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Teoretyczne problemy w zagadnieniu
doktadnos$ci wykonania odlewow

Omowiono wielko$§¢ sumarycznej odchyltki wy-
miarowej, interesujacej nas czesci formy powstatej
w wyniku kojarzenia kilku jej elementéw. Nastep-
nie zaleznie od polozenia otrzymywanej odchylki
wzgledem dopuszczalnej przedstawiono trzy spo-
soby montazu form odlewniczych: sposéb calkowi-
tej wymiennosci, sposéb cze$ciowej wymiennos$ci
oraz spos6b dopasowywania.

Artykul ten opracowano w oparciu o artvkul
W. M. Szestopala ,K woprosu rasczota tocznosti
litieinyeh form*.

Wstep

Wzrost ' poziomu ' technicznego budownictwa
maszynowego wigze sie Scidle z zagadnieniem
dokladno$ci odlewéw, wplywajacym z jednej
strony na ekonomie zuzycia materialéw, z dru-
giej na ekonomie robocizny. Zagadnienie to na-
biera szczegélnego znaczenia przy montazu ze-
spoléw nieobrobionych odlew6éw, co znajduje
zastosowanie w niektérych dziedzinach produk-
¢ji masowej. Zastosowanie tego rodzaju moga
réwniez znalezé odlewy ze stopéw trudno- lub
catkowicie nieobrabialnych. Jest to zwigzane
z zagadnieniem wymiennoS$ci czeSci, zupelnie
analogicznym jak w masowej produkcji czesci
obrabianych mechanicznie.

Ze wzgledu na trudno$é zagadnienia w Polsce
nie opracowano dotychczas normy na doktad-
no$¢ wykonania odlew6éw. Pod naciskiem jed-
nak potrzeb praktycznych przystgpiono obec-
nie do stworzenia takiej normy w oparciu o
normy GOST 1855—45 i GOST 2009—43. Prze-
ciwko tym normom podnoszg sie jednak glosy
krytyczne w technicznej literaturze radziec-
kiej.

Analizujgec wytyczne podane przez GOST
1855—45 S. A. Kazennow [1] stwierdza, ze po-
dane tam wartosci odchytek ciezarowych usta-
lone'w zaleznos$ci od wagowej grupy odlewéw nie
oddajg rzeczywistego stanu zagadnienia idla-
tego nie znajduja praktycznego zastosowania.
Np. dla odlewu o ciezarze 100 kg GOST 1855-45
dopuszcza odchylke ciezaru + 5% czyli ciezar
gotowego odlewu powinien si¢ waha¢ w graai-

cach 100--105 kg. Jesli przyjaé, ze odlew ten
posiada grubo$¢ $cianek 6--8 mm, to ze zwy-
ktymi odchylkami na grubos$é $Scianek 7 mm'
wahania ciezaru, zgodnie z maksymalnymi war-
tosciami odchylek, osiggng — 149 do 28%s
w miejsce podanych -+ 5%. Z drugiej strony
dla kulistego odlewu o cigzarze 100 kg co odpo-
wiada $rednicy ok. 300 mm odchytka wymiaro-
wa wynosi = 1 mm, czyli wahania . ciezaru
osiggng * 2,1%.

Z przytoczonego przykladu widaé¢, iz odchylki
na ciezar odlew6w zalezg od ustalonych odchy-
lek grubosci i rozmiaréw S$cianek, nie za§ od
ciezaru odlewu.

W. M. Szestopal ze swej strony stwierdza, ze
stosowane normy odchylek wymiarowych ele-
mentéw wyposazenia modelowego, luzy w zna-
kach itp. sa czysto empirycznymi i w wiekszo-
Sci wypadkéw nie sg zwigzane ani miedzy so-
ba ani z wymaganiami dok!adnosci oméwiony-
mi GOST 1855—45 i GOST 2009—43. Z tego
powodu W. M. Szestopal proponuje  zastosowa-
nie do obliczen odchylek wymiarowych form
odlewniczych i odlewéw tych samych zasad,
ktére obowiazujg przy montazu czeSei maszyn,
tzn. zasade lancuchéw wymiarowych.

Lancuchy wymiarowe

Lancuchem wymiarowym nazywamy rozlo-
zone wg zamknietego konturu i w okreslonej
kolejno$ci wymiary koordynujace wzajemne
rozlozenie powierzchni i osi jednej lub kilku
czesci. W liniowym laincuchu wymiarowym
wszystkie wchodzace w jego sklad wymiary sa
réwnolegte. Poszczegélne wymiary tworzace
lanicuch wymiarowy przyjeto nazywaé ogniwa-
mi. Ogniwa, ktérych powigkszenie powoduje
powiekszenie interesujacego nas wymiaru, zwa-
nego ogniwem zamykajgcyri, nazywamy po-
wiekszajgcymi. Ogniwa, ktérych powiekszenie
powoduje zmniejszenie ogniwa zamykajacego,
nazywamy zmniejszajgcymi.
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Na rys, 1 podano prosty przyklad liniowego
lancucha wymiarowego. Z rysunku tego widag¢,
ze nominalny wymiar zamykajgcego ogniwa
lancucha wymiarowego réwny jest réznicy wy-
miaré6w nominalnych ogniw powiekszajacych
i zmniejszajacych, czyli:

N, = Ar— (A + As + Ag)
QOgoélnie zatem otrzymamy:
N, =(A+ A+ e+ A)— (A4, +
F AL e AL L)) @

gdzie:
m — ogblna ilosé wszystkich ogniw wliczajge
i zamykajace
- N, — wymiar ogniwa zamykajacego,
A;.. A, — wymiary ogniw powigkszajacych,
AL ge A _,— wymiary ogniw zmmerza—
jacych.

Rozwiazanie lanicucha Wymlarowego polega

na okre§leniu granicznych Wymlarow lub gra-
nicznych odchylek od wymiaréw nominalnych
stosownie do Wymagan konstrukeji lub techno-
logii.
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Rys. 1. Przyklad tancucha wymiarowego.
CzeSci formy, rdzenie itd. réznig sig pod
Wzgledem swoich wymlarow rzeczywistych
nie tylko miedzy sobg, ale takze i od swego
wymiaru nommalnego Te roéznice Wynuarowe
charakteryzujg sie wielko$cig rozrzutu i moga
by¢é przedstawione graﬁczme przy pomocy
krzywej rozkladu- wymiaréw rzeczywistych.

Oczywiscie przy budowaniu laficuché6w wymia-.

rowych z tego rodzaju ogniw rzeczywisty wy-
miar ogniwa zamykajgcego bedzie takze réiny
od nominalnego i bedzie posiadat swéj obszar
rozrzutu i swojg krzywa rozkladu wielkoS$ci.

Przy podstaw1eniu w rownanie (1) rzeczywi—
stych wymiaréw ogniw moga mie¢ miejsce dwa
wypadki:

a) przy podstawieniu najwiekszych granicz-
nych wielko$ci wszystkich ogniw powiekszaja-
cych i najmniejszych granicznych wielkosei
wszystkich ogniw zmniejszajacych wielkose
ogniwa zamykajgcego bedzie maksymalna, czyli:

N — (Amas |- Apax ... ATax) — (AR |+
' + APR e AR ) 2

b) przy podstawieniu najmniejszych granicz-
nych wielkos$ci wszystkich ogniw powiekszajg-
cych i najwiekszych granicznych wielkosci
wszystkich ogniw
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zmniejszajacych wielkosé y
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ogmwa zamykajacego bedzie naJmme]sza gra-
niczna, czyli:

Npin — (A;m“ 4 A —+ A"“”) — (A‘:ji‘, * 5
- ARRS -+ Aﬁaji) ‘ 3y
Poniewaz przy wymiarowej analizie intere-
sujg nas graniczne odchylki wymiarowe, zatem

odejmujgc réwnanie (3) od réwnania (2) otrzy-
mamy:

NA — Nxax - Nl;;in —_— ( Allnax —_— Allnin) b_’t__
+ (Ap=x— Api) ... 4 (Amsx— Amin) |-
+ (A — AmI ) (AT Ami ) gy

Zarmema]ac w roéwnaniu (4) wyrazenia w na-
wiasach tolerancjami & iy 4 8 Ay itd. otrzymamy:

T +A8A2'+ ........ -+ BAm 1)
lub opuszczajac indeks ,,A‘:
m—1

Sy=23, (6)

i=1

gdzie: N — wielko$¢ maksymalnej odchytki
ogniwa zamykajgcego,
1 — wielko$¢ maksymalnej odchylki
i-ego ogniwa zamykajgcego,
m — og6lna ilo§¢ ogniw lancucha wli-
czajgce i zamykajgce.

W. M. Szestopal [2] podaje trzy metody
rozwigzania lancuchéw wymiarowych przy
projektowaniu procesé6w technologicznych na
odlewni:

1 — calkowitej wymiennosci
2 — czeSciowej wymiennosci,
3 — dopasowywania.

- Sposéb calkowitej wymiennosci.

Sposéb calkow1te] wym1ennosc1 ‘polega na
takim rozwigzaniu lafnicucha wymiarowego, przy
ktorym wszystkie czesci formy spelma;qce ro-
le ogniw w odpomedmch lancuchach wymiaro-
wych skladaja-sie bez zadnego dobierania lub
dopasowywania zabezpieczajgc osiggniecie nie-
zbednej doktadnosci odlewu. Proces montazu
form przy tej metodzie ulega znacznemu upro-
szczeniu wymagajagc mniej wykwahﬁkowanych
sit i zabezpleczajac cigglo$¢ i rytmicznos¢é ma-
sowej produkcji.
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Rys. 2. Rozklad odchylek wymiarowych ogniwa za-~
mykajacego wzgledem pola tolerancji w sposobie cal-
kowitej wymiennoS$ci. .
Dopuszczalng odchylke wymiarowg T ogni-
wa zamykajgcego przy zasadzie catkowitej wy-

miennoSci dobieramy w ten sposéb, aby:
T> 8y ' (1)

tzn. maksymalna otrzymywana odchylka wy-
BHTOW . zamykajacego powinna sie

)
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miescié w zalozonym polu tolerancji. Przedsta-
wia to rys. 2.

Z réwnania lancucha wymiarowego wida¢, ze
zastosowanie metody catkowitej wymiennosSci
jest najbardziej ekonomiczne ‘przy rozwigzywa-
niu lancuché6w wymiarowych charakteryzujg-
cych sie:

a) wysoka dokladnoscw} przy malej ilosei

ogniw,
b) malg dokladnoscia przy duzej iloSci ogniw.
Przy obliczaniu dopuszczalnych odchytek wy-

miarowych poszczegolnych czeSci skladowych -

formy trzymamy sie nastepujacej kole]no-
sci [4]:

a) ustalamy lancuch wymiarowy,

b) znajdujemy ogniwo zamykajace,

¢) wychodzge z warunkéw technicznych lub
norm okreslamy dopuszczalng odchytke wymia-
rowa ogniwa zamykajacego,

d) podstawiajac & = & = 03 = .. = 8 _,
ustalamy - §rednig wielko§¢é wszystkich ogniw
fancucha wyrhiarowego:

8
- @®)

551': m—1

e) uwzgledniajge trudnosci produkeyjae przy

uzyskiwaniu tej samej dokladno$ci wszystkich

ogniw lancucha wymiarowego koryguje sie od-
powiednio d,. w ten sposéb jednak, aby bylo
spelmone rowname 8.

Otrzymywane tg droga tolerancje sg bardzo
male i moga byé¢ dotrzymane tylko w warun-
kach wielkoseryjnej lub masowej produkecji od-
lewow, np. w zakladach produkcji samochodo-
wo-traktorowej lub maszyn rolniczych, w kt6-
rych maszynowe przygotowywanie form i rdze-
ni zabezpiecza ich dokladno$¢ oraz utrzymane sg
w ciasnych granicach inne czynniki technolo-

giczne [2].

Sposob c¢zeSciowej wymiennosci

- Spos6b czesciowej wymiennoéci polega na
tym, ze wyKkorzystujac niektére z podstawo-
wych’zatozen teorii prawdopodobienstwa roz-
szerza sie tolerancje wszystkich ogniw lancu-
¢ha wymiarowego, ryzykujac przy tym otrzy-
manie pewnej iloSeci lancuchéw, w ktérych
wielko$¢ tolerancji ogniwa zamykajacego wyj-
dzie poza dopuszczalne granice. Rozszerzeme
natomiast tolerancji pozwala w znacznym stop-
niu powiekszyé ekonomiczno$é produkcji.

Przy rozwigzywaniu lancucha wymiarowego
metoda niezupelnej wymiennosci, postugujemy
sie prawidlem opartym na Yachunku prawdo-
podobienstwa, zgodnie z ktéorym btedy przypad-
kowe ogniw sktadowych sumujg sie wg prawa
skladania dyspersji a otrzymany blad suma-
ryczny jest takze przypadkowym. Otrzymany
w ten spos6b rozkiad bledu przypadkowego
jest tym blizszy rozkladowi normalnemu im
wieksza byla ilosé skladowych zmiennych.
11Sktadowe systematyczne odchylen wymiaro-
wych sa wielkoSciami powodujacymi przesu-
niecie $rodka zgrupowania odchyleh wymiaro-
wych ogniw sktadowych wzgledem $rodka pola
tolerancji i sumuja sie.algebraicznie.

Okreslajac zgodnie z prawidtami teorii praw-
dopobienistwa graniczne - odchytki wymiarowe
ogniw zamykajacych nalezy oddzielnie' sumo-
wact systematyczne i przypadkowe skladowe
odchylen wymiarowych wszystkich ogniw wcho-
dzacych w sklad danego tancucha.

- Celem obliczenia wielko$ci tolerancii ooniw
tanicucha wymiarowego przy zadanej wielkosci
tolerancji ogniwa zamykajacego w wypadku
pokrywania sie Srodkéw zgrupowania odchy-
len od wartosci Sredniej kazdego z ogmw ze
srodkami pol tolerancji kazdego z ogniw po-
leca Szestopal [2] postugiwaé sie wzorem:
T* X >
ra_)\ﬁ—,—)\ + ....... +A, 4% 9

gdzie T — wielkosé
ogniwa lancucha,

tolerancji zamykajgcego

t = g&_ stosunek polowy tolerancji ogniwa

zamykajacego do jego Sredniego kwadratowego
odchylenia,
81, 8 .... 9, _, — wielkosci tolerancji ogniw
lanicucha, m — ilo$¢ ogniw w tancuchu.
Porzadek prowadzenia obliczen jest analo-
giczny jak w metodzie catkowite] wymiennosci.
NaJplerw okreSlamy $rednig WlelkOSC tole-
rancji
By = (10
A .. S —
ér t \/ Xér ( m— 1)
a nastepnie zakladajac procentowsg ilo§é sztuk,
w ktérych T wyjdzie poza dopuszczalne gra-

8§
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Rys. 3. Zalezno§¢ wspotczynnika ,t* od zalozonego
procentu brakéw.

nice, okreSlamy t na podstawie wykresu poda-
nego na rys. 3.

Wspblezynniki A przyjmujemy réwne [3]:

a) w wypadku rozlozenia roéwnomiernego
(prawo réwnego prawdopodobienstwa) — rys.
4a

=1
3

b) w wypadku, gdy krzywa rozkladu odchy-
len bliska jest rozkladowi wg tréjkata réwno-
ramiennego — rys. 4b
1
L=
6
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~ ¢) w wypadku; gdy krzywa rozkiladu odchy-
len bliska jest rozkladowi mnormalnemu —
rys. 4c
=L
9
Uwzgledniajac trudnosci wykonania poszcze-
gélnych elementéw korygujemy odpowiednio

l

a) A3

b) A%

a) ! 1%
f—

0-311/52-R¢

Rys. 4. Zalezno§¢ wspélczynnika ,t“ od postaci krzy-
wej rozktadu.

¢, w ten sposo6b, aby otrzymane ostatecznie od-
chylki speilniaty réwnanie (9). Nalezy zauwa-
zyé, ze dokladnosé wynikow otrzymanych przy
pomocy réwnania (9) jest tym wieksza im wie-
cej mamy ogniw w lancuchu wymiarowym. Mi-
nimalna ilo§é ogniw przy ktoérej mozemy ‘sie
postugiwaé réwnaniem (9) z dokladnosScig wy-
starczajacg w praktyce zalezy od rodzaju krzy-
wych rozkladu ogniw skladowych a zatem od
wielkosci wspétezynnika A

1

Przy h = 5 (m—1) > 4
przy A = é (m—1)>3
aprzyl:% (m — 1) > 2 [3].

Celem lepszego zrozumienia oméwionych za-
gadnier rozpatrzmy nastepujacy przyklad:
T = 2 mm, m = 5 przy zalozeniu iloSci brakéow
19/0.

Z wykresu podanego na rys. 3 otrzymamy

2,57, a zatem S$rednia odchylka bedzie
réwna:

przy 7\.“ = ﬂlﬁ 6ér = ‘:IL ' —~_—1———_— =
r 3 t Y, (m—1)
2 1
== - 0
5H7 675 mm
: 3

}L_l» 6—-va T | .
PIZy A, _—'_6' ér??‘{‘.' V“T————(;l —:T) =
' $r

2 1 _
T
¢ 1 \ T 1
A, — 5 e D e .
przy 9 Oar t l/l:(m—l)
2 1 _ '
mm — 1,16 mm
5

Przy rozwigzaniu tego samego lancucha wy—
miarowego wg zasady catkowitej wymiennosci
otrzymalibysmy:

2 2
. a§r=FT=Z=O.5 mm

Jak zatem widaé przyjecie zasady cze$cio-
wej wymiennoSci przy zalozeniu mew1e1k1e]
ilosci brakéw pozwala znacznie rozszerzyé po-
la tolerancji skladowych czeSci formy a tym
samym w znacznym stopniu obnizyé¢ koszty
produkeji. Oczywiécie niezbednym jest tu prze-
prowadzenie dokladnej kalkulacji pozwalajacej
oceni¢, czy lepiej sie optaci zmienié oprzyrza-
dowanie celem powiekszenia precyzji wykona-
nia czy tez poprzestaé na mniej dokladnych
urzgdzeniach majac jednoczesnie wigkszg ilosé
brakow. . _

W. M. Szestopat[2] stwierdza, ze metoda wy-
konywania form odlewniczych na zasadzie nie-
zupeinej wymienno$ci jest najodpowiedniejsza
dla produkcji seryjnej . wlaczajac $rednie
i skomplikowane odlewy.

