny. Ze wzgledu na dzialanie zuzla, ustalilo sie obec-
nie przekonanie, Ze masa powinna by¢ mozliwie jak
najbardziej kwasna. Normalnie stosowane masy do ubi-
jania odpowiadajg w zupelnosci temu wymaganiu, za-
wierajagc w gldwnej mierze wolng krzemionke, nada-
jaca im wysokokwasdny charakter. Tym samym goérujag
one nad stosowanymi jeszcze czesto zasadowymi
ksztalttkami.

Poza podanymi wyzej powodami, niedostateczna
trwato§¢ wykladziny wywolana moze by¢é niewla$ci-
wym prowadzeniem procesu topienia jak np.: nad-
miar koksu, nadmiar nieodpowiedniego kamienia wa-
piennego, obecno$§é we wsadzie brakéw, z ktoérych nie
usunieto- rdzeni, zaniedbanie zdlawienia dmuchawy
przy konczeniu wytopu. Topienie sie wyktadziny w stre-
fie utleniania i redukcji jest wynikiem reakcji pomie-
dzy popiotem, kamieniem wapiennym i wyktadzina.
Przy odpowiednim sktadzie zuzel jest latwotopliwy
nawet bez dodatku sody i fluorytu i mniej nagryza
wykladzine. Niestety w wielu odlewniach nie przywig-
zuje sie wagi do nalezytego sktadu zuzla co odbija sie
niekorzystnie na pracy zeliwiaka.

Masa dostarczana bywa zwykle w stanie gotowym
do ubijania. Dostawa powinna nastapié nie dluzej niz
na 2 do 3 dni przed uzyciem. Przez ten czas masa po-
winna byé przykryta wilgotnymi ptachtami, by wiecej
nie wysychata. Gdy jednak masa dostarczona jest
w stanie suchym nalezy ja nawilzyé wodg przynaj-
mniej na 2 dni przed uzyciem, by wszystkie czastecz-
ki gliny nasigkly wilgocig. Wody mozna dodaé tylko
tyle, by masa data sie ugnies¢ w rece nie lepiac sie.
Dla catkowitego odprowadzenia pary wodnej powsta-
jacej przy suszeniu wykladziny, nalezy wykona¢ w pta-
szczu wspomniane juz otwory, najlepiej na wysoko-
$ci okoto 100 mm ponad skrzynig powietrzng, gdyz tam
para najenergiczniej wydziela sie. Korzystnym jest
wykonaé zewnetrzng warstwe wykladziny z ksztaltek
grubo$ci 100 mm. Warstwa ta pozostaje na state i nie
musi byé wymieniana przy odnawianiu wykladziny
ubijanej. Zmniejsza to koszty ubijania, poza tym suche
i porowate ksztattki przejmujg wilgo¢ z masy i odpro-
wadzajg ja. W ten sposéb grubo§é warstwy ubijanej
zmniejsza sie do 100—150 mm. Odksztalcenia cieplne
sg dzieki temu tak nieznaczne, ze zupelnie nie zagra-
zajg plaszczowi pieca.

Catkowita wysoko§¢é szybu podzielona =zostaje na
3 czeSci za pomocg dwoéch pierScieni. Pierwszy lezy
okoto 1,5 m ponad dyszami, drugi okolo 1 m ponizej

G. SWINYARD

Modytfikacja odlewéw

Wplyw grubos$ci ziaren na wlasnoéci odlewéw jest
ogoblnie znany i doceniany, mimo to w odniesieniu do
metali niezelaznych, a stopéw miedzi w szczegélnosci,
bardzo rzadko wykorzystywany praktycznie. Zalety
drobnoziarnistej struktury sa bardzo powazne; szybkie
i ré6wnomiernie krzepniecie zmniejsza sklonno$é odle-
wu do wszelkiego rodzaju wad powstajgcych w mo-
mencie zmiany stanu metalu, jak: skurcz, naprezenia,
pekniecia, rysy, porowato$é, segregacja itp., przy czym
zwiekszajg sie wszystkie jego mechaniczne i technolo-
giczne wlasnosci, a zmniejszeniu ulega jedynie odpor-
nos$¢é na pelzanie.

Wielko$é ziarna okre$la sie na podstawie makro-
struktury, uwzgledniajgc przy tym rodzaj metalu.
Ziarno rzedu 0,2 mm zaliczane jest w odlewach stopéw
Al do drobnych, gdy tymczasem to samo ziarno w od-
lewie ze stopu Mg byloby kraficowo grube. Drobne
ziarna w tych ostatnich s3 rzedu 0,08 mm.
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okna wsadowego. Strefa zaladowania wykladana jest
ksztaltkami zeliwnymi. Na przynitowanych do plaszcza
katownikach lezy pierS§cien zeliwny grubosci 25 mm,
zlozony 'z 3 segmentéw. Wewnetrzna $rednica pier-
Scienia musi by¢ o 40 mm wieksza od $rednicy zeli-
wiaka tak, by zostal calkowicie zakryty masg. Przez
zastosowanie pierScieni uzyskuje sie mozliwo§é od-
dzielnego ubijania kazdej strefy.

Do ubijania uzywa sie tréjdzielnego wzornika
i ubija si¢ mas¢ pneumatycznymi ubijakami w war-
stwach od 100 do 150 mm wysoko$ci, podciggajac
stopniowo szablon do géry. PrzejScie od szybu do
zbiornika i tylnych drzwiczek wykonuje sie¢ zaklada-
jac odpowiednie ramy drewniane, ktére pozostajg
w piecu po ubiciu i spalajg sie. Podobnie mozna wy-
kona¢ wyktadzine przy dyszach. Mozna réwniez zato-
zy¢ nad nimi zeliwne koncéwki, przez co ksztalt
i wymiary bedg dobrze zachowane.

Nad goérnym pierScieniem obmurza stosuje sie
ksztaltki z Zeliwa szarego lub twardego zeliwa ciggli-
wego. Ksztaltki te sg wewnatrz puste dla zmniejsze-
nia ciezaru. Wgtebienia te i przestrzen miedzy ksztalt-
kg a plaszczem pieca wypelnia sie ubita masg.

Po zakonczeniu ubijania, zeliwiak powinien schnaé
przez dwa dni na powietrzu, nastepnie za§ moze byé
podsuszany ustawionym u dotu koksiakiem. W czasie
suszenia woda wigzaca mase zostaje odparowana,
a przy 575°C zachodzi molekularna przemiana kwar-
cytu. Dopiero po przekroczeniu temperatury 600°C
mozna, zwiekszajac ogien, suszyé predzej. W ciggu
koncowego okresu suszenia ostrym ogniem (przez 24
godziny) temperatura powinna byé doprowadzona do
900°C, gdyz dopiero w tej temperaturze zachodzi nie-
odwracalna juz przemiana kwarcu w trydymit. Tak
przygotowany zeliwiak posiada odpowiednig trwalosé.
Ze wzgledu na konieczno§é prawidlowego wysuszenia
uruchomienie zeliwiaka moze nastgpié najwczedniej
3 do 4 dni po ubiciu.

Chlodzenie wyktadziny woda po zakoriczeniu wyto-
pu, stosowane czesto dla przys$pieszenia mozliwo$ci na-
prawy uszkodzonych miejsc, jest wybitnie szkodliwe,
gdyz powoduje powstawanie w wykladzinie drobnych
peknieé, ktére najczeSciej pozostajag niewyprawione.
Ze wzgladu na trwato$¢ wykladziny nalezy bezwzgled-
nie stosowaé naturalne ostyganie.

Masy do ubijania posiadajgce wyzej oméwione za-
lety i tansze od ksztaltek ogniotrwalych nadajg sie
szczegolnie do ubijania zeliwiakéw, konwertor6w
o bocznym dmuchu i kadzi. By sprostaé jednak wy-
maganiom muszg by¢ przygotowane w odpowiedni,
oparty na danych do$wiadczalnych i badawczych, spo-
s6b, z dobranych nalezycie naturalnych surowcéw,
ktére w stanie surowym na wykladziny sie nie nadaja.

A M.
Metallurgie und Giessereitechnik
t. 2 Nr 8/62, str. 284
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z metali niezelaznych

Problem rafinacji ziarna czyli modyfikacji obejmuje
dwa zagadnienia:

1. zmiany wielkoéci ziarna,
2. zmiany ksztaltu ziarna.

Zagadnienie pierwsze mozna w sprzyjajgcych wa-
runkach czeSciowo rozwigza¢ na drodze regulacji tem-
peratury odlewania. Drugie natomiast zalezy wylgcz~
nie od proceséw poprzedzajgcych odlewanie.

Sposréd wielu teorii wyjasniajgcych wplyw mecha-
nizmu krzepniecia na wielko$¢é ziarn, jedynie dwie
oparly sie¢ nowoczesnej krytyce. Wedlug Northcotta,
réwnoosiowy ksztalt i drobne wymiary ziarn spowo-
dowane sg zaburzeniami w cigglo$ci ich rozwoju
wskutek zréwnowazenia wplywu homogenizacji dyfu-
zyjnej przez periodyczne zmiany skladu chemicznego
krysztaléw, wydzielanych z krzepnacych w zakresach
temperatur cieklych faz metalu.