Sposéb dopasowywania.
Spos6b wykonywania form z dopasowywa-
niem polega ma takim rozwigzaniu lancucha
wymiarowego, przy ktéorym pozgdang doklad-
nos¢ ogniwa zamykajgcego osigga sie drogsg
zmiany wielkosci jednego z przewidzianych do
tego celu ogniw. Wszystkie natomiast pozostate
ogniwa lancucha (elementy formy) wykonuje
sie z tolerancjami ekonomieznie uzasadnionymi
dla danych warunkéw produkcji. W rzeczywi-
stoSci rozwigzanie lancucha wymiarowego me-
toda dopasowania przedstawia metode niezu-
pelnej wymienno$ci z wigczeniem dodatkowych
operacji. To ogniwo lancucha - wymiarowego,
dzieki zmianom wielko$ci ktoérego osiggamy
wymagang dokladnos$¢ formy, nazywamy kom-
pensujacym. Jest to oczywiscie mozliwe w tym
wypadku, jesli pole tolerancji ogniwa kompen-
sujacego jest roztozone wzgledem Jego nominal-
nych wymiaréw w ten sposéb, ze dadza sie
przeprowadzi¢ dodatkowe operacje majace na
celu dopasowanie.
W ogélnoSci mamy w wypadku wykonywama
form z dopasowywaniem [2]:
T = 3 + & + K I

>T (1D

Tub:
m—1
3o >1

i=1



gdzie: T — wielko$é tolerancji ogniwa zamy-
kajacego otrzymana przez sumowanie techno-
logicznie i ekonomicznie uzasadnionych tole-
rancji poszczegélnych czesci formy,

T — zadana tolerancja ogniwa zamykajacego.
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Rys. 5. Przyklad ustalania odchylek wymiarowych od-
lewu.

Sposéb ten wymaga zatem usuniecia zbytecz-
nej odchylki 8, , aby otrzymaé¢ wymagang do-
kiadnosé:

. m—1
8, =T —T=(_218i )—T
Dla przykladu rozpatrzmy formowanie odle-
wu przedstawionego na rys. 5. Otrzymana krzy-
wa rozkladu wielkosci wymiaru Ay przedsta-

LA

T

eaup el

Rys. 6. Rozkiad odchylek wymiarowych ogniwa za-
mykajgcego wzgledem pola tolerancji w sposobie
dopasowywania.

"wiona iest na rys. 6. Jak widaé z rys. 6 czesé
form wyobrazona zakreskowanym polem I, ce-
lem osiggniecia wymiaru Ay w granicach to-
lerancji T musi zosta¢ dopasowana przez pod-

lozenie warstwy materialu formierskiego pod
pow.erzchnig B rdzenia a czesS¢ form wyobra-
zona zakreskowanym polem 1l przez opitowa-
nie znaku rdzema wg powierzchni B.

W. M. Szestopat zwraca uwage, ze wybor
elementu kompensujgcego wykazuje decyduja-
cy wpiyw na prawidiowo$¢ stosowania dopaso-
wywania do montazu form. Tak np. nie nalezy
nigdy wybiera¢ jako kompensujgcych ogniw
wchodzgcych jednocze$nie w 1nne réwnolegte
lancuchy wymiarowe celem unikniecia prze-
chodzenia biedu z jednego tancucha w drugi.

Metoda ta wymaga wykwalifikowanego per-
sonelu i moze byé¢ stosowana w produkeji cigz-
kich odlewéw przy retznym przygotowaniu
form i rdzeni.

Zakonczenie.

Wymagania wsp6iczesnego budownictwa ma-
szynowego opartego na zasadzie wymiennosci
czesci oraz walka o ekonomie zuzycia mater.a-
16w stawiajg coraz ostrzejsze warunki produ-
kowanym obecnie odlewom. Pocigga to za soba
konieczno$é zwrdcenia Scislejszej uwagi na do-
kladnos¢ wykonania poszczegolnych elemen-
tow formy odlewniczej, a zatem wprowadzenia
kontroli miedzyoperacyjnej polegajacej na uzy-
ciu sprawdziandéw zabezpieczajgcych utrzyma-
nie gotowych elementéw form i rdzeni w prze-
widzianych granicach wymiarowych. Poc’gga
to wprawdzie z kolei za sobg wiekszy naklad
pien.ezny na oprzyrzadowanie, ale w tym wy-
padku nawet niewielkie oszczednos$ci uzyski-
wane systematycznie na materiale i czasie
obrobki dajg wieksze oszczedno$ci niz niezna-
czna stosunkowo nadwyzka kosztow oprzyrzg-
dowania. Na zagadnienie to powinny zwroéci¢
wieksza niz dotychczas uwage nasze odlewnie.
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Pomiar rzeczywistej iloéci dmuchu w zeliwiaku

Pozorna i rzeczywista ilo§¢ dmuchu w Zzeliwia-
ku. Straty dmuchu w przewodach idyszach. ,.Cha-
rakterystyka strat‘, sposéb jej sporzadzenia i wy-
korzyswamue do obliCzania riecsywisiey Losci drau-
chu. Przyklad pomiaru.. Wykorzystanie pomiaru
strat dmuchu do wykrycia nieszczelnosci instala-
cji zeliwiakowej. Instrukc;a pomiarowa.

Jedng z podstawowych wielkos$ei, od ktérych
zalezny jest przebieg procesu topienia w zeli-
w.aku, jest ilos¢ powietrza, dostarczana przez
dmuchawe.

W dobrze urzadzonych instalacjach zeliwia-
kowych wbudowuje sie urzagdzenia do mierzenia
dmuchu, umieszczane w przewodach powietrz-
nych pom.edzy dmuchawg a piecem. Mozna by
sadzié, ze wbudowanie przyrzadéw pomiaro-
wych (zwezki lub rurki P.tota czy Prandtla)
rozwigzuje zagadnienie pomiaru dmuchu i ze
mierzona Ww przewodzie powietrznym ilosé
dmuchu nie zaw.era bledéw pomiarowych, o ile
zachowano wszelkie prawidla dotyczgce po-
miaru.

Jak wiadomo jednak w praktyce bardzo rzad-
ko spotykamy insialacje dmuchu, ktére by nie
posiadaly nieszczelnosci. Powstajg one na po-
laczeniach rur, na zasuwach - przy odgatezie-
niach przewodéw do innych zeliwiakow, przy
zamknigciu dysz, przy polaczeniu dysz z plasz-
czem zeliwiaka lub skrzynig powietrzng, a nie-
kiedy w obrebie samych dysz, jesli wskutek
zlego zalozenia ,form‘' dyszowych i niewlasci-
wego wykonania wykladziny zeliwiaka powie-
trze moze uchodzi¢ szczeling pomiedzy wykla-
dzing a plaszczem. Nieszczelnosci, wystepujace
w przewodach pomiedzy dmuchawg a punktem
pomiarowym nie wplywajag na wynik pomiaru
iloSci pow.etrza, tloczonego do zeliwiaka, jak-
kolwiek obnizajg ilo§¢ dmuchu. Natomiast nie-
szczelnoSci pomiedzy przyrzadem pomiarowym
a wnetrzem zeliwiaka powodujg uchodzenie
c¢zeSci zmierzonej ilosci dmuchu na zewngtrz
czyli straty powietrza, przewaznie o nieznanej
wielkosci.

Przy dokladniejszych pomiarach dmuchu ze-
liwiakowego fakt istnienia strat w przewodach
bywa uwzgledniony i odréznia sie pozorng ilo$é
dmuchu (Fpe, ) od rzeczywistej ilosci dostar-
czonej do zeliwiaka (P,). Dotychczas nie opra-
cowano pewnej metody domierzeni a rze-
czyw.stej ilosci dmuchu. Byly préby zbudowa-
nia przyrzadu do mierzeaia iloSci dmuchu w sa-
mych dyszach (w kazdei dyszy osobno)?!), jed-
nakze metoda ta nie znalazla dotychczas prak-
tycznego zastosowania. Istniejg ponadto sposo-
by obliczania rzeczywistej ilosci dmuchu, bio-
racego udzial w procesie spalania na podsta-
wie ilo$ci spalonego koksu i analizy spalin. Dla
§rednich warunkéw panujacych w zeliwiaku
zostal w Zakladzie Odlewnictwa AGH opraco-

1) Praca dyplomowa inz. F. Rudola na AGH, wyko-

nana pod k.erunkiem prof. M. Czyzewskiego w r. 1950
(niepublikowana).
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wany wykres zalezno$ci P, od procentowej ilo-
$ci koksu wsadowego i wydajnoSci zeliwiaka 2).
Jest on jednak wazny tylko w warunkach,
ktére przyjeto od jego sporzadzenia (zawartosé
wegla w koksie, asortyment koksu).

Istnieje jednak mozliwo$¢ posredniego zmie-
rzenia iloSci powietrza, dostarczanego do zeli-
wiaka przez pomiar strat dmuchu wzglednie
wyrazajgc sig $ciSlej charakterystyki
strat w przewodach powietrznych. Idea

Zeliwiak Nr L

| Pomiar cidnienia

o E—r"

N,
e

™\ L

Zeliwiak Nr1 >
e / i | ﬂ
i
ﬁ_l _/_3
Pomiar ilosct ;
dmuchy P —= |
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Rys. 1. Uklad polgczen do pomiaru strat dmuchu:

1 — zwezka pomiarowa ‘do pomiaru ilo§ci dmuchu,

2 — pomiar ci$nienia w skrzyni powietrznej, 3 —

punkt ew. pomiaru dmuchu na przewodzie ssgcym,

4 — klapa regulacyjna; a<+k — miejsca wystepowania
nieszczelnos$ci.

pomiaru jest bardzo prosta. Na rys. 1 przed-
stawiono przykladowo schemat instalacji.
W punkcie 1 wbudowana jest w przewody
zwezka pomiarowa (lub inny przyrzad), stuzgca
do stalego pomiaru ilosci dmuchu w czasie
pracy zeliwiaka. Jednakze nie cala ilo§¢ dmu-
chu, przeptywajacego przez punkt pomiarowy
dochodzi do wnetrza zeliwiaka. Cze$é jego ucho-
dzi na zewnatrz przez nieszczelno$ci przewo-
déw i instalacji w punktach a, b, c, d, e, f, po-
wodujgc straty dmuchu, ktére chcemy okreslié
ilosciowo. Aby je zmierzyé, wystarczy zaslepié

?) Inz. Cz. Podrzucki: Prace Zakladu Odlewnictwa
AGH, 1950 (niepublikowane). Patrz Przeglad Odlewni-
ctwa 1951, zeszyt 2, str. 42.



ujécie dysz do wnetrza zeliwiaka i uruchomié
dmuchawe. Przez wszystkie nieszczelnosci in-
stalacji na przestrzeni od dmuchawy do wylo-
tow dysz bedzie przeplywaé¢ powietrze, a w pun-
kcie pomiarowym zanotujemy sumaryczag ilosé
powietrza, uchodzacego przez szczeliny a, b, c,
d, e, f. Pomiarem nie zostang objete jedynie
straty na nieszczelno$ci w punktach g, h, j, k,
ktore jednak nie wplywajg na obliczenie rze-
czywistej iloSci dmuchu, mierzonej w punk-
cie 1.

Ilo$é strat dmuchu z powodu nieszezelnoSci
zalezy oczywiscie od ciSnienia panujgcego w
przewodach; im ciSnienie wigksze, tym ilosé¢
powietrza uchodzacego przez szczeliny bedzie

razpiera{ace

i»
1
|

Rys. 2. Sposéb za$lepienia dysz przy pomiarze.
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wieksza. Poniewaz w czasie ruchu zeliwiaka ci-
$nienie dmuchu waha sie w zalezao$ci od stop-
nia zaladowania zeliwiaka oraz rodzaju wsadow,
musimy dokona¢ pomiaru strat dmuchu przy
réznych cisnieniach w przewodach, czyli stwo-
rzy¢ charakterystyke strat w ukladzie: cisnie-
nie (p) w mm. st. w. — iloéé strat dmuchu w
m3/min. _

Ze wzgledu na to, ze ciSnienie dmuchu nie
jest jednakowe w réinych miejscach przewo-
doéw, lecz wskutek oporéw i strat maleje w dro-
dze do zeliwiaka, punkt pomiaru ci$nienia obie-
ramy mozliwie najblizej ujécia dysz do zeliwia-
ka, tj. w skrzyni powietrznej (punkt 2).

Spos6b zaslepienia wylotéw dysz przedsta-
wiono szkicowo na rys. 2. Najlatwiej wykonaé
to, zamurowujac otwory dysz od wnetrza ze-
liwiaka przy pomocy kawatkéow zwyklej ce-
gly, osadzonych na warstwie gliny i szczelnie
dokota oblepionych. W wiekszych zeliwiakach
dla zabezpieczenia przed wypthnieciem cegietl
pod wplywem ciSnienia dmuchu mozna daé¢

rozpérki z drewnianych listew jak to uwidocz-
nivno ha rysunku.

Jak latwo zauwazyé, przygotowanie zeli-
wiaka do pomijaru strat dmuchu nie przedsta-
wia zadnych trudnosci i daje sig¢ wykonaé
w ciggu bardzo krotkiego czasu, zalozywszy
oczywiscle istnienie staiego urzadzenia do po-
miaru dmuchu. W wypadku jesli jednorazowo
przygotowuje sie zeliwiak do pomiaru amuchu,
mozna wykonaé¢ charakterysiyke strat po na-
prawie wykladziny, a przed wykonaniem dna
kotliny. Caty pomiar zajmuje wtedy kilkana-
Sc.e minut.

Jak juz wspomniano, dla sporzadzenia cha-
rakterystyki strat nalezy przeprowadza¢ pomiar
ilosci dmuchu, uchodzgcego szczelinami przy
réznych wielkosciach ci$nienia, mierzonego

~w skrzyni powiletrznej. Je$li zaslepimy wszyst-

kie wyioty dysz i puscimy dmuchawe jak przy
ruchu zeliw.aka, to w przewodach powsianie
wysokie ci$nienie. Aby je dowolnie regulowaé,
musimy zastosowaé¢ dlawienie dmuchu przed
punktem pomiarowym 1. Je$li pomiedzy miej-
scem zabudowan.a zwezki, a wentylatorem nie
posiadamy zasuwy lub klapy regulacyjne) 4
(rys. 1), to regulacja ci$nien.a moze sie odbywac
przez dlawienie dmuchu na rurze ssgcej. Na

- wynik pomiaru strat nieszczelnosci pomiedzy

punktem 1, a wylotem dysz, sposob diawienia
nie bedzie mial wptywu.

Dla sprawdzenia, co moze daé opisany sposéb
mierzenia strat dmuchu, przeprowadzono po-
miar na instalacji zeliwiaka @ 700 o 4 dyszach
w ukladz.e jak na rys. 2. Naprzeciw dysz w
skrzyni powietrznej znajdowaly sie okienka
wziernikowe, otwierane przesuwnie do oczysz-
czania dysz. Przez nieszczelnosci tych okienek
wyraznie uchodz.lo powietrze w czasie ruchu
zeliwiaka, zresztg pomiedzy zwezka pomiarowg
azeliwiakiem bylo zaledwie jedno lgczen.e prze-
wodbéw bez zadnej zasuwy, nie budzace watpli-
wosci co do szczelnosci. Zeliwiak posiadal dmu-
chawe odsrodkowg o wydajnosci ok. 50 m?* min
przy cisnieniu 600 mm sl. w. z regulacjg dmu-
chu przez dlawienie klapa, wbudowang na
przewodzie tloczacym pomiedzy dmuchawa
a zwezkag (p. 4 — rys. 1). Dmuch regulowano
recznie w czasie wytopow, utrzymujac stalg
ilo$¢ powietrza wg wskazan mikromanometru,
polaczonego ze zwezka. Normainy odczyt dmu-
chu wynosil:

Ppcz = 49,2 m®/min

p = 350 mm st w.
(w komorze powietrznej).

W zaleznosSci od jako$ci wsadow ci$nienie wa-
hato sie w granicach od 250 do 500 mm st. w.
przy utrzymywaniu -stalej iloSci powietrza
49,2 m'/min. Ilo$¢ ta byla znacznie wyzsza od
teoretycznej ilosci dmuchu 100 m“min na
1 m? przekroju zeliwiaka, tj.

P, = 38,5 m"/min.

Préby obnizania ilo$ci dmuchu dawaly zty wy-
nik, powodujgc obniZenie temperatury zeliwa
na rynnie. Bylo to bodZcem do sprawdzenia rze-
czywistej ilosci dmuchu wtlaczanej do zeliwia-
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ka i naprowadzilo na opracowanie opisanej me-
tody. Wykonana w ten sposéb charakterystyka
strat data wynik przedstawiony na rys. 3, nie
oczekiwany o tyle, ze nie spodziewano sig¢ tak
wysokich strat.
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Rys. 3. Przyklad ,charakterystyki strat® dmuchu

w urzadzeniu zeliwiakowym ¢ 700.

Korzystajac z wykresu charakterystyki strat
ustalono, ze przy roboczym ci$nieniu dmuchu
350 mm si. w. straty wynosity:

P. = 10,25 m3/min.
Odliczajac tracong ilo§¢ dmuchu od pozornej
otrzymano:
F =P

L poz

str

— P, = 492 — 10,25 =
= 38,95 m®min.,

cu pokrywa sie w zupelnoSci z teoretycznym
zalozeniem.

W opisanym wypadku regulowano dmuch na
podstawie odczytéw pomiaréw pozornej ilosci
dmuchu (P, )- Na podstawie charakterystyki
strat znajdujemy bez trudnoSci, ze przy robo-
czym ci$nieniu w granicach od 250 do 500 mm
st. w. straty dmuchu z powodu nieszczelnosci
okienek wz:ernikowych i zamknie¢ dysz wyno-
sity od 17 do 26%0. Inaczej jednak rzecz sie
przedstawia w wypadku, gdy nie- prowadzi sie
regulacji dmuchu. Wtedy ze wzrostem cis$nie-
n'a maleje silnie ilo$¢ dmuchu, dostarczana
przez dmuchawe do przewodéw, a rownoczes$nie
wzrasta ilo$¢ strat z powodu nieszczelnosci in-
stalacji. '

W rezultacie rzeczywista ilo§¢ dmuchu w ze-
liwiaku (P,) moze obnizy¢ sie do 50%0 pozornej
ilo$ci powietrza, co ilustruje pogladowo wykres
rys. 4.

Ustalanie rzeczywistej iloSci dmuchu w zeli-
wiaku przy pomocy charakterystyki strat jest
mozl.we oczywiscie tylko w tym wypadku, je-
$li nieszczelnosci instalacji nie ulegajg zm‘anie
i s3 w czasie biegu zeliwiaka takie same jak
przy sporzadzaniu charakterystyki strat. Tak
np. niedomkniecie zasuwy na odgatezieniu prze-
wodoéw lub zle zamkniec'a okienka przy dyszy
moze calkowicie sfalszowaé wynik.
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Jak wynika z przytoczonych przykladéw,
straty dmuchu z powodu nieszczelnoSci instala-
cji moga by¢ bardzo powazne i wiekszo$¢ od-
lewnikéw prowadzacych zeliwiaki nie zdaje so-
bie sprawy z ich wielkosci. Pomiar strat dmu-
chu przy wykonywaniu charakterystyki dmu-
chawy i badaniu biegu zeliwiaka pozwala nie
tylko na okre$lenie rzeczywistej iloSci powie-
trza dostarczanego do wnetrza zeliwiaka, ale
ponadto ulatwia stwierdzenie Zrédel nieszczel-
nosci i usuniecie ich. Przy pomocy tego pomia-
ru mozna czesto znalezé przyczyne niedomaga-
nia zeliwiaka. Wiekszo$é nieszczelnosci latwo
jest usungé. Uszczelniajgc poszczegoblne potgcze-
nia przewoddéw i powtarzajac pomiar strat, moz-
na wykry¢ nieszczelno$ci trudne do zauwaze-
nia, jak np. nieszczelno$¢ zasuwy przy rozgale-
zieniu przewodoéw (oznaczenie ¢ na rys. 1) lub
szczelina miedzy wewnetrzng czeScig dyszy a
plaszczem zeliwiaka (f — rys. 1). Przez grun-
towny remont zasuw lub przerébke okienek
przy dyszach mozna nieraz usungé¢ gléwne zré-
dto strat zwiekszajgc powaznie ilo§¢ dmuchu
w zeliwiaku bez wymiany dmuchawy, do czego
najchetniej daza kierownicy piecéw nie zdajgc
sobie sprawy z tego, ze pozadany efekt mozna
osiggnaé znacznie latwiejszym sposobent.

Opisana metoda pozwala na okre$lenie strat
dmuchu powstajgcych pomiedzy zeliwiakiem
a miejscem pomiaru ilo$ci dmuchu. Dla zwiek-

Cisnienie p mm stw. — g

Jlos¢ powietrza P ’"3/th T ostersens

Rys. 4. Graficzna ilustracja zalezno$ci rzeczywistej
ilosci dmuchu w zehwiaku od wielko$ci strat na nie-
szczelnose.

szenia ilo$ei dmuchu dostarczanego do zeliwia-
ka, waznym jest jednak usunigcie réwniez
strat zachodzgcych przed punktem pomiaru
w miejscach oznaczonych na rys. 1, literami
g, h, j, k, a nawet strat nieszczelno$ci samej



dmuchawy %). Mozna je réwniez zmierzyé, do-
konujac réwnoczesnego pomiaru ilosci zassane-
go powietrza w p. 3 (rys. 1), np. przy pomocy
anemometru i poréwnujac wyniki otrzymane
z pomiaru w punkcie 3 i w punkcie I.

Pomiar rzeczywistej ilosci dmuchu w zeli-
wiaku za poSrednictwem charakterystyki strat
ma zatem nie tylko znaczenie dla praktycznego
uctalenia jednego z podstawowych parame-
trow biegu zeliwiaka jakim jest dmuch, ale da-
je réwnoczesnie dogodny sposéb wykrycia uste-
rek w przewodach powietrznych. Uzywajac tej
metody mozna znalezé sposéb poprawienia dzia-
lania instalacji zeliwiakowej droga niewielkiego
remontu przewodow.

Opisana metoda pomiaru rzeczywistej iloSci
dmuchu ma charakter praktyczny w poréwna-
niu do sposobéw obliczeniowych, o ktérych
wspomniano na wstepie. Byloby niewatpliwie
celowe poréwnanie wad i zalet tych réznych
metod. Niestety, prace Zakladu Odlewnictwa
AGH na tym odcinku nie zostaly dotychczas
opublikowane wyczerpujaco i jedynie wzmianki
o nich pojawily sie w artykulach, publikowa-
nych przez Prof. M. Czuzewskiego W naszej
prasie technicznej*). Gdyby niniejszy artykul
zdolal wywolaé szersza dyskusje i sprowokowal
ogloszenie wzmiankowanych - prac, zostalby
osiggniety podwo6jny cel.

Jako uzupelnienie niniejszego artykutu poda-
jemy instrukcie do prowadzenia pomiaru rze-
czywistej ilosci dmuchu w zeliwiaku. '

INSTRUKCJA

do przeprowadzania pomiaru rzeczywistej
ilosci dmuchu w zeliwiaku
1. Wbudowaé w przewdd tloczacy powietrze
przyrzad do pomiaru ilosci dmuchu (zwezka,
rurka Pitota lub tp.), stosujac prawidia
konieczne przy zastosowaniu danego przy-
rzadu dla zachowania dokladno$ci pomaru.
Przykladowy szkic instalacji podaje rys. 1.
2. Z odpowiedniego punktu skrzyni. powietrz-
nej, lezacego po przeciwnej stronie dopro-
wadzenia dmuchu, odprowadzi¢ przewéd do
wodowskazu lub innego przyrzadu do mie-
rzenia ci$nienia dmuchu, zaopatrzonego
w skale odpowiedniej wielkoSci.
3. ZaS$lepi¢ wyloty dysz od strony wnetrza
zeliwiaka, jak pokazano na rys. 2. Do za-
§lepienia dysz uzy¢ kawalkéw cegiel, zapra-

%) Dmuchawy wykonane z cienkiej blachy majg cze-
sto bardzo nieszczelng obudowe przy bocznej pokry-
wie, co znacznie obniza ich wydajno§é. -

4) Poréwnaj tak”e ,Przeglad Mechaniczny* rok 1949
zeszyt 10/11, str. 329.

10.

wiajgc je na gline i oblepiajac od wnetrza
zeliwiaka. Dla zabezpieczenia cegiel przed
wypchnieciem przez ci$nienie dmuchu, za-
kry¢ zalepione otwory kawalkami desek
i zalozy¢ pomiedzy nie rozpérki.

. Wilgczy¢é dmuchawe, sprawdzi¢ czy istot-

nie powietrze nie przechodzi przez zalepio-
ne otwory i rozpoczgé pomiar strat na nie-
szczelno$ci przewodow.

. Przeprowadzi¢ serie pomiaréw ilosSci po-

wietrza, uchodzgcego przez mnieszczelno$ci,
a przeplywajgcego przez przewdéd w miej-
scu, w ktérym zamontowano zwezke, lub in-
ny przyrzad do mierzenia ilo$ci dmuchu,
przy réznych ci$nieniach mierzonych w ko-
morze powietrznej. Stopniowaé¢ c'énienie od
100 mm si. w. co 50 mm az do maksymal-
nego, osigganego przez dmuchawe. W razie
niewielkich ilo$ci przeplywajacego dmuchu
zastosowaé mikromanometr lub caly przy-
rzagd o wiekszej czulo$ci n'z uzywany do
pomiaru dmuchu w ruchu zeliwiaka.
Ci¢nienie dmuchu, m‘erzone wodowskazem
(lub tp.) na skrzyni powietrznej regulo-
waé przez-dtawienie dmuchu na przewodzie
tloczacym w odpowiedniei odlegtoéci przed
zwezka lub na przewodzie ssgcym.
Wyniki pomiaréw. przeliczone na warinki
normalne (b = 760 mm st. Fg. t = 0°C),
przenie$¢ na wykres zaleznosci strat dmu-
chu od ci$nienia sporzadzaisc tzw. ,.c h a -
raktervstyke strat" jak przyki-
dowo podano na rys. 3.

. Przyv pom‘arach dmuchu w czasie bieou

zeliwiaka odlicza¢ P, od pozornej ilosci
dmuchu Pp,,_ mierzonei przez zwezke. obli-
czaigc rzeczywistg ilo§¢é dmuchu dochodzacy
do zeliwiaka P, wg wzoru:

P, = P, — P, (m"min)
oraz sprawno$¢ dmuchu:
_ P
Tam = P pcz

Ilo§¢ dmuchu traconego na nieszczelno$é
(P,.,) pobiera¢ z ,charakterystyki strat w
zalezno$ci od ei$nienia, przy ktérym mie-

rzono P .

,Charakterystyke strat“ sprawdzaé¢ perio-
dycznie w wypadku stalego jej uzywania.
W razie stwierdzen‘a wiekszych odchylek,
spowodowanych trwala zmiang szczelnoSci
instalacji, wykona¢ nowa charakterystyke
strat.

Po kazdym remoncie i zmianie instalacji
lub ktérejkolw:ek z jej czesci wykonywac
nowg charakterystyke strat.

Szeroka wymiana doéwiadczen miedzy zakladami

podsiamq rozwoju postepu techuicznego

S
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Urzadzenie do czyszczenia odlewéw woda

KorzySci z zastosowania wodnego czyszczenia
odlewéw. Hydrauliczne usuwanie rdzeni i hy-
drauliczne czyszczenie odlewéw — zasady dzia-
lania urzadzen. Przyklady rozwigzan konstruk-
cyjnych.

Wybijanie odlewéw z form, usuwanie rdzeni
z odlewodw, czyszczenie i wykanczanie odlewoéw
sg jedng z najciezszych czynno$ci w odlewni.
Szczegdlnie wybijanie odlewéw i rdzeni odbywa
sie w bardzo niezdrowych warunkach, co spo-
wodowane jest promieniowaniem goracych od-
lewéw i przede wszystkim duzg iloscig pytu
unoszacego sie w otoczeniu. Praca w takich wa-
runkach bardzo czesto wywoluje pylice.

Z powyzszych powodéw mechanizacja proce-
s6w wybijania i czyszczenia odlewow i zwigza-
ne z tym polepszenie warunkéw pracy robot-
nika ma u nas, w kraju dazacym ku soc;ahzmo—
wi, szczegolme duze znaczenie.

Zastosowanie wodnego czyszczenia odlewow
daje bardzo powazne korzysci natury technicz-
nej i ekonomicznej a mianowicie:

1. wielokrotnie zwieksza wydajno$¢ pracy

w oczyszczalni,

2. pozwala na racjonalne zorganizowanie re-
generacji piaské6w w odlewni,

3. pozwala na wielokrotne uzywanie szkie-
letébw rdzeni przy otwartej konstrukeji
odlewéw: szkielety te bowiem w czasie
czyszczenia nie ulegaijg zniszezeniu,

4. pozwala na latwe usuniecie skomplikowa-
nych rdzeni i to z takich mas formierskich,
ktérych nie mozna wusungé na kratach
wstrzgsalnych,

5. obniza koszty czyszczenia odlewoéw.

Hydrauliczne usuwanie rdzeni z odlewéw od-
bywa sie w komorach specjalnej konstrukeji.
Na odlew znajdujacy sie w komorze skierowu-
je sie strumieri wody. Woda zmieszana z pia-
skiem splywa przez kraty podlogi komory do
zbiorn'’kéw odstojaikéw, stad zostaje wvpompo-
wywana. Zbiera]'acy sie w odstojnikach p*'asek
usuwa sig co pewien czas ipo wysuszemu po-
nownie uzywa sie go.

. Przy tym procesie nie mozna usungé pia<ku
przywartego do $cianek odlewu. Z tego powodu
odlewy poddaje sie jeszcze piaskowaniu. Dla
wyzej op’sanego procesu N Aksioncw prooonu-
je zam‘ast-nazwy ,.hydrauliczne czyszczenie od-
lewow* nazwe $ci$lej okreSlaigcg ten proces, a
mianowicie ,hydrauliczne usuwanie rdzeni‘.

Metode te najracionalniej stosowa¢ mozna
przy Srednich i ciezkich odlewach z wieksza
ilodcig rdzeni. Hydrauliczne usuwanie rdzeni
stosuje sie przy odlewach o ciezarze od 250+
300 kg (wyjatkowo od 50--100 kg) do kilku-
dziesieciu ton. Spos6b ten przedstawia szczeg6l-
nie duze korzysci przy odlewach o ciezarze kil-
ku do kilkunastu ton, posiadajacych duze
i skomplikowane rdzenie,
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Wsp6lczesne urzadzenia do wodnego wybija-
nia rdzeni dzielg sie na urzadzenia niskiego
i wysokiego ci$nienia.

Pierwsze pracujg przy ci$nieniu wody 25-+-30
atn i S$rednicy dyszy wylotowej 12-=-27 mm.
W urzadzeniach wysokiego ci$nienia, ci§nienie
wody waha sie¢ w granicach 50=-120 atn, przy
czym S$rednica dyszy wynosi 4-+-8 mm.

Dzialanie strumienia wody jest dwojakie:
strumien wody przecina rdzen (dziatanie jego
jest podobne w tym wypadku do dziatania no-
za), a robotnik usuwa zgarniaczem pociete bryty
masy rdzen‘owej lub tez strumien wody wy-
mywa rdzen. To drugie dzialanie bedzie tym
wieksze, im wiekszy bedzie rozchéd wody.

W urzadzeniach wysokiego ci$nienia przewa.
za pierwsze dzialanie, to jest strumiefi wody
przede wszystkim przec'na rdzen. W urzadze-
niach niskiego ci$nienia gléwne dzialanie stru-
mienia wody polega na wymywaniu rdzenia.

Celem zapewnienia optymalnego dziatania
urzadzenia do wodnego usuwania rdzeni nale-
zy tak dobra¢ wymywajace i przecinajace dzia-
lan‘e strumienia wody, aby zapewnié jak naij-
szybsze usuniecie rdzenia z odlewu przy mozli-
wie niskim rozchodzie energii i wodv. Prawi-
dlowy wyb6r cisnienia wody i $rednicy dvszy
wylotowej jest zasadn’czvm czynnikiem. ktéry
decyduie o ekonomiczno$ci danego urzadzenia
do wodnego usuwania rdzeni.

Wytrzvmalo$é na $ciskanie suchych rdzeni
dochodzi do 1213 kG’cm?. Ci$nienie strumie-
nia wodv dzialajacei na rdzen jest okolo 15 ra-
zy mniej<ze niz ci$nienie wody w dvszy. W tym
wypadku minimalne ci$nienie wody w dyszy,
zapewn‘ajgce skuteczne usuwanie rdzenia po-
winno wynosié 13. 1. 5 = 195 kG/em2. Uwrole-
dniajac spadki ci$nienia w przewodach, c*$nie-
nie wodv w pomnie powinno wynosié 2520
atn. Wedlug N. Aksiéncwa przy tvm ciénieniu
strumiefi wody bedzie przede wszystkim wy-
mvwatl rdzenie.

W wvborze urzadzenia niskiego czv wyso-
kiego ci$nienia decyduigcym jest problem wo-
dy. Urzadzenie do wodnego usuwania rdzeni
pracuijace przy niskim ci¢nieniu iest prost-ze
w konstrukeji i tansze, lecz wymaga bardzo
duzej ilo$ci wodv, ktéra nie wszedzie jest do
dvspozveji w zadanych ilo§riach. Zachodzi wiec
czesto konieczno$é zastosowania obiegu zam-
knietego. co z kolei wvmasa budowv duzvch
odstoinikéw, ktére w zimie trzeba ogrzewaé do
temvneraturv 16--20°C.

W zwigzku z powvzszvmi niedegodnoériami
mozna na podstawie licznych wzmianek w lite-
raturze fachowej stwierdzi¢ w ostatnich cza-ach
wyrazng tendencie w kierunku budowv urzg-
dzen wysokiego ci$nienia przy czym cisnienia te
dochodzg do 120 atn.

W typowych urzadzeniach do wodnego usu-
wania rdzeni $§rednica o*woru wylotowego dvy-
szy wynosi 55,5 mm, (Dysze o wigkszej Sred-



nicy sg ciezkie i nieporeczne w uzyciu). Ci§nie-
nie w przewodach wynosi okoto 75 atn, a szyb-
kos$é wyptywu wody z dyszy 7090 m/sek.

Strumien wody z dyszy predko traci szybko$¢
i rozbryzguje sie, dlatego odleglo$¢ konca dy-
szy od wybijanego rdzenia nie powinna by¢
wieksza niz 100+150 mm.