Teoria ,zarodkéw* przyjmuje istnienie w kapieli
oSrodkéw Kkrystalizacji, w formie wysokotopliwych
zwigzkéw metalicznych, fragmentéw dendrytéw roz-
tworéw statych, wtrgcenn niemetalicznych itp., obala
jednak twierdzenie jakoby reakcja perytektyczna mo-
gla wyprodukowaé zarodki. Okazalo sie bowiem, ze nie
wszystkie skladniki wchodzgce w reakcje perytektycz-
ne z danym metalem sg réwnocze$nie modyfikatorami,
jakkolwiek najefektowniejsze modyfikatory tworza za-
zwyczaj perytektyki.

Modyfikacja stopow Al

Najszerzej stosowanym modyfikatorem stopéw Al
jest Ti. Praktyka wykazala, ze najkorzystniej jest
wprowadzaé go w ilosci 0,15°%%0 w formie stopu
AlTi5. Gorsze rezultaty daje stosowanie fluorkow
i chlorkéw Ti. Wprowadzanie Ti przeprowadza sig
w temperaturze 800°C, co potgczone jest z niekorzyst-
nym przegrzaniem metalu. Wplyw Ti jest jednak tak
silny, ze niweczy wady przegrzania i pozostaje nawet
po ponownym przetopieniu stopu. Nadmiar modyfika-
tora powoduje spadek wydluzenia i maly wzrost wtas-
no$ci wytrzymatoSciowych wskutek tworzenia sie
TiAl;. .

Poza Ti stosuje sie¢ do modyfikacji aluminium Nb, V,
Zr i B, z ktérych najlepszym jest B. Redukuje on
wplyw przegrzania o wiele silniej nawet niz Ti, lecz
powoduje duzg absorbcje gazéw z formy. B wprowa-
dza si¢ w formie fluorku, rozkladajgcego sie w tempe-
raturze odlewania. W obecnosci B zmniejsza sie ilo$é
innych koniecznych do modyfikacji dodatkéw. Wpro-
wadzania B do stop6w Al ma na celu zastgpienie wegla,
ktéry trudno jest wprowadzié. Ti tworzy z B zwigzek
TiBg, duzo latwiej niz z weglem TiC. Zwigzki te dzia-
taja modyfikujgco, tworzgc osrodki krystalizacji ztozo-
ne z ziarn roztworéw AlBy i TiBs,.

Modyfikacja stopow Mg

Modyfikacja Mg i jego stopéw wazna ze wzgledu na
szczegbélnie duzy jej wplyw na wilasnoSci mecha-
niczne, krucho$¢é na goraco i obrébke termiczng tych
stopéw, przeprowadzona by¢é moze na drodze:

1. przegrzania,

2. zaszczepiania,

3. wstrzgsania,

4. procesu ,Elfinal“.

Przegrzewanie jest najszerzej rozpowszechnionym
sposobem modyfikacji ziarn Mg i jego stopéw z Al,
a polega na podgrzaniu metalu do okolo 900°C. Proces
ten, stwarza w praktyce duze trudnosci, spowodowane
niebezpieczenstwem zapalenia sie¢ Mg w tak wysokich
temperaturach i wymaga stosowania specjalnie grubej
warstwy zuzla. Kontrola tego zuzla jest trudna pod-
czas odlewania a wyczekiwanie na oddzielenie sie zuzla
powoduje gruboziarnisto§é. Warunkiem udania sie¢ mo-
dyfikacji jest szybkie chlodzenie kgpieli z temperatu-
ry przegrzania do temperatury odlewania, co jest
szczegblnie trudne do przeprowadzenia przy duzych
ilosciach metalu. W temperaturze 900°C stopy Mz
maja duzg sklonno$é do absorbeji Fe z zelaznych tygli,
a w konsekwencji tego nastepuje spadek odpornosci na
korozje. Zaznaczono, ze efekt modyfikacji na drodze
przegrzewania jest szczegdlnie duzy w obecno$ci Mn
i Fe. Zjawisko to tlumaczy sie precypitacja Fe i Mn
z nasyconych roztworéw w momencie ochtadzania me-
talu. Ze wzgledu na liczne niedogodnosci oraz dodatko-
we koszta w formie zwiekszonego zuzycia paliwa i pra-
cy, metoda przegrzewania nie spelnia swego zadania. -

Modyfikacja na drodze zaszczepiania polega na sztu-
cznym stwarzaniu o$rodkéw krystalizacji. Najlepiej do
tego celu nadaje sie C. Przeprowadzono wiele prob nad
sposobami wprowadzania C do metalu, z czego wiek-
szo$¢é okazala sie niepraktyczna. Poniewaz obecno$é
Fe i Mn sprzyja modyfikacji, probowano wprowadzaé
wegiel w formie grafitu i granulowanego i wysoko
weglowego ferromanganu. Wyniki otrzymywano bar-
dzo nier6wne. Prébowano przetapiaé metal w karbo-
rundowych tyglach, gdyz czastki SiC réwniez dobrze
modyfikujg. Okazalo sie jednak, ze wskutek duzej ab-
sorbeji materialow z tygla, ten ostatni ulegal szyb-
kiemu zuzyciu, a nadmiar Si w metalu powodowat spa-
dek wiasno$ci wytrzymato$ciowych.

Wprowadzanie wegla w postaci .sprezonych gazéw
(CgHy, COs, gaz ziemny) stwarzalo réwniez szereg
niedogodnosci, jak koniecznosé suszenia i czyszczenia
gazow w obawie przed utlenieniem i zawodorowaniem,
na drodze reakcji:

Mg + HyO —> MgO + Hs
AlyCs + 6 HoO — 3 CHy + 2 AlyOg

Ponadto, przedmuchiwanie gazami jest szczegdlnie
klopotliwe w wypadku duzych ilo$ci metalu, gdyz wy-
maga specjalnych urzgdzen oraz zwigksza rozchéd pa-
liwa, pracy i czasu. .

Najlepsze wyniki osiggnigto przeprowadzajac mody-
fikacje za pomocg tabletek organicznego zwigzku
CsClg zwanego heksachloretanem. Zwigzek ten wrzu-
cony do metalu w temperaturze 760°C rozklada sie,
a powstaly chlor odgazowuje kapiel, wegiel natomiast
modyfikuje w sposéb szczegdlnie ré6wnomierny i silny.
Czas trwania zabiegu jest bardzo krétki, sama opera-
cja tatwa i prosta, w rezultacie czego metoda ta oka-
zuje sie pod kazdym wzgledem najlepsza.

Czynnikiem modyfikujacym sg wegliki Al4Cg, wy-
dzielajgce sie w temperaturze solidusu w formie chmu-
ry zarodkow. Od gestosSci chmury zalezy drobnoziarni-
stos¢ struktury.

Modyfikacja na drodze wstrzgsania polega na udzie-
laniu kapieli bodZcéw mechanicznych w temperaturze
750°C. Szerokie zastosowanie tej metody ograniczone
jest trudno$ciami technicznymi przy modyfikacji du-
zych iloSci metalu.

Proces Elfinal polega na zatopieniu w kapieli o tem-
peraturze 820°C 1% FeCls, ktory ze wzgledu na mozli-
wos$é eksplozji musi by¢ zupelnie suchy. Modyfikacja
na tej drodze nie zachodzi ponizej 760°C nawet
w obecno$ci Mn, a wyniki jej sa bardzo nieréwne.

Powstanie weglikéw aluminium jest niemozliwe
w czystym Mg oraz w stopach nie zawierajacych Al
W tym wypadku jako modyfikator stosuje sie Zr, kt6-
ry wytracajac sie wskutek zmiany rozpuszczalno$ci
w Mg z 0,8 w 850°C do 0,5° w 650°C, stwarza mody-
fikujace zarodki. Tym tez sie ttumaczy, ze gdy zawar-
to§é Zr jest mniejsza od 0,5%, modyfikacja zachodzi
w malym stopniu.

Za pomoca modyfikacji cyrkonem osiggng¢é mozna
ziarno 0,05 — 0,10 mm, a nawet przy zawarto$ci Zr
wiekszej niz 0,65% ziarno 0,03 mm. Zr wprowadza sig
w postaci fluorku na dno kapieli w temperaturze
1006"C, po czym kapiel miesza sie i po wyplynieciu na
wierzch soli nastepuje odlew. ’

Modyfikacja stopéw Cu

Wysokie wlasnoéci stopéw Cu byly przyczyng, Ze nie
pomy$lano dotad o dalszym ich poprawieniu, jakkol-
wiek duzo daloby sie w tej dziedzinie zrobi¢ na drodze
modyfikacji. Odno$nie tego zagadnienia istnieje bardzo
matlo danych. Wiadomo, ze w celach modyfikacji wpro-
wadza sie do brazéw aluminiowych i mosigdzé6w man-
ganowych Fe w iloSci do 0,5%, przy czym dba¢ nalezy
o rownomierne jego rozproszenie, gdyz posiada ono ten-
dencje do segregacji. Si obecny w mosiadzach zawie-
rajacych Fe wigze Fe i niszczy efekt modyfikacji. Do
stopow Cu zawierajgcych duze ilo$ci Pb dodaje sig do
20/s Ni, celem rozdrobnienia ziarna i rozproszenia Pb
miedzy siatkg dendryidw.