Tablical

Dane orientacyjne o minim’alnych wydajnosciach wod -
nego usuwania rdzeni w komorze z dwoma dyszami
w t/godz. oczyszczanych odlewow wg G. J. -Wanszeida

1osé ton odlewdéw, wybitych w ciggu 1 godz,

Cigzarowa grupa

odlewow w lg 5000 powyzej

10000

1000
5000 (10000

50 | 100
100 | 500

500
1000

Rodzaj odlewéw :
Proste 10 14| 16| 1,8 23| 28
Skomplikowane 08| 12| 14| 16| 1,5 | -22

Bardzo skom pli-
kowane 07| 10| 12| 14| 1,6 1,9 '

Srednio 083 12| 1,4| 16| 18| 23 |

Tablica 2
Normatywy czasowe w robotniko-minutach na wy-
mycie z odlewow 1 m3 masy rdzeniowej. Dane dla
komory wodnej z dwoma dyszami wg G. J. Wanszeida

Cras wymycia 1 m3 rdzeni w minutach
Rodzaj wymywa- :
. d od'evy
nych rdzeni ° lev:y . "dl'_‘:”y Fardzo skcm-
proste |skomplikowane _ plikowane
Masa z piaskow
naturalnych 55 100 132
Masa syntetyczna ’
piasek kwarcowy ) )
+ spoiwo) 40 72 96

Uwaga! Stopienn trudno$ci oprdcz ilosci operacyj
przemywania (jedna, dwie lub trzy) moze
by¢ okresSlony iloScig rdzeni przypadajgcg
na jeden odlew. Odlewy proste — iloé_é
rdzeni do 10-ciu; odlewy skomplikowane —
ilos¢ rdzeni do 15; odlewy bardzo skompli-
kowane — ilo$¢ rdzeni powyzej 15.

W tablicach 1 i 2 podano wedtug N. Aksiono-

wa orientacyjne dane o wydajnosci i naktadzie.

czasu na wybicie 1 m® masy rdzeniowej dla ko-
mory pracujgcej z dwoma dyszami.

Po usunieciu rdzeni wodag odlewy zwlaszcza
staliwne nalezy podda¢ piaskowaniu celem usu-
niecia z powierzchni odlewu przywartych
(,»przypalonych‘‘) cze$ci masy formierskiej.

Te dodatkowa operacje czyszczenia odlewdéw
oszczedza sie stosujge komory do wodnego
oczyszczania odlewéw, ktére sg dalszym udosko-
naleniem urzadzen do wodnego wybijania
rdzeni. W urzadzeniach takich na odlew kie-
‘Tuje sig¢ strumien wody (pod ci$nienem 75--
85 atn, a nawet 120 atn) zmieszanej z piaskiem
w stosunku 4 czeSci wody i 1 czesci piasku.
W tym wypadku woda nie tylko przecina i wy-
mywa rdzenie, ale takze dzieki zawartoSci w
niej piasku czysci powierzchnie odlewu tak, ze

odpada potrzeba p6zniejszego piaskowania. Wy-
lot dyszy powinien by¢ mozliwie blisko odlewu,
nie dalej niz 1 m. Strumien mieszaniny wody
z piaskiem dziala najintensywniej, jezeli uderza
o powierzchnie odlewu pod kagtem 30°-+45°.

W ruchu uzywane sg dwa typy tych urza-
dzen. W jednym robotnik znajduje sie na zew-
natrz komory i stamtad kieruje strumieniem
wody. Ten typ komor zaopatrzony bywa w stoty
obrotowe, na ktérych umieszcza sie odlewy.
W drug‘ej odmianie komér robotnik ubrany
w specjalny nieprzemakalnv str6j znaiduije sie
wewnatrz komory. Ze wzgledu na bardzo duza
ilo$¢ wilgoci we wnetrzu komory robotnik za-
opatrzony jest specjalnym przewodem w po-
wietrze, ktére nie tylko sluzy do oddychania,
ale takze do wentylacji wodoodpornego kom-
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Rys. 1. Koncowka do wodnego czyszczenia odlewow

(hydromonitor); 1 — korpus, 2 — rekojes¢ z wylacz-

nikiem, 3 — korpus wewnetrzny, 4 — zawor, 5 — wy-

mienny wylot, 6 — przewdd mieszaniny piasku z wo-
dg, 7 — przewdéd wody wysokiego ciSnienia.

binezonu. Poza tym okulary robotnika sg co
kilka sekund przemywane woda przy pomocy
specjalnego aparatu, gdyz w przeciwnym wy-
padku robotn k nic by nie widzial. Na rys. 1
pokazano koncéowke reczng do wodnego czysz-
czenia odlewdw.

Catle urzadzenie do wodnego usuwania rdzenj
przedstawia rys. 2. Pochodz: ono sprzed okolo
30 lat. Autor miat sposobno$é zapoznaé sie
z pracg takiego urzgdzenia do usuwania rdzeni,
zainstalowanego w $redniej wielko$ci odlewni

- zeliwa, ktérej znaczng cze$¢ produkeji stanowi-

ly skomplikowane odlewy jak cylindry, korpu-
sy obrabiarek i walce papiernicze (cienko-
Scienne o malej Srednicy).

W hali oczyszczalni znajduje sie komora zel-
betonowa (1). Odlewy l!aduje sie do komory
przy pomocy suwnicy. Na rdzen wybitego ze
skrzyni formierskiej odlewu robotnik skierowu-
je strumien wody pod ciSnieniem okolo 60 atn
Strumien ten przecina z latwoscig rdzen na ka-
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walki, ktéore usuwa sie z odlewu recznie przy
pomocy zgarniacza. Pociete kawalki rdzeni upa-
daja na krate (2), skad przy pomocy czerpaka
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Rys. 2. Schemat urzadzenia do wodnego usuwania rdze-

ni: 1— zelbetowa komora, 2 — krata, 3 — kosz z d>"nr-

kowanej blachy, 4 — osadnik wstepny, 5 — osadnik

gléwny, 6 — sito i filtr, 7 — trzys.opniowa pusapa

(60 atn, wydajno$¢ 15 1/min), 8 — akumulator, 9 —

hydrofor (obcigzenie 30 t), 10 — koncéwka, 11 — ko-
zty, 12 — odlew.

jednolinowego zostajg przeniesione do oddziatu
przer6bki mas.

Cze$¢ piasku rdzeniowego splywa razem
z woda do kosza (3), wykonanego z dziurkowa-
nej blachy. Pewna jego cze$¢ zatrzymuje sie
w koszu, reszta splywa z woda do osadnika
wstepnego (4), gdzie osadzajg sie ziarna piasku
do $rednicy okolo 0,01 mm. Celem zwiekszenia
intensywnos$ci osadzenia sie piasku, osadnik
wstepny poprzedzielany jest przegrodami.
Osadnik ten oczyszcza sie raz na trzy miesiace.
Z osadnika wstepnego woda sptywa do’ osad-
nika wlasciwego (5), skad poprzez brazowe sito
(6) i filtr woda dostaje sie do trzystopniowej
pompy (7) wysokiego ci$nienia (60 atn) o wy-
dajno$ci okoto 15 1/min [0,9 m3/godz]. Silnik
pompy posiada moc 28 kW. Nastepnie wode
wtlacza sie do akumulatora (8) o obcigzeniu
30 t, stamtad poprzez hydrofor z zaworem za-
mykajacym (9) do koncowki (10). Odlew (12)
do czyszczenia stawia sie¢ na przenosne kozly

(11).

Osadnik wstepny i wlasciwy muszg byé¢ w zi-
mie ogrzewane tak, aby temperatura wody wy-

nosita 16—=20°C.

Wylot (dysza) koncéwki jest wymienny, wy-
konany z zahartowanej stali szybkotnacej.
Srednica nowej dyszy wynosi 2 mm. Po wy-
tarciu sie dyszy do $rednicy okolo 3,5 mm, dy-
sze wymienia sie. :

Po zainstalowaniu powyzszego urzadzenia
wydajnos$¢ pracy calej oczyszczalni wzrosla o
okolo 70°%. Autor zaobserwowal, ze np. usu-
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Rys. 3. Urzadzenie do wodnego usuwania rdzeni wg N. P. Aks‘onowa. 1 — komora, 2 — tor, 3 — wagon
z odlewami, 4 — st6l obrotowy, 5 — stanowisko robotnika, 6 — doprowadzenie wody, 7 — zbiornik o po-
jemnosci 2,3 m3, 8 — trzystopniowa. pompa 75 atn orozchodzie wody 15 m'/godz, 9 — silnik pompy N = 50
kW, n = 960 obr/min, 10 — akumulator o objetosci 230 1, 11 — wylgcznik do regulacji wysokosci podno-

szenia akumulatora; 12 — pompa szlamowa wydajno$ci 2030 m?3/godz,

silnik N = 1,5 kW, n = 1500

obr/min, 16 — rura odprowadzajagca nadmiar wody, 17 — czerpak pojemnosci 0,5 ms3,
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niecie wszystkich rdzeni ze skomplikowanego
cylindra (wielko$ci cylindra parowozowego)
trwalo okolo 3 godzin.

" Na rys. 3 pokazano urzgdzenie do wodnego
usuwania rdzeni (wg N. P. Aksionowa). Wagon
z odlewem wjezdza na st6t obrotowy znajdu-
jacy sie w komorze o wymiarach 6 X6 m i wy-
sokosci 3,4 m. Sciany komory wykonane s3
z blachy o grubosci 3 mm. St6t o érednicy 2,5
m, napedzany jest silnikiem o mocy 8 kW.

Growny obplymw
woaly || 4o

G,
pompa . |
wml/mwkmi@

"\

WO Z proiskiem

o pojemnosci 0,5 m3. Wybrany piasek po wy-
suszeniu moze by¢ ponownie uzyty do formo-
wania.

Na rys. 4 pokazano schemat urzadzenia do
wodnego oczyszczania odlewéw.

Do koncéwki doprowadzone sg dwa przewody:
jeden z czysta woda pod wysokim cisnieniem,
drugi z mieszaning wody z piaskiem. Wybity
piasek splywa z woda na sito wibracyjne, na
ktérym zatrzymujg sie spieczone kawaiki masy
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Rys. 4. Schemat urzadzenia do wodnego czyszczenia odlewdw wraz z regeneracja piaskéw. 1 — komora,
2 — podioga zebrowana, 3 — zaslony, 4 — zéraw obrotowy, 5 — pompy wysokiego ci$nienia 80--120 atn,
.6 — sito wibracyjne, 7 — kosz na odpady w kawalkach, 8 — zbiornik piasku, 9 — pompa do piasku,

10 — segregator, 11 — zbiornik oczyszczonego. piasku, 13 — zbiornik szlamu, 14 — pompa szlamowa, 15 —
osadnik, 16 — wozek na szlam, 17 — dodatkowy odstojn.k dla wody splywajacej do kanalu.

Szybkosé obrotowa stotu wynosi 2,3 obr/min.
Urzadzenie pracuje przy ci$nieniu wody 75 atn.
Rozchéd wody wynosi 15 m“/godz. Komora po-
s'ada dwie koncoéwki ze zmiennymi wylotami
(dyszami). Przy wybijaniu rdzeni z odlewéw,
uzywa sie koncéwki o §rednicy otworu 5 mm.

Trzytlokowa pompa wysokiego ci$nienia na-
pedzana jest silnikiem o mocy 50 kW i n =
= 960 obr/min.

Dla utrzymania réwnomiernego ci$nienia wo-
dy w sie¢ wlgczony jest dkumulator. W danym
wypadku zainstalowano akumulator o objetosci

(powierzchnia tloka X skok) 230 1. W tego ro-

dzaju urzadzeniach objeto$¢ akumulatora po-
winna wynosié od 1,0 do 1,5%0 godzinnego roz-
chodu wody. Stosunek $rednicy tloka akumula-
tora do skoku ttoka wynosi od 1:10 do 1.:16.
Dla utrzymania ci$nienia 75 atn. akumulator
opisywanego urzadzenia posiada ciezary o wa-
dze okoto 48 t. Sam tlok z osprzetem wazy
okolo 5 t.

Podloga w opisywanym urzadzeniu wykona-
na jest w formie kraty. Piasek z woda sptywa
do zbiornika znajdujacego sie pod komorg. Nad-
miar wody odpltywa rurg (16). Zbiornik oczysz-
cza sie co pewien czas przy pomocy czerpaka

rdzeniowej oraz ewentualnie kawalki metalu.
To co pozostanie na sicie zsuwa sie' nastepnie
do skrzyni na odpady, ktérg co pewien czas
oproznia sie. Wiekszosé piasku dostaje sie do
zbiornika znajdujacego sie pod sitem, stamtgd
pompa specjalnej konstrukcji zostaje dostar-
czony do wodnego segregatora piasku, ktéry
dziala na zasadzie przeciwpradu. Woda ptyngca
ku goérze unosi szlam oraz bardzo drobne ziarn-
ka piasku. Wieksze =ziarnka piasku opadajg
w dél. Regulujac szybko$¢ przeplywu wody
mozna w pewnym zakresie regulowaé¢ prace se-
gregatora —im mniejsza szybko$¢ przeplywu
tym mniejsze ziarnka piasku beda opadaly.

Piasek z segregatora dostaje sie do zbiorn‘ka
piasku i z powrotem do komory. Nadm’ar pia-
sku sptywa do zasobnika odwodniajacego —
skad zostaje wywozony i po wysuszeniu ponow-
nie zuzyty do formowania. W najnowszych urza-
dzeniach radzieckich za segregatorem i zbior-
nikiem instaluje sie wiszgce wirowki, ktére
przyspieszajg znacznie proces oddzielania pia-
sku i wody.

Z segregatora woda unoszgca zawiesine szla-
mu i drobnych ziarnek piasku dostaje sie do
odstojnika, na ktérego dnie zainstalowano po-
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chyly transporter do usuwania gromadzacego
sie mutu (szlamu).

Cze$¢ wody z osadnika po dodatkowym od-
staniu sie uchodzi do kanalu, czes¢é powraca
z powrotem do obiegu.

Na rys. 5 pokazano szkic sytuacyiny urzadze-
nia do wodnego czyszczenia odlewéw z dwoma

Rys. 5. Szkic sytuacyjny urzadzenia do wodnego czysz-
czenia odlewéw pracujacego wediug schematu pokaza-
nego na rys. 4. Oznaczenia jak na rys. 4.

stanowiskami pracy, pracujgcego wg schematu
pokazanego na rys. 4.

Urzadzenie posiada trzy pompy wysokiego
ci$nienia, w tym jedna rezerwowa. Wode dopro-

w.dza sie¢ pod ci$nieniem 4 atn. W wyvadku po-

boru wody z otwartego zbiornika, lub Zroédia,
wode nalezy przy pomocy pompy doprowadzié
do tego cis$nienia.

Maksymalny calkowity rozchéd wody wynosi
600 1/min, przy uruchamianiu urzgdzenia po
postoju. Srednie zuzycie wody w ruchu ciggtym

480 1/min, to jest okolo 28,8 m3/godz. Wydaj-
no$¢ jednej pompy wysokiego ci$nienia wynosi
123 1/min. (tj. 7,38 m3/godz). Gdy pracujg oby-
dwa stanowiska rozchéd wody wynosi 246
/min (tj. 14,76 m3/godz). Pozostaly rozchéd
wody, to jest okolo 14 m3/godz. zuzywa sie na
klasyfikacje i transport piasku, zmywanie hel-
mu ochronnego (okularéw) robotnika itp.
" Robotnikom doprowadza sie 800 1’'min powie-
trza pod ci$nieniem 0,35 kG/cm?. Moc zainsta-
lowanych silnikéw wynosi okolo 150 kW. Sre-
dnie zapotrzebowanie mocy wynosi okoto 100
kW. Jedna koncéwka czySci $rednio 2 t odle-
wow zeliwnych na godzing. Rozchéd wody na
1 t odlewéw wynosi 7,2 m3, w tym 3,7 m3 wody
o wysokim cisnieniu. Srednie zuzycie energii
elektrycznej na tone odlewu wynosi 25 kWh.
Rozchod $wiezego piasku wynosi w odlew-
niach staliwa przecietnie 0,8 m3 na 1 t oczysz-
czonego odlewu. Po zainstalowaniu komory
wodnej .i urzadzen do mokrej regeneracji pia-

'skow rozchéd ten maleje do okoto 0.3 m? na

1 t odlewu.

Wyzej wspomniane instalacje sg na ogoét kosz-
towne, oplaci sie je instalowaé jezeli ilo$¢ czysz-
czonych odlewéw nie bedzie wynosila mniej

- niz 50006000 t/r. Wysoki koszt tych urzadzen

oprocz uprzednio wspomnianych korzysci wy-
réwnuje sie czeSciowo dzieki temu, ze urzadze-
nia do wodnego czyszczenia odlewdéw pozwalajg
na mokrag regeneracje piaskow.
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Gospodarka metalami niezelaznymi w odlewni

Obieg metali niezelaznych w zakladzie wy-
tworczym. Urzadzenie magazynu podrecznego.
Wprowadzenie racjonalnej gospodarki metala-
mi. Segregowanie metalu. Segregowanie me-
talu w odlewni i w- warsztatach mechanicznych.
Bilans metalu.

1. Wstep.

Nalezyte postawienie zagadnienia racjonal-
nej gospodarki metalami niezelaznymi w od-
lewniach metali niezelaznych w duzej mierze
zalezy od sposobu zorganizowania obiegu meta-
lu zaré6wno w samej odlewni, jak i w warszta-
tach mechanicznych. Nieodpowiednia organi-
zacja obiegu metalu przez poszczegélne oddzia-
ly produkcyjne zakladu wytworczego powoduje
obnizenie ogélnej. warto$ci znajdujgcego sie
w obiegu metalu wskutek pomieszania nie
tylko poszczegdlnych jego rodzajow, ale nawet
grup i kategorii.