Modyfikacja brazow cynowo-cynkowych

W celu uzupelnienia wiadomosci na ten temat prze-
prowadzono oryginalna prace badawcza. Praca ta wy-
konana zostala w zwigzku z wadami nieszczelno$ci wy-
stepujgcymi wskutek zbyt grubego ziarna odlewéw.
Ceiem rozdrobnienia =ziarna postanowiono obnizy¢
temperature odlewania (1100 — 1140°C), a dla zabezpie-
czenia dobre; lejnosci dodaé nieco P. Jako wtadciwy
rafinator zastosowano Fe. Do badan sporzadzono 70 kg
blokéw brazu z czystych metali, odtleniajac je przed
odlewem za pomocg 0,02% P. Podzieliwszy tak odlane
bloki na réwne czeSci przetapiano je ponownie pod
utleniajacym zuzlem, przegrzewajac przy tym do
1250"C, wprowadzajgc rézne dodatki P i Fe i stosujac
réozne temperatury odlewania.
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Wyniki badah wykazaly, ze obnizenie temperatury
bez stosowania modyfikujacych dodatkéw nie daje re-
zultatu, natomiast dodatek 0,08°/0 P rozdrabnia wybit-
nie ziarno i pozwala bardzo wydatnie obnizy¢ tempera-
ture odlewania. Dodatek 0,25°% Fe w obecnosci
0,080 P powodowal modyfikacje nawet przy wysokiej
temperaturze odlewania (1140°C), wplyw jego nato-
miast zanikat przy temperaturze 1200°C. Fe wprowa-
dzaé nalezy w iloSciach bardzo matych i bardzo ostroz-
nie, bowiem nadmiar jego znajdujacy sie poza roztwo-
rem powoduie wady powierzchni. Nadmiar P obniza

lx/cadwmoo

Ocuewm,loow

wydiuzenie stopu. Praca ta dowiodla, ze modyfikacja
stopéw miedzi daje duze mozliwosci w dziedzinie pro-
dukcji szczelnych odlewow. Konieczne staje sie prze-
badanie innych poza P i Fe modyfikatoréw.
Modyfikacja otwiera przed stopami Cu dalsze szero-
kie horyzonty na drodze zmniejszenia iloSci brakow

- oraz redukcji przekrojow odlewéow.

K. R.

Foundry Trade Journal, nr 1868 (czerwiec) 1952 r.,
str. 647.
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KOMUNIKAT

ZARZADU GLOWNEGO STOWARZYSZENIA
TECHNICZNEGO ODLEWNIKOW POLSKICH

Ponizej podajemy plan pracy naszego Stowarzysze-
nia na rok 1953 uzgodniony z Naczelng Organizacjg
Techniczng i zatwierdzony przez Zarzad Glowny na
zebraniu w dniu 25 listopada 1952 r.

I. W dziedzinie organizacyjnej

1. Utworzy¢ oddzial STOP w Lublinie (wzgled-
nie Kolo Zakladowe przy jednym z Zakladow)
oraz 10 ko6t zakladowych miedzy innymi Kolo
Zakladowe STOP w Kielcach.

2. Zwerbowaé¢ w szeregi STOP 150 nowych czion-
kow biorgc pod uwage szczegblnie absolwentow
szk6t zawodowych odlewniczych i absolwen-
tow Szk6t Wyzszych Wydziatéw Odlewniczych.

3. Przeprowadzaé okresowe kontrole dziatalnosci
Oddzialéw i zapoznawaé sie z potrzebami da-
nego Oddzialu wzglednie Kota Zakladowego
(1—2 razy do roku kazdy Oddzial).

4. Wzmb6c dyscypling w zakresie obowigzkowego
brania udzialu w posiedzeniach Zarzadu Giéw-
nego — cztonkéw Zarzadu oraz wyznaczonych
przedstawicieli Oddzialéw, -skladania przez
Oddzialy sprawozdan finansowych, akcji Od-
czytowo-Szkoleniowej i organizacyjnych oraz
regularnego zbierania sktadek cztonkowskich
jako podstawy dotacji z Naczelnej Organizacji
Technicznej.

II. W dziedzinie postepu technicznego i akcji Odczy-
towo-Szkoleniowej

A. Odczyty:
Przewiduje sie opracowanie:
centralne 19 tematéw i 41 odczytow
przez Oddzialy 120 tematéw i 150 odczytow
Razem 139 tematéw i 191 odczytéw

B. Zorganizowaé¢ konferencje naukowo-technicz-
ne zaznajamiajgce uczestniké6w z nowg tech-
nikg i organizacjg pracy oraz konieczno$cig
zmechanizowania pracochtonnych proceséw
produkeyjnych:

1. Przyezyny powstawania wad odlewmczych
w staliwie. )
I kwartat (luty, marzec) okolo 100 oséb
w Hucie Matapanew — Ozimek

2. Mata mechanizacja odlewni.
II kwartat (czerwiec) okoto 200 oso6b
w Krakowie.
3. Przyczyny powstawania wad odlewniczych
w zeliwie.
IIT kwartal (wrzesienn) okoto 200 oséb
w Krakowie.

34

4. Formierskie masy syntetyczne, ich wtasno-
Sci i stosowanie.
IV kwartal (listopad) okoto 150 oséb
w Krakowie.
5. Wtasnosci metali ciektych.
IV kwartat (grudzien) okolo 100 os6b
w Krakowie.

C. Kursy:

1. Kurs instruktorski gospodarki cieplnej w od-
lewniach w Krakowie (100 —120 godzin),
100 stuchaczy.

2. Kurs obslugi metali niezelaznych (100 go-
dzin). Oddzial Krakéw, 200 stuchaczy.

3. Kurs dla podniesienia kwalifikacji pracow-
nikéw kontroli technicznej w odlewniach
(pierwsza cze$é dla brakarzy). Oddzial Kra-
kéw (100—150 godzin) okolo 100 stuchaczy.

4, Kurs obstugi krajowych aparatéw do bada-
nia mas formierskich w Krakowie (16—25
godzin) 50 stuchaczy.

5. Kurs uzupelniajgcy dla personelu odlewni
(100 godzin). Oddzial Sosnowiec, 30 stucha-
czy.

6. Kurs uzupelniajgcy dla personelu odlewni
(100 godzin). Oddziat Malapanew, 44 stu-
chaczy.

7. Kurs dla personelu odlewni — poziom wyz-
szy — Oddzial Starachowice (800 godzin)
300 stuchaczy.

8. Kurs uzupeilniajgcy dla mistrzé6w odlewni
(100—120 godzin). Oddziat Bielsko, 50 stu-
chaczy.

9. Prace przygotowawcze do kursu instruktor-
skiego w zakresie kontroli procesu techno-
logicznego w odlewni (wdrazania i prze-
strzegania dyscypliny technologicznej).

D. Zorganizowa¢ wszechstronng wymiane do-
$§wiadczen i osiggnie¢ pomiedzy kotami zakila-
dowymi przez zalozenie w ,,Przegladzie Odlew-
nictwa‘ kacika na poziomie mistrza, poczgw-
szy od 1. I. 1953 r. Rozpowszechniaé referaty
o osiaggnieciach produkcyjnych przodujacych
zakladéw pracy, umasawia¢ akcje podejmowa-
nia zobowigzan przez czlonkéw koél zaktado-
wych. Nawigza¢ $cista wspéiprace z odpowied-
nimi Wladzami Przemystowymi.

E. Wykorzystaé wyniki konferencji naukowo-tech-
nicznych, ktére powinny staé sie podstawa do
podnoszenia osobistych kwalifikacji, jak tez
i bodzcem do wprowadzania na zaklad nowych
osiggnie¢ techniki odlewniczej.

Prowadzi¢ dalej akcje komisji do spraw zeliwa
modyfikowanego utworzonej wspélnie z przed-
stawicielami SIMP.

Przeprowadza¢ w terenie kontrole wprowadze-
nia w 2zycie przez uczestnikéw konferencji
uchwatl konferencyjnych z roku 1951 i 1952.



F. Upowszechniaé wyniki prac Instytutu Odlew-
nictwa przez umieszczanie w ,Przegladzie Od-
lewnictwa‘“ skrotéw zakonczonych prac. Akc{a
ta ma by¢ zapoczatkowana w roku 1953.

G. Udostepniaé najbardziej warto$ciowe dzieta lite-
ratury odlewniczej zagranicznej, przede wszy-
stkim radzieckiej, Oddzialom i Kotom Zaklado-
wym STOP.