2. Obieg metali niezelaznych.

- Ogélnie spotykamy obecnie na zakladach
produkcyjnych obieg metali niezelaznych w u-
kladzie: magazyn gléwny — odlewnia — war-
sztaty mechaniczne — przedstawia rys. 1. Jak
z- niego wynika, magazyn gléwny zajmuje sie
w tym przypadku nie tylko przechowywaniem
potfabrykatéw w postaei blokéw, zapraw itp.
oraz skladowaniem odpadoéw produkecyjnych,
jak np. wiéry, obcinki, zlom wtasny itp., lecz
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Rys. 1. Schemat obiegu metalu I.

do obowiazkéw jego nalezy ponadto gospodarka
materialem obiegowym. Powazna ilo$é mate-
rialu obiegowego, wynoszaca normalnie 35--
50%0 ogdlnej ‘ilosci przetapianego metalu, ktéry
nalezy codziennie wyda¢ i przyja¢, stwarza ma-
gazynowi gléwnemu duze trudnos$ci organiza-
c¥jre -i ruchowe.-

W celu unikniecia tych trudno$ci oraz odcig-
Zenia magazynu gléwnego, zatozy¢ nalezy przy
odlewni metali niezelaznych magazyn pod-
reczny. Magazyn ten powinien bezposredno
sgsiadowa¢  z oczyszczalnig, a nadto. posiadaé¢:
wygodne polaczenie transportowe z piecami.do

31872
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Rys. 2. Schemat obiegu metalu II.

topienia. Obieg metali niezelaznych w ukla-
dzie: magazyn gtéwny — magazyn podreczny —
odlewnia — warsztaty mechaniczne — przed-
stawwa W tym przypauku rys. z. . .

Jak z n.ego ‘'wynika, gospodarkg materiatem
obliegowym oraz wydawaniem wsadow na od-
lewn.g, zajmuje si¢ w tym przypadku wylgcz--
nie magazyn podrgczny, -a magazyn giowny-
przechowuje jedynie poifabrykaty oraz odpady
produkcyjne metali. Taki podzial pracy jest
bardzo korzystny, nie tylko dla magazynu glow-
nego, lecz przede wszystkim, jak to zobaczymy
ponizej, dla odlewni.

3. Magazyn podreczny.

Wielko$¢ oraz urzadzenie - magazynu pod-
recznego zalezy przede wszystkim od ilosci pro-
dukowanych przez odlewnie stopéw oraz od to-
nazu jej produkcji. Kazda odlewnia posiada
bowiem z goéry ustalone stopy, ktére stanowig
jej normalny program produkcyjny, przy czym
do wykonania ich uzywane sg albo metale czy-
ste, co ma miejsce tylko w wypadkach specjal-
nych i to jedynie za zgodg Biura Gospodarki
Metalami, albo tez odpowiedniego rodzaju blo-
ki oraz materiat obiegowy. :

Metale czyste, jak np.: Cu, Zn, Pb, Al oraz
bloki poszczegélnych rodzajéw stopéw mogse
byé ustawiane w stosy bezposrednio na podlo-
dze magazynu. Metale -bardziej warto$ciowe.
jak np. Sn i Ni, uzywane rzadziej i . w mniej-
szych ilo$ciach, powinny byé¢- przechowywane
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w zamykanych zasobnikach. Czesto uzywane,
lecz w malych ilosciach zaprawy, moga by¢
‘przechowywane w celu zaoszczedzenia po-
wierzchn magazynu, na potkach, umieszczo-
nych na pewnej wysoko$ci ponad zasobnikami
na materiat obiegowy. Poiki te powinny posia-
da¢ odpowiednie przegrody, uniemozliwiajgce
pomieszanie sie poszczegélnych zapraw.

Materiatl obiegowy powinien byé przechowy--

wany w zasobnikach o pojemnos$ci przystoso-
wanej do pomieszczenia zapasu z dwoch, wzgle-
dnie trzech dni. Zasobniki te powinny byé wy-
konane z blachy, przy czym konstrukcja ich
powinna uniemozliwiaé wymieszanie sie mate-
riatu obiegowego réinych stopow.

Dodatkowe wyposazenie magazynu podrecz-
nego stanowi waga, stuzagca do odwazania wsa-
déw oraz zwrotéw z oczyszczalni i warsztatow
mechanlcznych

W magazynie podrqcznym nie powinny by¢
skladowane te materiaty, ktérych odlewni nie
wolno przetap’a¢ we wlasnym zakresie, jak np.
wibry z warsztatéw mechanicznych wzglednie
rozpryski z odlewni oraz obcinki z oczyszczal-
ni. Z tego tez powodu wiéry z warsztatéw me-
chanicznych nalezy zdawaé¢ do magazynu giow-
nego, ktorego obowigzkiem jest przekazywanie
ich do zakladéw przetwoérczych. Jedynie oczy-
szczalnia zobowigzana jest w tym wypadku do
korzystania z poSrednictwa magazynu podrecz-
nego, ktéry. codziennie przekazuje rozpryski
i obecinki do magazvnu gléwnego.

Tego rodzaju podzial metalu na mogacy by¢
uzyty do produkcji, i ktérego nie wolno uzyc¢
do produkecji oraz zwigzane z tym oddzielne
magazynowanie odpadéw produkeyjnych zdala
od odlewni utatwi naleiyta, gospodarke tymi
metalami.

Podz’at ten powinien byc na tyle rygorystycz-
nie przestrzegany, aby nawet w wypadku po-

siadania przez odlewnie zezwolenia Biura Gec -

spodarki Metalami na przetapianie wiér metali
niezelaznych we wlasnym zakresie,
podreczny pobieral je na réwni z blokami sto-

péw z magazynu gléwnego, a nie wprost z war-

sztatéw mechanicznych.

4. Zaprowadzenie racjonalnej gospodarki
metalami. :

Zaprowadzenie racjonalnej gospodarki meta-

lami w odlewni wymaga przede wszystkim ze-

brania calego znajdujgcego sie w obiegu me-

talu w urzadzonym uprzednio magazynie pod-

recznym. Obieg metalu powinien by¢ tak zor-
ganizowany, aby metal nie mégl pozostawaé
w jakiejkolwiek postaci (odlewy, braki, pozo-
staloéci, nadlewy) w odlewni, wzglednie oczy-
szczalni. W tym celu odlewy, niezaleznie od
tego czy sg dobre, czy tez zabrakowane w od-
lewni, muszg zosta¢ w calo$ci odprowadzone do
oczyszczalni, skad material obiegowy przeka-
zywany jest do magazynu podrecznego, obcin-

ki uzyskane w czasie czyszczenia — do maga-

zynu gléwnego (za pofrednictwem magazynu
podrecznego), a odlewy dobre do magazynu
pétwyrobéw, wzglednie do magazynu wysytko-
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magazyn.

‘wego. W zwigzku z tym metal do topienia po-

win.en by¢ pobierany tylko i jedynie z maga-
zynu podrecznego, a nie, jak sie to jeszcze dzi-
siaj w wielu odlewniach zwykle robi, wprost
z oczyszezalni, wzglednie z odlewni, gdyz zwy-
czaj ten uniemozliwia normalng kontrole po-
bierania i zdawania metalu.

Z drugiej strony, prowadzona przez magazyn
gléwny kartoteka materialowa musi by¢ do-
stosowana do wytapianych przez odlewni¢ sto-
poéw oraz uzywanych przez nig metali. Innymi
stowy, jezeli odlewnia wytapia tylko dwa ga-
tunki stopéw, np.: BK 331 oraz M5, woéwczas
kartoteka materialowa zawiera¢é musi odpo-
wiednie karty dla: BK 331 bloki, BK 331 zlom,
BK 331 widra, BK 331 materiat obiegowy i BK
331 odlewy dobre. Podobnie dla M5 istnie¢ mu-
szg karty: M5 bloki, M5 zlom, M5 wiéra, M5
material obiegowy i M5 odlewy dobre. Nieza-

-leznie od tego istnie¢ musza karty dla kazdego

metalu, jak np. w wypadku powyzszych stopow
dla Cu, Zn, Pb, jezeli odlewnia z jakichkol-
wiek powodéw uzywa czyste metale. Osobne
karty materialowe zalozy¢ nalezy réwniez dla
wszelkiego rodzaju zapraw, niezaleznie od tego,
czy sa one sprowadzane z zewnatrz, czy tez
z jakichkolwiek ~wzgledow wykonywane sg
przez odlewnie we wlasnym zakresie. Zalozyé
nalezy rowniez osobne karty na takie pozycje
jak obcinki, popioty oraz pyt spod szlifierek.

. Na karte materialowa materialu obiegowego
wpisywa¢ nalezy Iacznie: braki odrzucone w o-
czyszczalni, wzglednie warsztatach mechanicz-
nych, nadlewy i czesci uktadu wlewowego, po-
zostalo§¢ oraz obrzynki z pilek do ciecia metalu
wzglednie obrabiarek.

Po wyposazeniu magazynu podrecznego w za-
sieki, poiki itp. urzgdzenia, ktére majg umozli-
wié utrzymanie w nim nalezytego porzadku
oraz po sc.ggnieciu do niego metalu znajduja-
cego sie w odlewni, wzglednie oczyszczalni, wy--
konaé nalezy, zaré6wno w magazynie podrecz-
nym, jak i w magazynie gléwnym, szczegblowy
remanent metalu. Wyniki remanentu nalezy
wpisaé do kartoteki magazynowej, przy czym
magazyn gléwny powinien od razu wystawic
kwity magazynowe na metal, ktéry w postaci
blokéw metali czystych wzglednie stopéw lub
zapraw, znajduje sie w danej chwili w maga-
zynie podrecznym. Material obiegowy pozostaje
wlasno$ciag magazynu podrecznego.

Poézniejsze uzupelnienie stanu zapaséw meta-
lu W magazynie podrecznym odbywa sie w o-
kreS§lonych, regularnych na og6t, okresach, diu-
go$¢ ktorych, w zalezno$ci od pojemnos$ci maga-
zynu oraz-tonazu produkeji, wynosi¢ moze ty-
dzien, dekade, wzglednie dwa tygodnie.

Od chwili remanentu magazyn podreczny
przejmuje na siebie gospodarke materiatem
obiegowym, ktéry naptywa do niego z oczysz-
czalni oraz cze$c.owo z warsztatbw mechanicz-
nych i-innych oddziatéw produkcyjnych. Mate-.
riat obiegowy (obrzynki, odlewy zabrakowane)
dostarczany ze wszystkich, poza oczyszczalnig,
oddziatéw produkcyjnych, przyjmowany jest
na podstawie kwitéw wydawanych przez ma-



gazyn podreczny po sprawdzeniu i ewentual-
nym rozsortowaniu go wedtug poszczegdlnych
stop6éw, przy czym kwity te muszg by¢ wysta-
wione oddzielnie dla kazdego stopu, celem do-
konania odpowiednich kontowan w kartotece:

Oddawanie materialu obiegowego z oczysz-
czalni do magazynu podrecznego oraz wydawa-
nie metalu z magazynu podrecznego na oddziat
piecow do topienia odbywa sie bez kwitow ma-
gazynowych, a jeden z podkladéw dla powyz-
szych transakcji stanowi dzienne sprawozdanie
z produkcji oraz sprawozdanie z topienia lgcz-
nie z bilansem metalu. Wypisywanie jakich-
kolwiek kwitéw stanowi w tym wypadku nie-
potrzebne podwajanie zapiséw tym bardziej, iz
tam, gdzie magazyn gléwny wymaga codzien-
nego wystawiania kwitéw przez odlewnie, ta
ostatnia wvpelnia je na podstawie powyzszych
sprawozdan.

Rozliczenie sie¢ magazynu podrecznego z po-
branych materiatéw odbywa sie 'na podstawie
sprawozdan z topienia wedlug stanu na ostatni
dzien miesigca. W dniu tym powinien s‘e od-
byé w magazynie podrecznym remanent metalu.
Czynnosé ta, ze wzgledu na male iloSci metalu,
znajdujgcego sie w tym okresie w magazynie
podrecznym, nie sprawia specjalnych trudnosci,
a stanowi drugi poza bilansem sprawdzian po-
prawnej pracy magazynu podrecznego. Po
uwzglednieniu uzyskanych na nastepny dzien
zwrotéw w postaci materialu obiegowego oraz
odprowadzonych do magazynu pétwyrob6éw lub
magazynu wysytkowego odlewéw dobrych. uzy-
skuje sie rzeczywisty stan magazynu podrecz-
nego w ostatn'm dniu miesigca. Stan ten powi-
nien sie zgadza¢ z ostatecznym rozliczeniem
odlewni, wykonanym na podstawie prowadzo-
nych przez siebie sprawozdan z topienia. Drob-
ne nie$cistoéci, zachodzgce miedzy obiema po-
Wyzszymi cyframi sg wynikiem niezbyt doklad-
nego wazenia, natomiast powaznieisze niezgod-
noSci wskazuig na niedbalg prace wazacych
wsady lub tez odlewy ‘

Nalezy w tym miejscu zwrécié uwage, iz
wprowadzenie organizacji obiegu metalu we-
dlug powyzszych wytycznych uwarunkowane
jest odpowiednig dokumentacja w postaci spra-
wozdan z topienia oraz sprawozdan -z produk-
cji. Druki te muszg uwzglednié mozliwo$¢ uzy-
skania dziennego bilansu metalu, podobnie jak
czynig to druki opracowane przez autora wspoél-
nie z mgr inz. W. Gorczyca, a wprowadzone
przez Departament Techniki Ministerstw» Prze-
mystu Maszynowego do ogdélnego uzytku na
terenie Zakladéw podleglych Ministerstwu. -

Poniewaz uzyskanie dziennego bilansu me-
talu utatwia w duzym stopniu systematyczny
przebieg produkeji przez oczyszczalnie, drugim
warunkiem wplywaiacym na sprawny przebieg
metalu przez odlewn’e i oczyszczalnie jest takie
wyposazenie oczyszczalni w odpowiednie urza-
dzenia, aby calodniowa produkcja odlewni mo-
gla byé oczyszczona réwniez w ciagu jednego
dnia. Oba te czynniki nie sg jednak na tyle
nieodzowne, aby z powodu ich braku uzyskanie
dziennego bilansu metalu bylo niemozliwe.

Wymaga to jednak dodatkowego nakladu pracy
oraz wzmozonej uwagi.

5. Segregowanie metalu.

Przedstawiony powyzej sposéb organizacji
obiegu metalu na zakladzie wytwdérczym, kté6-
rego jednym z oddzialéw jest odlewnia metali
niezelaznych, rozbija caty znajdujacy sie w od-
lewni metal na poszczegélne stopy oraz zmu-
sza do stalego bilansowania kazdego stopu od-
dz‘elnie. Tego rodzaju podej$cie do zagadnie-
nia znajduje swoje uzasadnienie w tym, iz ani
w odlewni staliwa, ani tez w odlewni zeliwa,
segregowanie metalu wedlug rodzaju jego
skladnikéw nie musi by¢ tak przestrzegane, jak
w odlewni metali niezelaznych. Z tego tez po-
wodu zagadnieniu temu pos$wieci¢ nalezy spe-
cjalng uwage bez wzgledu na klopoty, jakie
ono nastrecza. Odlewnia produkujgca kilka ro-
dzajow stopoéw, a nie zwracajagca uwagi na ich
segregowanie, nigdy nie wykona odlewu odpo-
wiadajgcego wymaganym warunkom, zaréwno

pod wzgledem skladu chemicznego, jak i wla-

sno$ci mechanicznych.

Niekontrolowany przebieg metalu przez po-
szczegblne oddzialy produkcyjne zakladu daje
duzo okazji do pomieszania poszczegélnych
stopoéw, a w zwigzku z tym procentowy wzrost
zabrakowanych odlewow.

5. 1. Segregowanie metalu w odlewni.
Najwiecej okazji do pomieszania z sobg po-
szczegblnych stopéw nastrecza, ze wzgledow
ruchowych, dosé skomplikowany przebieg me-
talu przez odlewnie oraz oczyszczalnie. Z tego
tez powodu w pierwszym rzedzie przedstawie
zagadnienie segregowania metalu na obu. tych

oddzialach. '

a. Odwazanie wsadow.

Odwazanie materialow wsadowych odbywa
sie w magazynie podrecznym, ktory, jak to
przedstawiono powvyzej, urzadzony jest w ten
spos6b, aby uniemozliwi¢ pomieszanie sie réz-
nych materialéw. Nalezy jednak zwraca¢ uwa-
ge na to, aby wsady odwazane byly zgodnie

'z dyspozyCJa wsadows, a wszelkie zmiany dys-

pozycji, dokonywane za zgoda kierownika od-
lewni, zaznaczane byly na niej na tyle wyraznie,
aby nie stawaly sie przyczyna omylek. Po od-
wazeniu wsadu i odwiezieniu go do topialni,
zwroéci¢ nalezy uwage, aby nie ulegly pomiesza-
niu dwa dostarczone niedlugo po sobie i utozo-
ne obok siebie wsady. Dlatego tez powinny one
byé¢ dowozone w zamykanych skrzynkach,
otwieranych przez obsluge pieca bezposSrednio

przed zaladowywaniem wsadu do tygla.

b. Przetapianie.