H. Popularyzowaé zawod odlewnika wsréd mlo-
dziezy przez wyglaszanie odpowiednich refera-
téw zachecajagcych ja do wstepowania na wy-
dzialy odlewnicze na wyzszych uczelniach.

I. Spowodowaé utworzenie Wydzialu Odlewnic-
twa przy Politechnice Warszawskiej.

J. Opracowa¢ przynajmniej dwa odczyty obejmu-
jace zagadnienie ochrony pracy w odlewnic-
twie.

K. Utworzy¢ Komisje Stownictwa Technicznego
z dziedziny odlewniczej, ktoéra bedzie S$cisle
wspoélpracowata z ,Przeglgdem Odlewnictwa*.

III. W dziedzinie wydawniczej

1. Doprowadzi¢ do wydania Poradnika Odlewni-
ka przez PWT.

2. Przy$pieszyé publikacje wynikéw prac Komisji
Wad Odlewniczych.

3. Poglebié¢ kontakt z PWT w zakresie programu
wydawnictw z dziedziny odlewnictwa.

4. Wydawa¢é¢ materialy konferencyjne w terminie
do jednego miesigca po zakonczeniu konfe-
rencji.

1V. W dziedzinie ideologicznej

Zorganizowaé co najmniej po dwa odczyty na Od-
dzialach i Kotach Zakladowych na tematy ideolo-
giczne, wykazujgc konieczno$¢ powigzania inteli-
gencji technicznej z klasg robotniczg dla zwycig-
skiej walki o realizacje Planu 6-letniego.

V. W dziedzinie miedzynarodowej

Utrzymywaé tgczno$é ze Stowarzyszeniem- Odlew-
niké6w ZSRR i krajéw demokracji ludowej przez
udzial w krajowych naradach, wymiany refera-
tow, organizowanie praktyk i wyjazdéw naukowo-
technicznych.

A. G.

CZASOPISMA NADESEANE KRAJOWE

PRZEGLAD TECHNICZNY zeszyt 11/52 przynosi
m. in. nastepujgce artykuly: ,Przemowienie Prezyden-
ta Bolestawa . Bieruta na II Kongresie Inzynieréw
i Technikéw Polskich*, ,List uczestnikéw II Kongresu
Inzynieréw i Technikéw Polskich do Prezydenta Bo-
léstawa Bieruta®, ,,Rezolucja II Kongresu Inzynieréw
i Technikow Polskich®, inz. B. Ruminski — ,,Podsu-
mowanie obrad II Kongresu Inzynieré6w i Technikéw
Polskich*, Prof. dr W. Wierzbicki — ,Zadania pol-
skiej inteligencji technicznej po II Kongresie*, Inz. J.
W. Czarnowski — ,Przeniesiemy w teren wyniki II
Kongresu Inzynieréw i Technikéw Polskich®, ,Refe-
rat sprawozdawczy Sekretarza Generalnego Naczelnej
Organizacji Technicznej, mgr inz. J. W. Czarnowskie-

go wygloszony na III Walnym Zjezdzie Delegatéw
NOT¢, Inz. J. Dickman — ,Zagadnienia materiatlowe
w przemys$le maszynowym®, Inz. M. Borowy — ,,Z no-

wych zdobyczy techniki radzieckiej*, Inz. L. Bobrow-
ski — ,,Analiza widmowa w nodczerwieni i zastosowa-
nie jej w przemysle“, Inz. C. Niewiadomski, InZ. M.
Olszewski — ,,Spajanie na zimno*, Inz. W. Gawlikow-
ski — ,,Transport ciagly betonu na budowlach®, inz.
J. Zakrzewski — ,,Mechanizacja oczyszczania powierz-
chni ogrzewalnych agregatéw kotlowych® oraz dzialy
»Sprawy organizacyjne NOT i stowarzyszen, ,,Wsréd
ksigzek i wydawnictw*, , Kronika“.

HUTNIK zeszyt 11/52 przynosi m. in. nastepujgce ar-
tykuly: W. Kuczewski, W. Dragan, K. Moszoro — ,Ana-
liza stechiometryczna procesu wielkopiecowego, J. Ka-
mecki, J. Sedzimir — ,,Wytracanie metali metalami
w hydrometalurgii“, E. Terlecki — ,/Zagadnienie two-
rzenia sie i usuwania zgorzeliny w piecach grzewczych*,
oraz dziat ,,Nowo$ci z dziedziny hutnictwa*, ,.Dziat
normalizacyjny* i ,,Wsrod ksigzek*. '

PRZEGLAD GORNICZY zeszyt 11/52 zawiera m. in.
nastepujgce artykuly: ,Miesigc Poglebienia Przyjazni
Polsko-Radzieckiej*, mgr inz. M. Borecki — ,,Prze-
myst weglowy ZSRR i jego osiggniecia®“, mgr inz. M.
Lesz — ,Przystosowanie radzieckich metod eksploa-
tacji odkrywkowej wegla do polskich warunkow®,
mgr inz. S. Nowotarski — ,,Organizacja glebienia szy-
béw w Zwigzku Radzieckim, mgr inz. Cz. Czerski —
,»Mozliwo$ci wybierania pokladéw podebranych®, mgr
inz. J. Rabsztyn, mgr inz. T. Opolski — , Nowoczesne
radzieckie kombajny chodnikowe*, mgr inz. J. Totle-

ben — ,Zasadnicze kierunki uprzemyslowienia bu-
dowy powierzchni kopalni“, w dziale ,Przeglad Za-
graniczny“: mgr inz. E. Boremski — ,,O mozliwosci
przepustowej }adowni $cian kombajnowych, mgr
inz. St. Kossuth — ,Przyblizone wyznaczanie sorpcji
i metanopojemnos$ci wegla kamiennego®, mgr inz. St.
Kossuth — ,,Wykrywanie ognisk samozapalenia sie
wegla w kopalniach®, mgr inz. Z. Neulinger — ,,Zasto-
sowanie tadowarki Kaczy Dzidéb do ladowania urobku
w chodnikach poziomych o malym przekroju (2 m X
2 m)“, mgr inz. J. Zelechowski — ,,Skrécenie czasu
budownictwa kopaln wegla“, mgr inz. J. Totleben —
s,Opanowanie technologii podziemnego hydrauliczne-
go wydobycia wegla w przemys$le“, mgr inz. Z. N. —
,O skutecznosci stosowania tadowarek mechanicznych
na robotach przygotowawczych Zaglebia Donieckie-

go“, mgr inz. K W. — ,Zastosowanie bramiastego
dzwigu obrotowego typu PKS-10 przy roziadunku
drewna kopalnianego“, mgr inz. St. K. — ,,Optymal-

na wielko$é kopaln wegla kamiennego*.

CZASOFPISMA NADESEANE ZAGRANICZNE

LITIEJNOJE PROIZWODSTWO w zeszycie 9/52
znajdujemy m. in. nastepujace artykuly: ,Pigty pie-
cioletni plan rozwoju ZSRR%, S. F. Frolow — ,,Otrzy-
mywanie stali weglowej o podwyzszonej jakosci
(35—5022) w kwasnych piecach elektrycznych®, L. N.
Podwojski, W. P. Tunkow — ,Wlasciwosci staliwa
wysokomanganowego, I. I. Sankow — ,Wykonywa-
nie rdzeni na nadmuchiwarkach®, M. S. Maslennikow
— ,,0szczedno$¢ paliwa w suszarkach‘, M. M. Kam-
skij — ,Uproszczona konstrukcja podwieszonej szli-
fierki“, B. F. Sobolew — ,,Pochyly tor jednoszynowy
do rozwozenia masy rdzeniowej“, J. P. Sopowiew —
,Mechanizm do zamykania dna zeliwiaka“, N. I. So-
kolow, A. W. Panina — ,Regeneracja wybitej masy
formierskiej sposobem separacji powietrznej“, P. I.
Szportienko — ,,Pokrycia modeli drewnianych odpor-
ne na dziatanie wilgoci“, W. I. Proswirin, N. S. Kresz-
czanowski, R. P. Zaletajewa — ,Przyczynek do zagad-
nienia wytopu stali chromoniklowych z dodatkiem
azotu“, W. A. Fuklew, M. A. Chabarow — ,Dysza do
wdmuchiwania tlenu do zbiornika zeliwiaka“, S. W.
Laszczenko — ,,Brykietowanie otoczki“, G. N. Jaki-
mowicz — ,,Grafitowa masa rdzeniowa dla staliwa“,.
W. S. Gudynowicz, G. A. Ukraincew — ,Wykonywa-
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nie rdzeni wlewnicowych bez stosowania slomy*, W.
N. Sieredinski — ,Dwurzedowy sposéb formowania®,
M. M. Wyszemirski, S. I. Kruglow — ,Produkcja ze-
liwa wysokojako$ciowego w malych odlewniach®, I. L.
Fajtielson — Talk jako material zapobiegajacy przy-
paleniu masy formierskiej“, L. S. Konstantinow —
»Wtasciwosci krystalizacji przy odlewaniu odsrodko-
‘“73,111&2

ONTODE zeszyt 8/52 zawiera m. in. nastepujace artv-
kuty: Vero Josef — ,Uwagi krytyczne o badaniach
otrzymywania zeliwa lanego o wysokiej wytrzymatosci®,
Zsdk Viktor — ,,Carbon czy wegiel?“ (dyskusja na te-
mat artykulu Dr Hajté6 Nandora pt.: ,,Carbon czy we-
giel“, ktéry ukazal sie w czasopiSmie pt. ,,Kohaszati
Lapok* nr 5 (1952), Szepesi Karoly — ,,0 otrzymywaniu
masy syntetycznej oraz jej zastosowaniu w odlewni“.