'Przy przetapianiu zwraca¢ nalezy uwage na
odpowiedni dobér tygli na poszczegblne stopy.
Z tego powodu stosowaé¢ nalezy osobne tygle

‘dla kazdego gatunku stopéw, a nadto przestrze-

gaé nalezy obowigzku zlewania resztek niewy-
korzystanego metalu do ustaw’onych w odlew-

‘ni, wzglednie koto. pieca kokilek. Po skrzepnig-
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ciu. metalu, nalezy na kazdej kostce z.osobna
wybi¢ wybijakiem ceche stopu i numer wyto-
pu. Pozwoli to pdézniej na umieszczenie kazdej
z nich w odpowiednim dla danego stopu zasob-
niku, a nadto na wpisanie ciezaru pozostalosci
do sprawozdania z topienia.

“c.. Formowanie.

W celu uniknigcia pomyltek w czasie formo-
wan‘a w postaci zaformowania w jednej formie
dwoch modeli, ktére powinny byé¢ odlewane
z roéznych stopéw, wzglednie zalania formy in-
nym stopem, niz przewiduje to karta techno-
log'czna odlewu, nalezy na kartach akordo-
wych formierzy podawaé stop, z ktérego dany
odlew ma by¢ wykonany. Ustne podawanie for-
mierzom rodzaju stopu, z ktérego ma byé¢ wy-
konany odlew, powoduje pomylki, a w konse-
kwencji tamanie dyscypliny technologicznej.

d. Zalewanie.

W chwili zalewania formy, zaré6wno mistrz
jak i formierz, Wieéza jakim metalem zostala
ona zalana. Tym niem_niej pdzniej, a mianowi-

o

Rys, 3. Tabliczki.‘do oznaczania form.

cie w czasie wybijania, czyszczen’a oraz w cza-
sie obrébki na warsztacie mechanicznym, réz-
nice miedzy poszczegélnymi stopami, z ktérych
odlewy zostaly wykonane, stajg sie coraz trud-
niej uchwytne, co powodrie pomieszanie wi6-
row, wzglednie nawet brakow lub'obrzynkéw
Dlatego tez wazng rzecza jest oznaczanie odle-
wu’ cechg lub znakiem stopu, z ktérego zostat
on wykonany oraz numerem wytopu.

W przypadku produkecji seryjnej lub powta-
rzalnej, znak lub cecha stopu powinna by¢ wy-
ryta na modelu mozliwie na nieobrabianej pla-
szczyznie, a w razie catkowitej obrébki odlewu,
w najdogodniejszym do tego celu miejscu.

W produkcji jednostkowej znak lub cecha sto-
pu powinna byé¢ odciskana odpowiednim zna-
kownikiem natychmiast po Wykonczemu formy
przez formierza.

Poza tym kazdg forme oznaczyé nalezy po
zalaniu odpowiednig tabliczks, ulozong na jej
wierzchu, przy czym formy zalane metalem
z tego samego wytopu oznaczyé nalezy tablicz-
kami tego samego ksztaltu (rys. 3). Ulatwia to
pbézniejsze rozsortowanie odlewéw po wybiciu.
Pozostaly w tyglu metal wylaé¢ nalezy do ko-
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kilek ustawionych na formierni. Po wystygnie-
ciu zakrzeplych kostek nalezy wyblc na kaz:
dej z nich. odpowiadajgcy im znak stopu oraz
numer wytopu. Xostki te nalezy nastepnie
przekazaé do magazynu podrecznego.

e. Wybijanie.

Pracujacy normalnie na drugiej zmianie wy-
bijacze powinni po wybiciu odlewu, przywig-
za¢é w dowolnym miejscu ukladu wlewowego
zdjeta poprzednio z formy tabliczke, a nastep-
nie utozyé wybite odlewy w oddzielne stosy we-
ditug tabliczek odpowiadajacych ksztattem po-
szczegblnym wytopom. Stosy te nalezy nastep-
nie réwniez oddzielnie przewiez¢ do oezyszczal-
ni i ulozyé tam kazdy osobno.

Zebrane wok6t form rozpryski metalu gro-
madzié nalezy w zasobnikach, odpowiadajgcych
poszczegélnym gatunkom metalu Zdawanie
ich do magazynu podrecznego, ktéry przekaze
Je nastepme do magazynu gléwnego, odbywaé
si¢ moze w dniu nastepnym

f.. Oczyszczanie.
Ten etap pracy stwarza najwiecej mozliwo-
Sci pomieszania materialu obiegowego poszcze-

.golnych stopéw. Z tego tez powodu szczegblng

uwage nalezy tu zwréci¢ na odpowiednie se=
gregowanie metalu. Pomaga temu ustawienie
w oczyszczalni zasobnikéw na odciete nadlewy
i leje, w' ilosci odpowiadajacej maksymalnej
ilosci wytopow, wykonywanych przez odlewnie.
Ponadto przewidzieé nalezy osobny zasobnik
na obcinki. Zasobniki te powinny by¢ oznaczo-
ne tymi samymi tabliczkami, ktére odpowia-
‘daja wytopom z dnia poprzedniego. :
Jeszcze przed obcieciem ‘ukiadu wlewowego
na oczyszczalni, kazdy odlew powinien zosta¢
oznaczony cecha lub znakiem stopu, z ktérego
zostal wykonany oraz numerem wvtopu. przy
czym oznaczenie to wykonaé¢ nalezy wybija-
kiem na oczyszczonej prowizorycznie powierz-
‘chni odlewu. Dopiero. po tej czynnosci -odlewy
moga zostaé poddane oczyszczeniu wstepnemu
oraz ostatecznemu. Obciete nadlewy:i leie ukta-
daé nalezv 1Iacznie z przywiszanymi do nich
tabliczkami w tym zasobniku, ktérvy oznaczony
jest identyeznym znakiem. Obcinki powstale
w czasie czyszezenia zalewek, wzglednie odvad-
ki na przecnarkach, ewentualnie -obcinarkach,
skladaé nalezy w osobnym zasobniku, gdyz
rozsortowanie tak drobnych czastek metalu jest
rzeczg praktycznie niemozliwag, a uzywanie-ta-
kiego metalu na jakiekolwiek odlewv jest nie-
dozwolone. Cala zawarto$é tego zasobnika -po-
winna byé codziennie oddawana-do masazvnu
podrecznego, ktéry po oczvszczemu obecinkéw
lacznie z posiadanymi juz rozorve<kami z od-
lewni przekaze je do magazvnu gléwnego.
Zawarto§é pozostalvch zasobnikéw vrzeka-
zywana jest, po uprzednim oczyszczeniu (kaz-
dy zasobnik z osobna) oraz zwazeniu, do ma-
gazvnu podrecznego. Wyniki wazenia odnoto-
waé nalezy na dziennvm sprawozdaniu z tonie-
nia. Czvszczenie materialu ob‘egowego odbv-
waé sie moze w posiadanych przez oczvszezalnie
urzadzeniach (bebny, komory piaskujace itp.).
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621.72 MODELARSTWO

1 ' 621.725.21 10 — 1-2.53

Wakeham F. H.: Sposoby wykonywania modeli. ,,Pat-
tern production methods“. Foundry Trade J., t. 93; Nr
1881, wrzes. 52, s. 331; 25X19 cm, 1,5 str., 4 rys. —
Omoéwiono i zilustrowano technologie wykonania dre-
-wnianego modelu zaworu do pompy oraz rdzennicy do
tego odlewu, przy ktérej zastosowano metalowe czesci
odejmowane (na luz).

2 621.725.22 IO — 1-2.53

Poziczewskij A. S.: Modele metalowe. ,,Mietalliczeskije
modieli“. Moskwa 1949, Maszgiz, 13 rub., 35 kop; D,
16X23 cm, 294 str., 2 fot., 145 rys., 5 wykr., 12 tabl, 8
poz. bibl. — Opierajgc sie¢ na dosSwiadczeniu zebranym
w zakladach produkcji masowej i seryjnej omdéwiono
poszczegblne stadia wytwarzania modeli metalowych.
Szczegdlnie uwzgledniono formowanie skrzynkowe
i (bezskrzynkowe) w skrzynkach usuwalnych oraz tech-
nologiczno$¢ konstruowania kompletéw modelowych.
Scharakteryzowano urzadzenia i gospodarke narzedzia-
mi w modelarni. Podano metode wprowadzania do
przemystu kompletéw modelowych. Praca przeznaczo-
na jest dla technikéw i inzynieréw zatrudnionych
w modelarni. Moze réwniez odda¢ ustugi konstrukto-
rom oraz profesorom i studentom wydziatéw odlewni-
czych wyzszch uczelni.

621.743 RDZENIOWANIE

3 621.743.32:621.744.34 I0—1-2.53

Fiszel B. T.: Uproszczony sposéb okreslania ciezaru
rdzennic i podkladek do suszenia rdzeni. ,,Uproszczen-
nyj sposob opriedielenja wiesa stierzniewych jaszczi-
kow i iztoznic“. Lit. Proizwod., Nr 8, sierp. 52, s. 27;
29X22 cm, 0,9 str., 4 rys., 1 wykr., 1 tabl. — Oblicza sig
objetosé rdzennlcy lub podkladkl i z przytoczonego wy-
kresu odczytuje sie jej ciezar. Wykres opracowano dla
aluminium. Podano przyktad obliczenia objgtosci pod—
‘ktadki o skomphkowanych ksztattach.

4 621.743.4

Kolotilin E. J.: Bezwodne masy rdzeniowe. ,.Bezvodé
jadrové smesi“. Hutn’k (Praha), t. 2, Nr. 2, 52, s. 40;
30X21 cm, 2 str., 1 wykr., 2 tabl. — Cechy spoiw za-
stepczych. Sposoby przygotowania bezwodnych mas
rdzeniowych i ich wtasnosci. Sporzgdzanie rdzeni. Skia-
dy mas rdzeniowych ze spoiwami bezwodnymi. Apara-
tura i sposéb przygotowywania spoiwa ZIS.

5 669.141.25:621.743.42:621.742.479 10 — 1-2.53

Stolpier Je. B.,, Budancewa Je. I.: Zastosowanie szyb-
koschnacego spoiwa ,,SB“ do mas formierskich i rdze-
niowych. ,Primienienje bystrosochnuszczewo kriepitie-
la SB dla litiejnych form i stierzniej*. Lit. Proizwod.,
Nr 7, lip. 50, s. 8; 30X22 cm, 1,4 str.,, 1 fot., 3 rys., 3
tabl. — Opisano technologie wykonywania form i rdze-
ni na odlewy staliwne ze spoiwem ,,SB*“. Zastosowanie
tego spoiwa umozliwia skrécenie czasu suszenia form
o okolo 20 godzin. Przytoczono sklady mas formier-
skich i rdzeniowych, nie podajgc jednak sktadnikéw
spoiwa SB. '

6 621.743.422 10 — 1-253

Koposow L. M, Kuleszow S.: Nowe spoiwa do rdzeni.
sNowyje swiazujuszczije matierialy dla stierzniej*.
Lit. Proizwod., Nr 4, kw. 51, s. 31; 29X22 cm, 2,2 str.,
3 wykr., 5 tabl. — Spoiwo P otrzymane z oleju parafi-
nowego wymaga wysokich temperatur suszenia. Doda-

I0 — 1-2.53

tek kalafonii do 5% czyni spoiwo mniej czulym na
zmiany - wytrzymatos$ci przy stosowaniu réznych tem-
peratur suszenia. Jeszcze korzystniej dziala dodatek

‘wysokospolimeryzowanych pochodnych acetylenowych

rozpuszczonych w ksylolu.
621.744 FORMOWANIE

7 621.744.33:389.6 10 — 1-2.53

Juli§ F.: Radzieckie normy skrzynek formierskich.
»Sovetska norma pro formovaci slévarenské ramy*.
Hutnik (Praha), t. 2, Nr 3, 52, s. 69; 30X21 cm, 2,5 str.,
3 rys., 2 wykr., 5 tabl. — Radziecka praktyka wykony-
wania skrzynek odlewniczych. Na podstawie norm ra-
dzieckich oméwiono podzial skrzynek pod wzgledem
ich wykonania, ksztaltu, przydatnosci i objetosci nomi-
nalneJ Podano dwa nomogramy dla ustalenia wymia-
row skrzynek. Omoéw ono sposob 1gczenia S$cian od-
dzielnie lanych dla skrzynek o diuzszych wymiarach.

8 669.717:621.744.333:621.744.4 = IO — 1-2.53

Sidorienko F. S.: Formowanie w rozwieranych skrzyn-
kach usuwanych z zastosowaniem plyty ustalajacej.
,B.lezopocznaja formowka po koordinatnoj plitie w ra-
zjemnoj opokie*“. Lit. Proizwod., Nr 7, lip. 52, s. 26;
30X22 cm, 1,2 str., 2 rys. — Opisano nowg konstrukcje
aluminiowych skrzynek rozwieranych, do formowania
(bezskrzynkowego) w skrzynkach usuwalnycn. zaniie-
szczono rysunki skrzynek oraz plyty ustalajgcej. Po-
kazano sposéb zamocowania plyty na stole formierki.

9 621.744.334.72:621.744.5 10 — 1-2.53

Gesell W., Hahn H., Weidner R.: Formowanie
w skrzynkach usuwalnych. ,,Das Sandblock-Formver-
fahren“. Giesserei, t. 39, Nr 18, wrzes. 52, s. 431; 30X
21 cm, 6,5 str., 7 fot., 3 rys., 7. poz. bibl. — Omoéwienie
teoretycznych zagadnien technologicznych formowania
(bezskrzynkowego) w skrzynkach usuwalnych oraz
ekonomiczna analiza tej metody w odniesieniu do wy-
dajnosci formowania, wykorzystania' maszyn i po-
wierzchni roboczej w formierni oraz wynikajgcych
stad oszczednosci. Omoéwienie ujemnych cech formowa-
nia w skrzynkach usuwalnych oraz zakres stosowania
tej technologii.

10 621.744.5 I0— 1-2.53

Sztonda P. W.:_ Formowanie korpusu i oslony reduk-
tora. ,Formowki korpusa i kryszki reduktora“. Lit.
Proizwod., Nr 8, sierp. 52, s. 26; 29X22 cm, 0,8 str., 6
rys. — Omowiono i zilustrowano przebieg recznego
formowania w masie na wilgotno wymienionych przed-
miotéw. Zastosowano specjalng plyte podmodelowa,
zaopatrzonag w odejmowane wsporniki. -

1 - ) 621.744.58 10 — 1-2.53

Kleckin- G. I, Kuleszow P. F.: Szybkosciowe wykony-
wanie form na sSrednie i ciezkie odlewy. ,,Skorostnoje
izgotowlenje form dla $riedniewo i krupnowo litja“.
Lit. Proizwod., Nr 3, marz. 52, s. 7; 29X22 cm, 7,2 str.,
1 fot., 7 rys., 4 wykr., 10 tabl. — Opisano sposoby po-
wierzchniowego podsuszania form oraz konstrukcje
piecéw przenosnych i stabilnych, stosowanych do tego
celu. Srednia temperatura podsuszania wynosi 300°C,
czas podsuszania waha sie¢ w granicach 20--40 min.,
a grubo$é warstwy podsuszonej masy wynosi 10 do
25 mm. Podano sklady mas przymodelowych do pod-
suszania oraz wyniki badan nad wplywem czasu i tem-
peratury podsuszania na wtasnoSci masy. Zestawiono
w tablicach zakresy stosowania opracowanych techno-
logii podsuszama form, zalezme od ciezaru odlewoéw,
dla Zeliwa i staliwa,



621.745 TOPIENIE. PIECE

12 621.745.34:621.741 10 — 1-2.53

Paraszut A. P.: Zeliwiak dla niewielkich odlewni. ,Wa-
granka dla niebolszich litiejnych cechow*. Lit. Proiz-
wod., Nr 7, lip. 52, s. 11; 30X22 cm, 0,6 str., 1 rys. —
Opisano konstrukcje zeliwiaka 500 mm chlodzonego
wodg. Dolna cze3¢ zeliwiaka jest przesuwna. Podano
réwniez warunki pracy tego zeliwiaka, przy ktérych
zeliwiak moze topi¢ przez dwie zmiany (ok. 10 godz.)
utrzymujac temperature zeliwa ok. 1360—1380° C.

13 621.745.34.074 IO — 1-2.53

Fuklew W. A, Chabarow M. A.: Dysza dla wprowadza-
nia tlenu do zbiornika zeliwiaka. ,,Furma dla wduwan-
ja kistoroda w kopilnik wagranki“. Lit. Proizwod., Nr
9, wrzes. 52, s. 24; 30X22 cm, 1.1 str. 3 rves. 1 poz.
bibl. — Opisano konstrukcje i zalety dyszy ulatwiaja-
cej wprowad-zenie tlenu do zeliw.aka. Dysza skiada si1g
z rurki metalowej obudowanej materiatem ogniotrwa-
lym. Porusza sie swobodnie na woézku dla wymiany
i jest uszczelniona w otworze obmurza masg grafitowa.
Jej wylot znajduje sie tuz nad dnem zeliwiaka. Wpro-
wadza sie nig 5—6 m?® tlenu na tone zeliwa uzyskujgc
wzrost temperatury o 80—100°C i obnizenie C, g

14 621.745.34:66.044.28 I0 — 1-2.53

Lissell E. O.: Wylozenie zeliwiakow. ,,Garnissage des
cubilots“. Fonderie, Nr 80, wrzes. 52, s. 3119; 28X21 cm,
3 str.,, 2 rys.,, 3 wykr., 1 poz. bibl, — Po omoéwieniu
warunkow jakim powinny odpowiadaé materialy ognio-
-trwale na obmurze poszczegolnych stref zeliwiaka po-
dano zalety stosowania masy do ubijania na osnowie
kwarcowej. Szczegélowo omoéwiono role ziarnistosci
i skladu masy, podajac przykiady mas stosowanych
w USA, Anglii i Niemczech.