ONTODE zeszyt 9/52 przynosi m. in. nastepujgce ar-
tykuly: Bdanhegyi I. — ,,Zagadnienie produkcji walcow
utwardzonych*, Kovacs J. — ,,Czy sa jeszcze rezerwy
w odlewni?¢, Boda F. — ,Dane dotyczace wad odle-
woéw z zeliwa ciggliwego wykrywanych w drodze ba-
dan metalograficznych®, Kirdly M. — ,,OdpowiedZz na
spostrzezenia Kords B.“, Daubner J. — ,,Zapobieganie
brakom przy odlewaniu stali“, Jandy Géza i Ferenci J.
— ,Pomagajmy jeden drugiemu*.

ONTODE zeszyt 10/52 obejmuje m. in. nastepujace

artykuly: P. I. Stepin — ,,Badanie powstawania pier-
wotnej struktury w Zzeliwie modyfikowanym magne-
zem*, Budinszky Tibor — ,,Stosowanie rdzeni exoter-

micznych przy odlewach staliwnych®, Szvath Gyorgy
— ,,DoS$wiadczenia zastosowania Pektinu w odlew-
niach*, Ndndori Gyula — ,Badania nad podpérkami
rdzeniowymi*, Szekeres Janos — ,,O wprowadzenie ma-
sy syntetycznej na skale krajowa“, Boda Ferenc — ,,Dy-
skusja nad artykulem Csiszar Miklosa pt ,,Produkcja
odlewéw z zeliwa ciggliwego o roéznej strukturze®,
Varga Ferenc — ,Carbon czy wegiel? — Zeliwiak czy
piec do topienia Zzeliwa?‘.

METALLURGIE UND GIESSEREITECHNIK zeszyt
9/52 zawiera miedzy in. nastepujgce artykuly: J. Hahn

— ,,Droga do Socjalizmu*, E. R. Thews — ,,Zastosowa-
nie mieszanin soli, chloru, chlorkéw itp. do rafinacji
biatych metali“, J. Gerber — ,,Oplacalno$¢ odlewania

pod ci$nieniem*, ,Nagrody panstwowe w CSR w ro-
ku 1952 na odcinku metalurgii i odlewnictwa®“, A. H.
F. Goederitz, R. E. Bartuska — ,Topienie stopéw
cynku“, K. Britze — ,,Znaczenie gospodarki metalami
niezelaznymi dla ich lepszego wykorzystania‘, H. J.
Wollbaum — ,,O walcowaniu i rekrystalizacji czyste-
go aluminium®, A. H. F. Goederitz — ,,Niebezpieczen-
stwo przy topieniu i odlewaniu magnezu“, , Kombinat
,Nowa Huta“, O. Dittrich — ,Przyczyny powstawa-
nia wad odlewdéw zeliwnych i ich zwalczanie¥, G.

. Sper — ,Mniej koksu — wiece] zeliwa przez podgrza-

nie powietrza dmuchu w zeliwiaku®, H. Klotz — ,,Dla-
czego znOw zdarzajg sie wadliwe odlewy cylindréw
do kompresorow?¥, ,,Gigant w metalurgii zelaza“.

FONDERIE w zeszycie 10/52 znajdujemy m. in. na-
stepujace artykuly: de Leiris H. — ,,O peknieciach
w pracy odlewéw podlegajgcych okresowo zmiennym
obcigzeniom*, Hubert M. i Gross G. — ,Szlifowanie
w odlewni“, ,,Wlewnice dla odlewania pozostaltosci ka-
dziowych*, ,Regulacja spalania w opalanym olejem

gazowym tyglowym piecu do topienia*, ,,Zeliwo niklo-

wo-chromowe na odlewy wzglednie ognioodporne i la-
two obrabialne‘.

GIESSEREI zeszyt 20/52 przynosi m. in. nastepu-
jace artykuly: O. Eckert — ,Bentonit jako lepiszcze
masy formierskiej“, A. Wittmoser i W. Seeliger —
,»,Obecny stan badania zeliwa w Niemczech%, F. M.
Feldhaus — ,,Historia odlewanych dzwigaréw*, w dzia-
le Przeglad Pism Technicznych — G. Palmer Derby —
,»,0Odlewnia zaczyna prace metodg ,,C% T. E. Eagan —
»Wytrzymalos¢ zmeczeniowa zeliwa sferoidalnego*,
R. O. Day — ,Praca zeliwiaka przy dmuchu wzboga-
conym w tlen“, Z. Gorny — ,,Wady segregacji w sto-
pie BK 42¢, W. A. Snyder — ,Napiecie powierzchnio-
we jako spoiwo piaskow®, O. I. Meyers — ,Badania
mas formierskich zawierajgcych skladniki palne*,
,»,0Odlewanie precyzyjne®, w dziale z Praktyki Odlew-
niczej — A. Schmitz — ,,Umocowanie rdzeni podpoér-
kami“, w dziale Pytania i Odpowiedzi — ,,Staliwo do
hartowania powierzchniowego za pomocg palnika*,
»Iygle grafitowe“, ,Hartowanie staliwa Hatfielda“,
,Zastosowanie i wlasnosci ,,potstali“, ,,Wyzarzanie od-
prezajace zeliwa*, oraz z Nowosci“ — ,,Zastosowanie
plastykow w odlewni‘.

GIESSEREI zeszyt 21/52 obejmuje m. in. nastepu-
jace prace i artykuly: W. Rietscher — ,Elektryczne
ogrzewanie nadlewéw duzych odlewéw staliwnych®,
H. Reiniger F. Roser — ,Zuzycie przepalonej masy
formierskiej“, w dziale ,,Przeglad Pism Technicznych*
znajdujemy: C. E. Wood — ,,Odsiarczanie zeliwa kar-
bidem*“, A. Guédras — ,Polepszenie wlasnosci zeliwa
przez zmianeg postaci grafitu*, A. Cibula — ,,Rozdrob-
nienie ziarn odlewniczych stopéw aluminium przez
dodatek tytanu i boru“ — ,Odlewanie brgzéw cyno-
wo-cynkowych w wilgotnej masie formierskiej“, J.
Eccleston — ,,0d trawienia do odbioru“, T. Witkow-
ski — ,Metody ekonomicznego wykonania odlewéw
staliwnych®, w dziale ,Z Praktyki Odlewniczej“ —
»Wykonanie formy na odlew obudowy wentyla“,
»Kontrola odlewéw*, w dziale ,Pytania i odpowie-
dzi¢ — ,,Odlewanie tulei z brazéw*, — ,,Wady na od-
lewach od$rodkowych z metali niezelaznych* oraz
z ,,Nowos$ci“ — ,,Bezpieczne zamknigcie dolnych drzwi-
czek zeliwiaka“.
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POWIAZANIE PLANU PRAC INSTYTUTU ODLEW-
NICTWAZ FRZEMYSLOWYM PLANEM
TECHNICZNYM

Na zagadnienie S$cislego powigzania pomiedzy pra-
cami instytutéw naukowych a potrzebami przemystu
w zakresie rozwoju nowej techniki, nie od dzi§ kla-
dzie sie bardzo wielki nacisk. Dla nowoutworzonych
mstytutéw nie bylo jednak rzeczg latwag postawienie
swych prac badawczych na odpowiednio wysokim po-
ziomie naukowym, a roéwnoczesnie nadanie im bezpo-
sredniego znaczenia dla aktualnych potrzeb przemy-
stowych. Wykonanie bowiem prac wartoSciowych dla
bezpo$redniego zastosowania w przemys$le wymaga od
pracownikéw naukowych duzej znajomosci zagadnien
praktycznych, czego na ogét brakowato mlodym pra-
cownikom instytutéw.

Przez te trudnosci przechodzit réwniez Instytut Od-
lewnictwa. Wydaje sie jednak, ze w duzej m'erze ma
je juz za sobg. Plan na r. 1953 jest $cisle powigzany
Zz planami technicznymi zakladéw przemystowych.
Obowigzkiem Instytutu jest wprowadzenie wynikow
pracy do przemysitu i kazda z takich prac ma prze-
widzianego odbiorce w postaci zakladu przemystowe-
go. Resztki prac abstrakcyjnych, o $ci$le teoretycznym
znaczeniu, nieraz bardzo ciekawych z punktu widzenia
naukowego, znlkajg z zakonczeniem planu prac 1952
r. Jednakze plan 1952 r. mial juz szereg ciekawych
i waznych dia przemystu prac. Do takich tematéow za-
konczonych w 1952 r. mozna zaliczy¢ prace dotyczace
metod produkecji zeliwa sferoidalnego, czarnego zeli-
wa ciggliwego, produkcji odlewdéw zeliwnych w for-
mach metalowych, pier§cieni tlokowych lanych indy-
widualnie, wylewania tulejek lozyskowych brazem,
prace nad masami szybkoschngcymi, oraz daleko po-
suniete lecz jeszcze nie zakonczone prace nad odlewa-
niem narzedzi skrawajacych.