15 621.754.343.29 I0 — 1-2.538

Offermann E., Kiihne H.: OszczednosSci koksu przez
zmniejszenie przekroju zeliwiaka. , Kokseinsparung
durch Schachtverengung des Kupolofens“. Metallurgie
u. Giessereitechn., t. 2, Nr 5, maj 52, s. 148; 29X21 cm,
1,2 str., 2 tabl. — Przeprowadzono badania na dwéch
zeliwiakach o zmniejszonym przekroju w strefie spa-
lania celem oszczedno$ci koksu kotlinowego. Opisano
konstrukcje piecéw, ich bieg i wyniki badan. Oszczed-
nos¢ koksu kotlinowego moze wynosié 25%, lecz wy-
dajnos¢ zeliwiaka maleje o okoto 10% przy zwiekszo-
nej temperaturze przegrzania zeliwa na rynnie spusto-
wej o 20°C.

16 621.745.36 I0 — 1-2.53

Bobrow I. I, Smirnowa K. N.: Masa do ubijania dla
konwertora odiewniczego. ,,Nabiwnaja futierowka ma-
towo konwiertiera“. Lit. Proizwod., Nr 6, czerw. 52, s.
7; 30X22 cm, 2 str., 4 rys. — Masa do ubijania, ktéra
zastgpita ksztaltki dynasowe w konwertorze odlewni-
czyul skiada sie w 87,5% z piasku kwarcowego
i w 12,5% z gliny ogmotrwaleJ Podano przepisy spo-
rzqdzama masy oraz opisano sposéb wykonania obmu-
rza przy pomocy wzornikéw. Grubo$§é obmurza ok.
200 mm. Czas pracy 10—20 wytopow dluzszy niz dla
ksztattek z dynasu.

17 621.745.4:669.13 I0 — 1-2.53

Zimmermann A.: Na co nalezy uwazaé przy obliczaniu
wsauu zeiiwiakowego? ,,Was muss man beim Gattieren
von Grauguss beachten?“. Giesserei-Praktiker, Nr 2,
stycz. 51, s. 21; 30X22 cm, 2,5 str., 2 wykr., 1 tabl. —
Opisano zalezno$¢ pomiedzy zawarto$cia wegla i krze-
mu w zeliwie, a grubos$cig $cianek odlewu. Podano

wykresy ilustrujgce powyzszg zalezno$é oraz tabelg
liczbowa. )
18 © 662.757.3:621.745.42 _'IOA— 1-2.53

Decrop M.: Zastosowanie - propanu w odlewnictwie.
,Utilisation du propane en fonderie“. Fonderie, Nr 78,
lip. 52, s. 3023; 27X21 cm, 4 str. — Omoéwiono wiaSci-
wosci fizyczne i chemiczne propanu, przechowywanie,
‘transport, korzy$ci i mozliwosci stosowama go w od-
lewnictwie,

2

19 621.745.42:662.74:621.745.552.3 10— 1-2.53

Piwowarsky E., Eyckeler H.: Préby przemyslowe ze
skuteczna powloka na koksie. ,Grossversuche mit
einer wirksamen Koksumkrustung®. Giesserei, T. W.
Beihefte, Nr 6—8, marz. 52, s. 281; 30X21 cm, 5,2 str.,
7 fot,, 1 rys., 11 wykr., 3 poz. bibl. — W wyniku prze-
myslowej préby zastosowania w zeliwiaku drobnego
i niedoprazonego koksu pokrytego powloka cementowg
o grubosci 0,6—2,5 mm, uzyskano wzrost temperatury
zeliwa o 40—100° C. Podano krzywe rozkladu tempera-
tur i sktadu gazéw wewnatrz zeliwiaka. Wlasnosci od-
lewnicze zeliwa bardzo dobre.

20 621.745.42:662.74:621.745.552.3 10 — 1-2.53

Sarjant R. J.: Paliwo i metal. ,,Fuel and metal“. Foun-
dry Trade J., t. 92, Nr 1867, czerw. 52, s. 619; 25X19 cm,
9,3 str., 4 rys., 20 wykr., 33 poz. bibl. — O przydatnosci
koksu do celéw odlewniczych decyduje: 1) kawatkowa-
tosé, 2) wytrzymalo$é i odporno$é na Scieranie, 3) ni-
ska reakcyjnos$é, 4) niska zawarto$¢ popiotu i siarki.
Dla wykazania zalezno$ci reakcyjnosci koksu od tem-
peratury, oméwiono na podstawie przeprowadzonych
badan wplyw fizycznych i chemicznych wiasnosci we-
gla, warunkéw koksowania na wtasno$ci koksu, ka-
watkowatosé koksu i warunki przeplywu spalin w ze-
liwiaku, badanie reakcyjno$ci koksu, wplyw szybkosci
spalin na reakcyjnos¢ w temp. 1600—1700° C, wplyw
wilgoci i stosowania dmuchu wzbogaconego tlenem.

21 621.745.5.001.4:533.59 I0 — 1-2.53

Winkler O.: Urzadzenie do badan nad topieniem i od-
lewaniem metali w proézni. ,,Eine Anlage zum Schmel-
zen und Giessen unter Hochvakuum fiir Forschungs-
zwecke“. Giesserei, T. W. Beihefte, Nr 9, wrzes. 52, s.
435; 30X21 cm, 2,8 str., 3 fot., 2 rys., 1 wykr. — Opis,
zdjecia i rysunki aparatury do topienia i odlewania
w prozni. Urzadzenie to przystosowane jest specjalnie
do badan nad wplywem zanieczyszczen i gazéw oraz
dodatkéw stopowych na wiasnosci odlewéw. Opisano

pobieznie zasadniczg konstrukcje¢ i wyposazenie apara-

tury oraz przytoczono jako przyklad jedno z przepro-
wadzonych badan.

22 © 621.745.551.4:669.184.1 I0 — 1-2.53

Odsiarczanie cieklego zeliwa z zeliwiaka dla procesu
bessemerowskiego. ,,Entschwefelung von fliissigen Ku-
polofeneisen- fiir den Bessemer-Prozess“. Giesserei, t.
39, Nr 3, luty 52, s. 57; 30X21 cm, 1,6 str.,, 2 rys., 1
wykr., 3 tabl., 1 poz. bibl. — Odsiarczano zeliwo w ka-
d-i przy pomocy sody kaustycznej. Uzyskano odsiarcze-
nie w 92+42%%,. Podczas odsiarczania nastgpilo obnize-
nie Si o 0,1—0,25%. Inne skladniki poza S pozostaly
bez zmian. Odsiarczone zeliwo uzyto do procesu besse-
merowskiego.

23 621.745.552.3 I0— 1-2.53

Charakterystyka zeliwiaka. ,,Caractéristiques des cubi-
lots“. J. Inf. techn. Ind. Fonderie, Nr 42, pazdz. 52, s. I;
24X15 cm, 8 str., 3 tabl. — Projekt normalizacji naj-
wazniejszych parametréw pracy i konstrukcji zeliwia-
ka. Cze$¢é wymiarowa ujmuje Srednice zeliwiaka, wy-
dajno$¢, wysoko$ci poszczegdlnych stref, konstrukcje
dysz i skrzyni wiatrowej. Parametry biegu zeliwiaka
zawieraja wielko§¢ wsadu koksowego i metalowego
i dane dotyczace ilosci dmuchu. Wszystkie dane ze-
stawiono w tablicach dla czternastu $rednic zeliwia-
kéow od ¢ 500 i ¢ 1300 mm.

24 621.745.552.3:669.13 10 — 1-2.53

Preen W. v.: Wplyw iloSci dmuchu na temperature
przegrzania zeliwa w procesie zeliw.akowym. ,,E.nfluss
der Windmenge auf die Ueberhitzungstemperatur beim
Kupolofenschmelzen“. Giesserei, T. W. Beihefte, Nr
6/8, marz. 52, s. 293; 30X21 cm, 2,5 str., 8 poz. bibl. —

‘Przeanalizowano dmuch jako ‘parametr biegu zeliwia-

ka z uwzglednieniem fundamentalnego wzoru J. Buzka
oraz podano ilo§ci stosowane w praktyce. Na podsta=
wie badan wykazano, ze sklad chemiczny spalin jest
niezalezny od szybko$ci spalin w zeliwiaku. Oméwiono
réwnowage Boudouarda i jej zalezno$¢ od temperatury
oraz zalezno$¢ stopnia spalania od iloSci dmuchu. Na



rynnie spustowej mozna otrzymaé zeliwo o wyzszej
temperaturze przegrzania, doprowadzajgc wieksza ilo$¢
dmuchu, co powoduje wzrost stopnia spalania.

25 621.745.552.3:669.13.018.251 I0 — 1-2.53

Gudynowicz W. S., Czerkasow L. M.: Przeciwcierne
zeliwa ze wsadu niestopowego. ,, Antifrikcjonnyj czu-
gun iz nielegirowannoj szichty*. Lit. Proizwod., Nr 5,
maj 52, s. 21; 29X22 cm, 1,1 str,, 4 mikrogr., 3 poz.
bibl. — Opisano wtasnosci i produkcje w zeliwiaku zZe-
liwa przeciwciernego zawierajacego niewielkie dodat-
ki miedzi i aluminium. Omawiane zeliwo rézni sie tym
od znormalizowanego w normie GOST 1585—42, Ze nie
zawiera dodatkéw chromu i niklu.

10 — 1-2.53

Piwowarsky E., Schmidt H.: Préby topienia w zeliwia-
ku o kwasnym wzgl. zasadowym wylozeniu przepro-
wadzone w poréwnywalnych warunkach. ,Schmelz-

26 621.745.522.3:666.76.043

versuche an einem sauer bzw. basisch ausgekleide*en °

Kupolofen unter vergle‘chlichen Bedingungen‘. Gles-
serei, T. W. Beihefte, Nr 6/8, marz. 52, s. 261; 30 X21 cm,
11 str, 1 rys., 10 wykr., 14 tabl., 8 poz. bibl. — Sprawo-
zdanie z badan nad odsiarczaniem i odfosforzaniem
wsadu metalowego w zeliwiaku o zasadowej wykladzi-
nie w poréwnaniu z zeliwiakami o wykladzin.e kwa-
$nej. Stwierdzono mozliwo$§¢é uzyskiwania zeliwa z ze-
liwiaka zasadowego, ktéra zawiera okolo 50°0 siarki
i fosforu mniej niz z zeliwiaka kwasnego przy podob-
nym skladzie wsadu metalowego. Dodatek karbidu do
wsadu powoduje podniesienie temperatury zeliwa o ok.
100° C i utatwia odsiarczanie.

27 621.745.552.3:621.745.42:662.74 10 — 1-2.53

Piwowarsky E., Poel G.: Znaczenie jakoSci powloki na
koksie w procesie topienia. ,,Die Bedeutung einer rich-
tigen Koksumkrustung fiir den Erfolg dieses Ver-
fahrens*. Giesserei, T. W. Beihefte, Nr 6/8, marz. 52,
s. 287; 30X21 cm, 1,5 str., 2 fot.,, 1 wykr.,, 1 tabl. —
W wyniku_badan ustalono, ze niedostatecznie gruba
powlona cementu na koksie obniza temperature zeli-
wa. Dobrze wykonana powloka na koksie nie luszczy
sie jeszcze przy 900°C.\Znaczny wzrost temperatury
zeliwa daje polaczenie stosowania koksu z powloka
cementowy i podgrzewania dmuchu zeliwiakowego.

28 621.745.552.3:666.74.043 I0 — 1-2.53

Schmidt H.: Zagadnienia fizyko-chemiczne w prowa-
dzeniu zeliwiakow kwasnych i zasadowych. ,Physi-
kalisch-chemische Betrachtung zur Betriebsfiihrung
saurer und basisch zugestellter Kupolofen*. Giesserei,
T. W. Beihefte, Nr 6, 8, marz. 52, s. 273; 30X21 cm, 6,5
str., 7 wykr., 2 tabl,, 8 poz. bibl. — Na podstawie ana-
lizy statych réwnowagi reakcji siarki i fosforu zacho-
dzgcych w zeliwiaku, ustalono teoretycznie najkorzyst-
niejsze warunki topienia w zeliwiaku zasadowym dla
zmniejszenia zawartosci S i P w zeliwie. Wyniki roz-
wazan poréwnano z osiggnieciami praktycznymi. Za-
sadowos$¢é, temperatura, ilo§é i stopien utlenienia zuzla
oraz zawarto$¢ S we wsadzie okreslono jako najistot-
niejsze czynniki dla reakcji siarki i fosforu w zeli-
wiaku. o

29 621.745.544:621.745.552.3 I0 — 1-2.53

Lewi L. J.: Tlen w procesie zeliwiakowym. ,,Kistorod
w wagranocznoj ptawkie“. Moskwa 1952, Maszgiz,
ZSRR, cena 4 rub.; D, 15X22 c¢m, 130 str., 35 rys., 10
wykr., 1 mikrogr., 32 tabl., 18 poz. bibl. — Ogélne wia-
domos$ci o tlenie. Teoretyczne podstawy zastosowania
tlenu w procesie zeliwiakowym i obecny stan tego za-
gadnienia. Wyniki prac doswiadczalnych przeprowa-
dzonych w warunkach laboratoryjnych i przemysto-
wych. Podkreé$lenie dodatnich stron pracy “zeliwiaka
zasilanego tlenem. Zastosowanie tlenu w odlewni Zze-
liwa na skale przemyslowg. Praca o charakterze mo-
nograficznym przeznaczona jest dla wykwalifikowa-
nych pracownikéw odlewni, naukowcow i studentéow
wyzszych uczelni,

30 621.745.561 10 — 1-2.53

Callenberg W.: Zagadnienia energii i ciepla w przemy-
§le odlewniczym. ,Energie- und wéirmewirtschaftliche
¥ragen der Giesserei-Industrie. Metallurg. u. Giesse-
reitechn., t. 1, Nr 3, marz. 51, s. 78; 30X21 cm, 4 str. —
Racjonalna gospodarka energia elektryczng i paliwa-
mi wymaga stosowania ich do okreslonych proceséw.
Dla niskich temperatur do 500° C autor typuje energie
elektryczng, od 500 do 1000°C paliwa gazowe. a dla
wyzszych temperatur energie elektryczng lub gaz.
Z tego punktu widzenia zaleca uwzglednienie w pia-
nach zakiadu stosowanie paliwa oraz omawia szczego-
lowo proces topienia w zeliwiakach. piecach Siemens-
Martin i tyglach, suszenie form i rdzeni, prace genera-
toréw, piece hartownicze i podgrzewanie kadzi. }od-
kresla konieczno$¢ stosowania urzadzen pomiarowych
i opracowania norm zuzycia paliwa w odlewnictwie.
31 621.745.563.23 I0 — 1-2,53
Piwowarsky E, Schmidt H.: Dzialanie kwasnych i za-
sadowych zuzii na réine masy zeliwiakowe do ubija-
nia. Dar Angriff saurer und basischer Schlacken auf
verschiedene Kupolofen Stampfmassen. Giesserei, T.
W. Beihefte, Nr 6/8, marz. 52, s. 253; 30X21 c¢m, 7 str.,
2 fot., 5 rys., 6 wykr., 2 tabl.,, 6 poz. bibl. — Przepro-
wadzono laboratoryjne badania zasadowych i kwa-
$nych mas zeliwiakowych zwigzanych przy pomocy
réznych spoiw przez poddanie ich dziataniu kwasnych
zuzli zeliwiakowych i zasadowych martenowskich
w temp. 1500—1600° C i réznych czasach wykazaly, ze
kwasne masy sg najbardziej atakowane przez tlenki
metali zawarte w zuzlu oraz, ze z mas zasadowych
najlepsze wyniki otrzymano na prébach wykonanych
z magnezytu o ziarnisto$ci 0,6 mm (40°%) i 0,6—3 mm
(60°0) z dodatkiem 2%y bentonitu i 4% wody. Do na-
praw mozna stosowa¢ mase z magnezytu o zawartosci
4% bentonitu. Dzialanie kwasnego zuzla na zasadowe
masy do ubijania zalezy w wysokim stopniu od za-
wartosci krzemionki w zuzlu. Dobre wyniki otrzymano
przy stosowaniu zelu kwasu krzemowego, jednak wy-
soka cena jego wykKlucza na razie stosowanie go.

32 - 621.745.563.32 10 — 1-2.53

Whilheridge W. H.: Oczyszczanie gazow zeliwiako-
wych. ,Epuration des gaz de cubilots“. Fonderie, Nr
60, grud. 50, s. 2304; 20X21 cm, 6 str., 3 rys., 1 wykr.,
3 tabl, 24 poz. b'bl. — Z powodu skladu chemicznego
i ilosci czesci stalych zawartych w spalinach zeliwia-
kowych — $rednio 4,5—22,5 kg/l t. przetopionego ze-
liwa lub 7—35 gr/l cm3 spalin — nalezy stosowaé od-
pylacze. Opis odpylaczy mokrych i suchych uzupelnio-
no rysunkami. Szczegdlng uwage zwrécono na odpyla-
cze suche ze wzgledu na mozliwos¢ wykorzystania
ciepta spalin odpylonych np. do podgrzewania dmuchu
do zeliwiaka.

621.746 WYPEENIANIE FORMY METALEM
Pomocnicze urzgdzenia odlewnicze

33 621.746.223:621.874 I0 — 1-2.53

Leonow S. Ja.: Elektryczny wézek do przewozenia ka-
dzi z cieklym metalem. , E'ektrotal dla transportirow-
ki kowszej s zidkim mietaltom*. Lit. Proizwod., Nr 6,
czerw. 52, s. 12; 30X22 c¢m, 1,5 str., 4 rys. — Omoéwiono
budowe i szczegdély konstrukcyjne woéozka podwieszo-
nego na szynie, posiadajgcego elektryczny naped me-
vhanizméw: jazdy, podnoszenia i opuszczania kadzi.
Sila dzwigu woézka wynosi 250 kg metalu.