Plany techniczne odlewnictwa na r. 1953 obejmuja
poza innymi takie zagadnienia jak wprowadzenie no-
wych proces6w technologicznych, rozszerzenie zakre-
su stosowania zeliwa wysokojako$ciowego na szereg
nowych wyrobdéw, podniesienie jakoSci wyrobow, lep-
sze wykorzystanie materialéow i surowcoéw, zastgpie-
nie materialéw deficytowych mniej deficytowymi itp.
Prace Instytutu na r. 1953 sg powigzane z powyzszy-
mi zagadnieniami, zwlaszcza ze przez wladze zwierz-
chnie zostala ostatnio wprowadzona zasada, ze do
kazdej zaplanowanej pracy ma by¢ dolgczone pisem-
ne o$wiadczenie zainteresowanego zakladu lub Cen-
tralnego Zarzadu Przemyslu, ze praca dotyczy zagad-
nienia uwzglednionego w odno$nym planie technicz-
nym.

Jako najwazniejsze sposréd prac Instytutu na r. 1953
mozna wymienié nastepujgce:

W celu umoZliwien’a najbardziej racjonalnego i
oszczednego wykorzystania zeliwa wysokojakoéciowe-
go (modyfikowanego i sferoidalnego) zostang przepro-
wadzone szeroko zakrojone badania obejmujgce w
pierwszym rzedzie ustalenie wplywu grubosci ¢c’a-
nek i ksztaltu odlewu na R.. Ry, R;, E i Hg. Bada-
niami zostana rowniez objete: wytrzymalto§é na zme-
czenie i wrazliwos§é na dzialanie karbu w oparciu
zaréwno o probki jak i o gotowe wyroby. Te ostatnie
badania wymagajg zainsta'owania szeregu specjal-
nych przyrzadéw i aparatury. Przyrzady te zostaly
przez Instytut skonstruowane i sg obecnie w wykona-
niu.

Poza tym zostanie zbadana mozliwo$é uzycia zeliwa
wysokoijako$ciowego do budowy aparatury dla prze-
myshu chemicznego w oparciu o badania korozyme w
szeregu czynn'kéw chemicznych. Zostanie roéwniez
okres§lona odporno$é na pecznienie i utleniaigce dzia-
lanie atmosfery i gazéw spalinowych w temperatu-
rach do 700° C. Wszystkie te badania bedg mus‘aly
byé oparte na duzej iloéci préb a to w celu otrzyma-
nia wynikéw miarodainych. Aby zapewnié szybsze
otrzymanie tych wynikéw, do wspélpracy nad tymi

zagadnieniami zostaly wciggniete zaklady przemysto-
we, inne instytuty i katedry wyzszych uczelni.

Na podstawie zebranych wynikow zostang opraco-
wane tablice do uzytku konstruktoréw, aby podwyz-
szone wtasno$ci wymienionych gatunkéw zeliwa mo-
gly by¢ w nowych konstrukcjach w peilni wykorzysta-
ne, co niezawodnie przyczyni sie do zaoszczedzenia
wielu ton Zzeliwa.

Poza badaniami laboratoryjnymi zostang przepro-
wadzone rowniez préby praktvczne zastosowania zeli-
wa wysokojako$ciowego do produkcji takich wyrobow
Jak kola biegowe do suwnic, wrzeciona obrabiarek
i kola zebate, panewki éhzgowe oraz waly korbowe
do silnikéw spalinowych.

W dziedzinie oszczednosci surowcéw i materialéw
deficytowych zostang przeprowadzone badania mosig-
dzéw niskomiedziowych i okreslenie zakresu ich stoso-
wania. Beda réwniez poczynione préby zastapienia sze-
regu wyrobow ze stopow miedzi zeliwem. W dalszym
ciggu bedg prowadzone prace w kierunku uproszcze-
nia i potanienia produkcji zeliwa sferoidalnego. Pra-
ce z zakresu ekonomicznego wytwarzania narzedzi
beda 1ntensywn1e prowadzone w dalszym c1agu za-
rowno przy uzyciu metody traconego wosku i odle-
wania odsrodkowego w piasku, jak i metody zalewa-
nia ostrzy stopami nisko- i wysokotopliwymi. Plan
przewiduje réwniez zakonczenie opracowania we-
wnetrznej organizacji ré6znego typu odlewni i prébne iej
wprowadzenie w czterech zakladach przemystowych.
Dla potrzeb kontroli produkcji przewiduje sie opra-.
cowanie szybkich i prostych metod analizy chemicznej
stopéw niezelaznych na drodze czysto. chemicznej-
i fizyko-chemicznej. .

Powigzanie prac Instytutu z planaml techn cznyml'
przemystu odlewniczego jest gwarancja z jednej stro-
ny realnosci planu prac badawczych a z drugiej szyb-
ko$ci wprowadzenia ich wyn‘kow do przemystu dla
przy$pieszenia rozwoju = pokojowej potegi naszego
panstwa.

mgr. inz. P. Januszewicz

Dyrektor Instytutu Odlewnictwa

Z PRAC INSTYTUTU ODLEWNICTWA

Zeliwne plytki oporowe dla konstrukcji z betonu
sprezonego

Na zlecenie Zakladu Badawczego Materialéw i Kon-
strukeji AGH przeprowadzono w Instytucie Odlewni-
ctwa badania nad mozliwosScia wykonania z zeliwa
modyfikowanego plytek oporowych dla konstrukeji
zelazobetonowych wstepnie sprezonych. Plvtki takie
wykonywane sg w krajach zachodnich z wysokojako-
Sciowego staliwa “stopowego. Wobec olbrzymich mo-
zliwo$éeci stosowania betonu sprezonego, uwzglednia-
nych juz w planach budownictwa, chociazby tylko w
zakresie budowy mostéw, wyeliminowanie plytek sta-
liwnych stanowi powazng pozycje gospodarki materia-
lowej.

Do pierwszych préb uzyto plytek wykonanych we-
dlug dokumentacji zagranicznych, o ksztalcie jak na
rys. 1. Kazda taka plytka utrzymuje 4 kliny kotwia-
ce, z ktérych kazdy mocuje po 2 druty zbrojen; tacznie
wiec na jednej plytce zakleszczonych jest 8 drutéw, co
widoczne jest na rys. 2. Przed zabetonowaniem druty
naciagane sg do naprezenia okolo 100 kG/mm?2, a nastep-
nie zaklinowywane w ptytkach. Druty stosowane do ba-
danych ptytek majg $rednice 5 mm i wykonane sg jako
tzw. ,,druty fortepianowe*, posiadajgce dzieki odpowied-
niej obrdbce plastycznej bardzo wysoka wytrzyma-
losé. Dostarczone nam probki wytrzymywaty obcigzenie
do 3200 kG, odpowiadajace R, = 163 kG/mm?. Wy-
dluzenie trwale mierzone na dilugo$ci 50 mm wynosi-
1o 6 do 8%. Zalozeniem naszym bylo uzyskanie ply-
tek o wytrzymalosci nie mniejszej od lgcznej wytrzy-
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matoéci drutéw. Ze wzgledu na nieuniknione réznice
w naciggu poszczegdlnych drutéw nalezato sie spo-
dziewa¢ pekniecia pierwszego z nich przy 1lgcznym
obcigzeniu nizszym od 8.3200=25600 kG. Dlatego w
badaniach naszych za kryterium dostatecznej wytrzy-
matoéci plytki przyjmowaliSmy uzyskiwan.e zerwa-
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Rys. 1. a) klin; b) plytka oporowa
wykonana ze staliwa stopowego

nia drutu, jednak przy !gcznym obcigzeniu nie
nizszym niz 24000 kG. Pekniecie drutu przy mniej-
szym obcigzeniu przypisa¢ by trzeba razacym nie-
réwnomierno$ciom naciggu.

Préoby przeprowadzono na maszynie wyrzymato-
Sciowej Amslera. Cztery druty réwnej diugosci okole
2 m zginano w potowie ich diugosci na precie o $red-

Rys. 2. Plytka oporowa z zamocowanymi drutami.

nicy ~40 mm, a nastepnie wszystkie 8 koncéow kli-
nowano w badanej ptytce. Kliny dobijano recznym
milotkiem. Pret z zaczepionymi na nim drutami zamo-
cowywano w dolnej czesci zrywarki, plytke podpie-
rano na ruchomej gérnej czesSci, tak ze po uruchomie-
niu zrywarki druty byly rozciggane. Rozstep podpér
plytek wynosit Srednio 62 mm.

Pierwsza partie piytek odlano z zeliwa modyfiko-
wanego ZIM30. Kliny odlane z tego samego zeliwa
m'aly przelom bialy. W trakcie doiwiadczen okazato
sie. ze faki ten nie ma zadnego niekorzystnego zna-
czenia. Wrecz przeciwnie: wskutek swojej twardosci
kliny takie dobrze wspodlpracowaly z drutami, sinie
sie na n’'ch zakleszczaly, tak ze poslizg klinow w cza-
sie obcigzania zachodzil wylacznie dzieki przesuwa-
niu sig¢ drutéw wzgledem plytki,
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Wyniki pierwszych préb podaje tabl. 1. Oprécz 3
plytek obcigzonych 8 drutami zawiera ona proby 2
piytek obciezonych tylko w polowie, czyli 4 drutami,
zakotwionymi dwoma klinami, umieszczonymi po obu
stronach potowy plytki. Podpory przesunigte byly
wtedy bezposrednio do drutéw, a ich odleglo$é wyno-
sila okoto 25 mm. We wszystkich tych doswiadcze-
niach nastepowalv pekanie plytek, druty za§ pozosta-

Wyniki badania plytek wed’lug rys. 1 wykonanych
z zeliwa ZIM?26

Tablica 1
. jecie Zagl
Nr | lcse | Slama- Napiecle | 5. R, | bien's Uwagi
plytki | drutéw na kG 6 kG mm? | zeliwa kl:gw 4
1 8 16000 100,2 3,3¢ |6 — 10| rekniecie
plytki
2 8 16200 100,3 3,34 |6 — 10| reknigcie
plytki
3 8 19400 123,5 4,12 |6 — 10| reknigcie
Fiytki
4 4 10700 16,3 4,64 |6 — 10| peknigcie
plytki
5 4 10650 135,8 4,53 |6 — 10| pekniecie
piviki

waly nienaruszone. Przy pelnym obcigzeniu 8 druta-
mi plytki pekaly przy przecietnym naprezeniu drutow
108 kG/mm?, podczas prob polowkowych naprezenia
w drutach dochodzily do 135 kG/mm?2 Wskutek malej
stosunkowo zbiezno$ci klinow i ptytek — 1:24 Kkliny
zaglebialy sie w czasie proby o 6 do 10 mm, co jest
zjawiskiemy niekorzystnym ze wzgledu na mozliwos¢
odprezania zbrojen po ich zaklinowaniu a przed za-
stygnieciem betonu. s

Ana’'izujgc pobieznie naprezenia plytki wyodrebnic
mozemy 3 dzialania:

1) rozpieranie ptytki przez kliny, zalezne od kata
zbieznos$ci klindow i od tarcia miedzy klinami, dru-
tem i ptytka;

2) zg'nanie plytki powstale na skutek reakcji pod-
poér plytki;

3) zginanie plytki wywolane przesunieciem $rodka
sil rozpierajgcych, pochodzgcych od klinéw, w
stosunku do S$rodka ciezkosci niebezpiecznego
przekroju plytki. Poniewaz kliny dziatajg prze-
waznie na gorng cze$¢ plytki, ten moment zgi-
najgcy ma odwrotny znak niz moment z oddzia-
lywania 2) — moze sie wiec z nim réwnowazyé.

Czynnikiem decydujgcym jest tu oddzialywanie kli-
noéw, wywolujgce wielkie sily poziome odpowiedzial-
ne w gléwnej mierze na rozrywanie plytek. Z obu mo-
mentéw zginajgcych latwiej jest oceni¢ wielko$é
i wplyw momentu pochodzgcego z podparcia plytki.
Moment ten wywoluje w dolnej czesci ptytki napre-
zenie rozciggajgce niekorzystne, gdyz sumujace s.¢
z efektem dzialan‘a klinéw, w goérnej cze$ci napreze-
nie S$ciskajgce, odcigzajgce piytke. Dla oceny jego
wplywu postuzymy sie porownaniem wynikow uzy-
skanych na plytkach catkowicie obcigzonych z piyt-
kami obcigzonymi w polowie.

Przy pelnym obcigzeniu otrzymaliSmy jako $rednig
z 3 pomiaréw niszczacy nacigg drutéw Q = 17200 kG.
Przy obcigzaniu poléwek sredn:a sila maksymalna
wyniosta 10675 kG, co odpowiada przy oSmiu drutach
obcigzeniu Q@ = 21350 kG. :

Uwazajac plytke za belke swobodnie podparta
otrzymujemy w wypadku rozstepu podpér 62 mm
maksymalny moment gngcy z oddziatgywania 3):
Mgz = 0,5 Q kGem. W wypadku obcigzenia poldéwko-
wego przy rozstepie pndpdér 20 mm wynosi on jedynie
Mgz = 0,0625 Q kGem.

Fakt, ze przy zmniejszaniu Mgg wzrosto obcigzenie
niszczace, wskazuje, iz punkt najbardziej narazony
przekroju niebezpiecznego, ten, w ktorym rozpoczyna
sie pekniecie plytki, lezy przy dolnej krawed:zi prie-
kroju. Jesli by to miejsce niebezpieczne znajdowalo
<sig w gornej czesci plytki, zmniejszenie Mgz spowo-
dowaé¢ by moglo jedynie zn.- iejszenie wytirzymalosci
plytki, gdyz zmniejszyloby tyiko odcigzajgce napreze-
nia Sciskajgce,



Zakladajac, ze zmiana sposobu podparcia plytek nie
wplywa na zmiane efektu oddzialywan 1) i 2), a na-
stepnie przyjmujgc, ze efekty te, czyli wywotane na-
prezenia gy + 2 sa proporcjonalne do sily naciggow
drutéw, otrzymamy dla dolnej warstwy przekroju nie-
bezpiecznego 1,5+ 5,5 cm nastepujace wyrazenie na
wielko$é naprezenia normalnego:

: 6 Mg
o=o0o°*Q*t+ W .= a Q + 0,1323 Mgng/sz

Podstawiajac obliczone powyzej wartosci Mgs otrzy-
mamy: b

dla rozstepu podpér 63 mm ¢ = /o + 0,0661/QkG/cm?

dla obcigzenia poléwkowego z rozstepem

podpér 20 mm o = /o + 0,00825/QkG/cm?

Przyimujgc, ze zniszczenie plytek nastepowalo w obu
wypadkach na skutek osiggniecia pewnej krytycznej
wielkoSci naprezenia ¢, otrzymujemy:

Omax = /a + 0,0661/17200
Omax = o 1+ 0,00825/21350
stad ¢ = 0,231.

Nalezy podkre§lié, ze podobne obliczenie w odnie-
sieniu do zeliwa szarego mie¢ moze tylko znaczenie
orientacyjne. Pomijajgc juz uproszczenie schematu
obcigzen plytki nalezy sie spodziewaé znacznych od-
stepstw od stanu rzeczywistego, wyniklych z niesto-
sowania sie tego materialu do prawa Hooke‘a. Postu-
zymy sie nim tylko do orientacyjnego ocenienia
wzglednej wielko$ci wplywu Mgs.

Na podstawie podanego przeliczenia otrzymaliSmy
dla dolnej skrajnej warstwy

o3 = 0,0661 Q, za$ calkowite

o = 0,2971 Q, stad
o3 wywolane momentem Mgs stanowi okolo 20% nie-
bezpiecznego naprezenia g.

Naprezenie normalne gornego skrajnego wlokna
plytki przedstawi¢ mozemy:

e Mg Mg
TAT W T W

Il

dolnego za$
Mg Mg.
Gd + g, — _“'7_2 ____‘NEI

(Moment Mgs uwazamy tu za dodatni, Mgy jest do-
datni jezeli wypadkowa nacisku klina przypada po-
nizej $rodka plytki) Poniewaz

cq >0, » stad

Mg2> — Mgg.
Najkorzystniejszy dla nas bylby wypadek
Mg2 = — Mg39

ktéry osiggngé mozna tylko w razie uzyskania kon-
troli rozktadu naciskéow k'ina na jego dlugosci i usta-
lenia wypadkowej tych nacisk6w w pewnej okreslo-
nej odleglosci od Srodka ciezkosci plytki. W naszej

Wyniki badania plytek ze zbieznoScia 1:15 wykonanych
z zeliwa ZIM26

Tablica 2
Nr | Icge | Stama- | Napiecie |5, p A -
i { 1s mal- \ e 'wagi
plytki lt:h‘u\t‘)w na LG 6 LG mm: | zeliwa kl];ltx’)]w
6 8 16200 104,0 4,00 .| 4 — 6 | rczerwanie
. P htki
7 8 21550 1:6,0 5,23 4 — 6 | rczerwanie
pytki
8 8 1£6(0 118,56 4,6 |4 — 6 | rczerwanie
piytki
9 8 11200 72,0 2,77 nie | kliny
me- | czlieznc-
rzcune | §ci 1:10
r.zerwanie
phytki
10 8 9200 £9,3 2,28 nie | kliny
mie- | ¢ zbiezne-
rzcne | dci 1:10
ar rczerwanie
Piytki

piytce wypadkowsg te nalezaloby przesungé¢ w gore
plytki. :

Latwo wykazaé¢, Ze miedzy klinami, drutem i plyt-
ka istnialo tarcie o stosunkowo duzym wspélezyn-
niku, tak ze dla utrzymania samohamownosci klinéw
zbyteczne jest przyjmowanie tak maltej zbiezno$ci
1:24. Mata zbieznoé¢ plytki oraz maly w poréwnaniu
ze sialg modul sprezystosSci jej materialu powoduje

Qa . 4 ”

"—__{"*‘;" —_
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Rys. 3. a) kin; b)ptytka oporowa.
Zaprojektowany ksztalt w wykonaniu z zeliwa
modyfikowanego.

niepozgdane zaglebianie sie klinéw oraz zwieksza sity
rozpierajgce ptytki. Skutkiem tego nastepne plytkl
i kliny wykonano ze zbieznos$cig 1:15, nie zmieniajgu
zadnych innych wymiaréw plytki. Materiatem byto
zeliwo modyfikowane o wytrzymaloSci na rozcigga-
nle okolo 26 kG/mmz2.

Plytki 9 i 10 zaopatrzono w kliny o zbieznosci
wiekszej, okoto 1:10. Chodzilo nam o stwierdzenie, czy
przesuwajac w ten sposob do goéry wypadkowa od-
dzialywan klinow na plytke nie osiggn‘emy poprawy
wynikajgcej ze zréwnowazenia mometu Mgs. Wyniki
podano w tabl. 2.

Wyniki badania plytek wedlug rysunku 3 wykonanych
z zeliwa ZIM30

Tablica 3
. H iec: Zagle-
Nr | Tnge Silama- i e | g l N.e;;r'ee Uwagl
plylki | drutéw a kG | GLG mm’ seliwa | Llnx]‘:rﬁlw
11 8 24000 152,0 6,10 | 3 — 6 | rekniegcie
1 drufu
iphytki
12 8 22900 152,0 5,07 | 3 — 6 | yeknigcie
1 cru'u.
y CZriej je-
szceze 1cru-
tu iy tytki
13 8 23E00 1£0,0 5,00 |3 — 6 | reln'¢ce
1druu
i phytki

Plytki 6, 7 i 8 wykazujg wyrazng poprawg wywo-
lang przejsciem ze zbieino.ci 1:24 na 1:15. Zw gkszy-
lo sie naprezenie niszczgce i to mimo zastosowania ze-
liwa nizszej klasy; charaktetrystyczny dla ksztattu
plytki stosunek ¢ :R, ze.wa werést z 3,6 do 4,6, czyli
o blisko 30%. Radykalnie zmniejszylo sie zaglebianie
kliné6w w czasie obcigzania. Z drugiej strony okazalo
sie, ze stosowanie zbieznosci klindéw 1:10 przy zbiez-
nosci plytek 1:15 doprowadzilo do zbyt radykalnego
przesuniecia w gore wypadkowej sil parcia klinow
na plytke. Wzrost Mgy (co do wartosci bezwzglednej)
spowodowal wzrost naprezen gornych widkien piytki,

3



a odcigzenie dolu. Na plytce 10 zauwazono wyraznie
pojawienia sig pierwszego pekniecia w gérze plytki.
Pilne zapotrzebowanie przemyslu zmusilo nas na
tym etapie badan do ustalenia wymiaréw plytki, nie
czekajac na ostateczne rezultaty doswiadczen. Zdecy-

dowane peknieciem plytki w innej, rozcigganej stre-
fie i wywolane w ten sposéb drgania mechaniczne do-
prowadzajg do chwilowych naprezen rozciggajacych
wyzszych od wytrzymatoSci na rozcigganie, a przez
to do wtérnych peknieé plytki.

Rys. 4.

dowano sie na ksztalt podany na rys. 3. Powiekszono
wysoko$é plytki do 70 mm, a dla zapewnienia dogod-
niejszego rozkiadu sit parcia klinéw uzyskano to po-
wiekszenie drogg zmiany diugosci wyciecia ptytki bez
zbieznosci z 10 na 25 mm. W ten sposob nacisk klina
konczy sie
Zbieznos¢ ptytki i klindw wynosita 1:15. Przeprowa-
dzano badania plytek tego ksztaltu wykonanych z zeli-
wa modyfikowanego Z1M30. Wyniki podano w tabl. 3.

We wszystkich 3 probach nastgpowalo pekanie
drutu z tym, ze z wyjatkiem plytki 12 réwnocze$nie
z zerwaniem pierwszego drutu nastepowalo pekanie
plytek. Wyniki te uznano za wystarczajgce tym bar-
dziej, ze wszystkie plytki wykazaly na powierzchni

Rys. 5.

zlomdéw wady materialowe. Réwnoczesne pekanie dru-
téw i plytek ttumaczymy jako efekty dynamiczne na-
glego odcigzenia po zerwaniu drutu. Przy poprzedn'ch
plytkach czesto obserwowano ziamanie plytek réwno-
czeénie w k'ku przekrojach albo tez pekanie plytek
w czeSciach, ktore jako narazone na $ciskanie nie mo-
gly by¢ uwazane za niebezpiecznie obcigzone, Przy-
klady takich zloméw podaja rys. 4, 5 i 6. Przypusz-
cza'nie w miejscach narazonych na $ciskanie napre-
zeniami co do bezwzglednej wartoSci wyzszymi od
R, zeliwa, ale nizszymi od R, nagte odcigzenie spowo-

juz w odleglo$ci 25 mm od dna piytki..

Rys. 6.

Hipoteza ta, jak zresztg inne podane tu uwagi od-

‘nosnie do plytek oporowych, wymaga jeszcze doklad-

niejszego zbadania. Za bezposredni realnie wedlug
nas mozliwy efekt tej pracy uwazamy uzyskanie z ze-
liwa ZIM30 ptytek dostatecznie trwalych, a zewnetrz-
nymi wymiarami nie przekraczajgcych ptytek staliw-
nych podanych na rys. 1.

mgr inz. M. Misiaqg

KRONIKA INSTYTUTU ODLEWNICTWA

Zgodnie z notatky zamieszczong w Biuletynie Infor-
macyjnym IO Nr 11—12/52 str. 23 odbyla sie w dniach
13—15 grudnia ub. r. w Instytucie Odlewnictwa w Kra-
kowie Konferencja Odlewnicza o tematyce organiza-
cyjnej. Ustalony program Konferencji nie ulegl zmia-
nie. Z przyczyn niezaleznych od Instytutu — Instytut
nie byl w stanie dostarczyé wszystkich referatéw i ko-
referatbw w odpowiednim czasie przed Konferencja.
Mialo to pewien wplyw na przebieg dyskusji. Najzyw-
sza bowiem dyskusja wywigzala si¢ nad tymi refera-
tami, ktére najwczesniej byly dostarczone uczestnikom
Konferencji. Ogélnie jednak trzeba oceni¢ Konferencje
jako udalg, zaré6wno pod wzgledem organizacyjnym jak
i merytorycznym. Frekwencja dopisata. Ogétem w Kon-
ferencji wzieto udzial 134 uczestnikéw, z czego 93 bylo
wytypowanych przez Departament Techniki MPM,
18 przedstawicieli z Wyzszych Uczelni, PWT, STOP
i in., 7 referentéw i koreferentéw spoza a 3 sposréd
pracownikéw Instytutu, 3 sekretarzy i 10 pracowni-
kow Instytutu. W dyskusji zabieralo glos ponad 60
uczestnikow, niektérzy z nich po kilka razy. Dyskusja
byla stenografowana i po opracowaniu przez sekreta-
rzy bedzie powielona i rozestana do uczestnikéw Kon-
ferencji w najblizszym czasie. Ze wzgledu na zainte-
resowanie sie przez odlewnikow referatami wygloszo-
nymi na Konferencji Instytut Odlewnictwa powieli do-
datkowo pewng ilo§é egzemplarzy kompletnych mate-
riatdw Konferencji w cenie okolo 30 z@. Zamoéwienia
na te dodatkowe komplety przyjmuje Instytut do 15
lutego 1953 r. Niezaleznie od tego jeden z numerdéw
,»Przegladu Odlewnictwa‘ zawiera¢ bedzie, jezeli nie
wszystkie, to przynajmniej wigksza cze$¢ materialow
Konferencji, oczywiscie po dokonaniu pewnych skré-
tow przez autoréw.

R. S.

TRESC BIULETYNU INFORMACYJNEGO IO OPRACOWANA JEST PRZEZ ZESPOL PRACOWNIKOW
INSTYTUTU ODLEWNICTWA ;
ADRES REDAKCJI: INSTYTUT ODLEWNICTWA, KRAKOW 12, BOREK FALECKI, UL. ZAKOPIANSKA 73
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