34 621.746.4 I0 — 1-2.53

Oliverius V.: Doprowadzenie metalu do formy ma
wplyw na jako$é odiewu. ,,Proudeni kovu ve formé ma
vliv na jakost odlitku“. Hutnik (Praha), t. 2, Nr 9, 52,
s. 190; 30X21 em, 2,6 str.,, 7 rys. — Omoéwiono rodzaje
ruchéw (turbulentny i laminarny) cieczy oraz uzasad-
niono celowo$§¢ zachowania podczas zalewania formy
ruchu laminarnego. Podano przyklady sposobéw do-
prowadzenia metalu do wlasciwej formy.



35 621.746.4 10 — 1-2.53

Kraus J.: Nadlewy ciSnieniowe dla zaoszczedzenia me-
ta'u. ,,Vysokotlakymi néalitky k tuspore kovu“. Hutnik
(Praha), t. 2, Nr 2, 52, s. 31; 30X21 cm, 6,5 str., 6 fot.,
10 rys., 9 wykr., 4 tabl. — Omoéwiono podstawy teore-
tyczne i zagadnienia zastosowania nadlewdéw cisnienio-
wych dla odlewéw staliwnych na przykladzie két oraz
czeSci lanych magneséw. Stosowano naboje zlozone
z 89,3%0 sproszkowanej kredy oraz 10,7% sproszkowa-
nego koksu lub wegla drzewnego. Dodatek wody wy-
nosit 10% masy naboju.

36 621.746.4:669.131.8 IO — 1-2.53
1lin-Kozlowskij S. W.: Uklady wlewowe dla odlewow

* z zeliwa ciagliwego. , Litnikowyje sistiemy dla otliwok

kowkowo czuguna“. Lit. Proizwod., Nr 8, sierp. 51, s. 2;
29X22 cm, 3,6 str., 6 rys., 6 wykr., 5 tabl. — Wychodzac
z réwnania cigglo$ci strugi obliczono wielkosSci prze-
krojow wlew6éw , doprowadzajgcych stosujgc zebrane
z praktyki w formle tablic i wykreséw wspotczynniki

dla tego réwnania. Podaje szkice typowych ukladéw -

wlewowych dla odlewow z zeliwa ciggliwego. Zebrany
material jest wystarczajgcy dla projektowania uktadow
wlewowych dla tych odlewow.

37 621.746.4:669.716-14 I0 — 1-2.53

Wolfe F.: Technika odlewania metali lekkich. ,,Giess-
technik fir Leichtmetalle*. Giesserei, t. 39, Nr 17,
sierp. 52, s. 417; 30X21 cm, 3,5 str., 8 rys., 5 poz. bibl. —
Omoéwiono szczegbly ukladow wlewowych dla stopéw
lekkich. Szczegélnie zwrdécono uwage na kanat wlewo-
wy, belke wlewows i wlew doprowadzajgcy. Podstawg
dla tych rozwazan bylo zastosowanie praw przeplywu
cieczy i spostrzezen wzietych z praktyki.

38 621.746.423:621.746.55:669.131.6

Si'k J. J.: Zasilanie odlewéw z zeliwa szarego. ,,Ga-
ting gray iron for production foundries“. Amer. Foun-
dryman, t. 21, Nr 2, luty 52, s. 41; 29X21 cm, 3 str.,
6 rys., 1 tabl. — Oméwivno ksztalt i wymiary zbiorni-
kéw wlewowych przy odlewaniu zeliwa szarego, jak
tez umieszczenie wlewéw w stosunku do odlewu
z uwzglednieniem szybkos$ci zalewania metalu oraz
ksztattu i wielkoSci odlewu.

39 ) 621.746.423:621.746.74 I0 — 1-2.53

Ipatow N. K., Kriwousow W. A.: Zasysanie gazéw
-przez Sciany stozkowego wlewu gléwnego. , K tieorii
inzekcji gazow czeriez koniczeskij litnikowyj stojak®.
Lit. Proizwod., Nr 8, sierp. 51, s. 16; 29X22 cm, 3,4 str.,
5 rys., 4 poz. bibl. — Przy analizowaniu powodéw wy-
stepowania pecherzy gazowych w odlewach zwykle
zapomina si¢ o wplywie wymiaru i ksztaltu wlewu
gléwnego. Autorzy ustalili na drodze analitycznej roz-
kilad ci$nienia we wlewie gléwnym podajac przy ja-
kiej zbiezno$ci wlewu wystepuje podcisnienie w miej-
scu przejscia zbiornika wlewowego we wlew gléwny.

40 621.746.423:621.744.528:621.744.4 IO — 1-2.53

Donike W.: Technika stosowania wlewéw doprowadza-
jacych w formowaniu maszynowym. ,Die Anschnit-
technik "in der Maschinenformerei“. Giesserei-Prakti-
‘ker, Nr 9, maj 51, s. 137; 30X21 cm, 28 str., 7 rys. —
Dzigki odpowiednio dobranym ukladom wlewowym,
a szczegb6lnie wlewom doprowadzajgcym oraz prawi-
dlowemu ulozeniu modeli na plycie, mozna otrzymaé
zdrowe odlewy bez stosowania nadlewéw zwyklych
i ukrytych. Podano przyklady.

41 621.746.46:621.746.55 10 — 1-2.53

Brun Fr.: Stosowanie nadlewéw krytych. ,Das Mas-
selsystem®. Giesserei-Praktiker, Nr 7, kw. 51, s. 108;
30X22 cm, 3,4 str., 11 rys. — Na;lepsze rezultaty przy

I0 — 1-2.53

odlewach staliwnych, -je$li.chodzi-o $cistoé¢- odlewdw,
daje polaczenie wlewu z ukrytymi nadlewami. Podano
ogoblne zasady oraz sklady najodpowiedniejszych mas
formierskich, stosowanych przy tej metodzie, a takze
rozpatrzono jg z punktu widzenia rozkladu temperatur
w odlewie. Podano szereg przykladow.

42 621.746.46 10 — 1-253

Caine J B: Zasilanie odlewéw. ,Risering castings®.
Amer. Foundryman, t.21, Nr 4, kw. 52, s. 143; 30X21 cm,
7 str., 3 rys., 4 wykr., 12 poz. bibl. — Przy pomocy wy-
kres6w podano zalezno$ci miedzy wymiarami nadle-
wow a ich zdolnos$cig zasilania odlewu, jak réwniez
dopuszczalne odleglo$ci nadlewu od odlewu:” Omowione
wzory i przyklady dotyczg odlewow staliwnych.

43 621.746.46

Donike W.: Stosowanie. nadlewow. ,Die Anwendung
von Giessteigern*“. Giesserei-Praktiker, Nr 19, pazdz.
51, s. 306; 30X22 cm, 1,5 str., 8 rys. — Dzialanie nadle-
wOwW moze mieé znaczenie tylko wtedy, gdy prawidto-
wo jest wybrane ich polozeme forma i wielko$é prze-
kroju. Podano i oméwiono szczegolowo kilka praktycz-
nych przyktadow.

I0 — 1-2.53

44 621.746.46:669.13 I0 — 1-2.53

Lamoureux J.: Rozwéj metod odlewania zeliwa.
»L’évolution' des méthodes de coulée de la fonte*.
Fonderie belge, Nr 6, czerw. 52, s. 26; 30X22 cm, 2 str.,
2 rys., 4 makrogr., 2 tablice, 12 poz. bibl. — Jak wy~-
kazaly badania, gazy wydzielajg si¢ gtéwnie w okresie
krzepniecia metalu i dlatego dziatanie nadlewow
z piaskowym rdzemem sprowadza -sie do dzialania
zwyklych nadlewéw zakrytych w wypadku zakrytych
nadlewoéw nalezy wiec stosowaé¢ tylko ci$nienie pod-
wyzszone. Podano przepisy na sporzadzanie mieszanek

_ gazotworczych.

45 . 621.746.464:621.746:621.746.62 IO — 1-2.53

Gélain J.: Kilka uwag o nadlewach zakrytych a zwla-
szcza o zakrytych nadlewach atmosferycznych. ,,Quel-
ques remarques sur les masselottes borgnes et en.
particulier sur les masselottes borgnes atmosphéri-
ques“. XXV Congrés de Fonderie, Lille 1952, Paryz
1952, Association Technique de Fonderie; D, 27X20 cm,
28 str., 26 fot., 12 rys., 6 wykr., 5 poz. bibl. — Prze-
dyskutowano znaczenie podstawowego wzoru na czas
krzepniecia i wykazano jego stosowalno$é w praktyce.
Przedstawiono metode okre§lania ksztaltu i wymiaréw
nadlewu. Omoéwiono rodzaje wykonania polgczonego
nadlewu z odlewem i zakres dzialania nadlewu. Prze- -
dyskutowano zastosowanie nadlewéw do odlewéw z ze-
liwa szarego wykazujac zalety nadlewu atmosferycz-
nego. Przedstawiono metody zastosowania nadlewéw
w rozlozonych ukladach wlewowych, wykazujgc moz-
liwos$¢ oszczednosci metalu przez stosowanie nadlewow
atmosferycznych zakrytych.

Niniejszy Przeglad Dokumentacyjny zawiera jedynie
czeS¢ analiz dokumentacyjnych publikacji z zakresu
odlewnictwa. Pelna dokumentacja ukazuje sie w po-
staci kart dokumentacyjnych wydawanych przez Cen-
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Mimo-trudnosci, na jakie natrafia segregowa-
nie metalu w odlewni, bezwzglednie nalezy da-
zyé do pelnego jego zrealizowania. Bardzo czu-
lym wskaznikiem jego przebiegu jest dzienny
bilans metalu, gdyz kazde niedociggniecie spo-
wodowane zlym rozsortowaniem stopéw, powo-
duje duze wahania zgaréw. Dlatego tez prowa-
dzenie bilansu metalu daje bardzo powazne wy-
niki w dopilnowaniu dyscypliny technologicz-
nej takze i na tym odcinku.

g. Bilans metalu.

Bilans metalu polega na szczegétowym rozli-
czeniu metalu przetopionego w tyglu. Zasadni-
czym jego skladnikiem s3: odlewy dobre, bra-
ki, nadlewy i czeSci uktadu wlewowego, pozo-
statos¢é w tyglu, rozpryski z odlewni oraz obcin-
ki z oczyszczalni i w koncu zgar.

Jak juz z poprzednich rozwazan wynika, wy-
konanie bilansu metalu kazdego tygla z osobna
nie nastrecza specjalnych trudnosci; a to z na-
stepujacych powodow:

1. odlewy dobre: Wobec wybijania na odle-
wach numeru wytopu, moze-
my bardzo tatwo uzyskaé su-
maryczny ciezar odlewéw wy-
konanych z danego tygla,

2. odlewy zabra- Wszystkie odlewy przewozone
kowane: sq do oczyszczalni i wszystkie
sg oznaczone numerem Wwy-
topu, uzyskanie wiec ciezaru
brakéw, ktéorych na oczysz-
czalni nie ma z reguly duzo,

jest rowniez mozliwe.

3. nadlewy i cze- Poniewaz nadlewy i leje, uzy-
Sci ukladu skane z danego wytopu, prze-
wlewowego: chowywane sg w oddzielnym

zasobniku oraz -osobno wazo-
ne po oczyszczeniu, ciezar ich
uzyskuje sie bezposrednio.

4. pozostalo§é: - Zgodnie z ustepem d, resztki
z tygla wylewane sg bezpo-
$rednio do -kokilek ustawio-
nych na formierni. Poniewaz
kostki - te sg oznaczane za-
réowno cecha stopu, jak i nu-
merem wytopu, ciezar = po-
zostaloSci uzyskuje sie bez-
poSrednio przez zwazenie.

‘5. rozpryski
i obcinki:

Scisle uchwycenie tych wiel-
kosci jest ze wzgledéw ru-
chowych rzeczg raczej niepo-
zadang, gdyz sprawityby one
wiecej klopotu niz korzysci.
Mozna jednak trudno$¢ te
omingé, przyjmujac w po-
wyzszej pozyciji ciezar obcin-
kéw i rozpryskéw proporcjo-
nalny do ciezaru danego wy-
topu. Spowodowana tym nie-
§cisto$¢ stanowié¢ bedzie za-
ledwie ulamek procentu.

6. zgaristraty Wielko§é ta stanowi rézmice
metalu: miedzy ciezarem wsadu a su-
ma pozycji od 1 do 5. Ponie-
waz $redni procent zgaru jest
juz statystycznie uchwycony
i dobrze znany (3--5%),
wszelkie nadmierne wyskoki
zgaru, wzglednie jego obnize-
nia beda stanowily dowéd
nieodpowiedniego segregowa-
nia materialu obiegowego.
Jezeli np. na oczyszczalni
jednokilogramowy nadlew
przerzucony zostanie do za-
sobnika nie odpowiadaigcego
danemu wytopowi, woéwczas
dla tygla 100 kg zgar pod-
niesie sie juz o 1%, co jest
cyfrag stosunkowo wysoka,
gdyz stanowi az 15-=-25 pro-
centowe podwyzZszenie -zgaru.

5. 2. Segregowanie metalu w warsztatach

mechanicznych

Drugim, powaznym oddzialem produkeyj-
nym, w ktérym najczesciej zachpdzi pomiesza-
nie poszczeg6lnych rodzajow stopow sg warsz-
taty mechaniczne. Dlatego tez i tutaj powinny
byé¢ ustawione na kazdym oddziale zasobniki,
do ktérych sktadaé¢ nalezy wiéra i obrzynki me-
talowe wedlug rodzajow stopéw. Obrzynki, w
wypadku nalezytej ich segregacji, zwracaé na-
lezy do magazynu podrecznego wraz z brakami
uchwyconymi na danym oddziale, wiéry za$
zwracaé nalezy bezposrednio do magazvnu
gtéwnego. - Z tego powodu przewidzieé nalezy
osobne zasobniki na wi6ra, osobne za$ na
obrzynki i braki.

Podobnie jak na kartach akordowych for-
mierzy, nalezy rowniez na kartach akordowych
pracownikéw zatrudnionych przy obrabiarkach
wypisywaé, niezaleznie od karty technologicz-
nej, rodzaje stopéw, z ktérych obrabiane przed-
mioty zostaly wykonane. Umozliwi to bezpo-
$rednie zapoznanie pracownikéw z rodzajem
obrabianego “stopu, w zwigzku z czym beda
oni zobowigzani do oczyszczenia obrabiarki
oraz calego miejsca pracy z wiéréw w wypadku
zmiany rodzaju stopu. Niezaleznie od tego kaz-
da obrabiarka winna byé¢ .oznaczona tabliczka,
na ktérej powinien byé wyraznie wypisany ro-
dzaj skrawanego w danej chwili stopu. Ten pro-
sty $rodek pozwoli sprzatajgcemu wibra wsy-
pa¢ je do odpowiedniego zasobnika.

Ponadto, w celu uniemozliwienia nadmierne-
go rozrzutu wiéréw wokot tokarek, noze ich po-
winny by¢ zaopatrzone w odpowiednie kapturki,
a niezaleznie od tego, miedzy poszczegélnymi
obrabiarkami utworzyé nalezy szczelne prze-
grody, zapobiegajace pomieszaniu si¢ widréw
réznych stopow.

Jezeli na obrabiarce zachodzi catkowite obro-
bienie odlewu, z czym wigze sie zniszczenie
wybitych w oczyszczalni znakéw, kazdy obro-

biony juz przedmiot musi byé powtérnie ozna-

czony tymi samymi znakami, jakie widnialy na
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nim poprzednio. Posiada to zasadnicze znacze-
nie przy pézniejszym sortowaniu zlomu i prze-
tapianiu go w rafinerii.

Przewéz wiéréw do magazynu gléwnego oraz
obrzynkéw i brakéw do magazynu podrecznego
odbywaé sie powinien w zamknietych skrzyn-
kach, przy czym kazdy rodzaj stopu pow'nien
by¢ przewozony w oddzielnej skrzynce. Unie-
mozliwi to pomieszanie sie poszczegolnych sto-
poéw w czasie transportu.

Dostarczone. do magazynu podrecznego
obrzynki oraz braki powinny byé¢ jeszcze raz
przejrzane i powtdérnie rozsortowane, celem
wyel.m:nowania wszelkich btedéw, jakie mogly
pod tym wzgledem zaj$é na warsztacie mecha-
nicznym. Dopiero wtedy mozna ulokowaé po-
szczegblne rodzaje stopéw w odpowiadajacych
im zasobnikach materialu obiegowego. Kwity
na przyjety metal wystawiaé nalezy po zwaze-
niu go wedlug klasyfikacji dokonanej w maga-
zynie podrecznym.

~ Ze wzgledu na to, ze warsztaty mechaniczne
obrabiaja czeSci z metali niezelaznych pocho-
dzenia hutniczego, naleZy zwrdcié specjalng
uwage na to, azeby wiéra ich oraz obrzynki
i braki nie ulegly pomieszaniu z wiérami, wzgle-
dnie obrzynkami metali niezelaznych, wykona-
nymi w postaci odlewéw. Wszystkie odpady
poifabrykatéw pochodzenia hutniczego przeka-
zywaé nalezy z warsztatow bezposrednio do
magazynu giéwnego

Opisana powyzej organizacja obiegu metalu
spelnita doskonale swoje zadanie w warunkach
ruchowych. Fakt ten upowaznia do rozszerzenia
jej na pozostale nasze odlewnie, gdyz przyczy-
ni sie to niewatpliwie do obnizen’a strat me-
talu, powodowanych obnizaniem sie jego og6l-
nej wartoSci wskutek wzrostu procentowej
zawarto$ci zanieczyszczen.

" Schematy s3g ustalone na podstawie analizy strat
metali zawartej w artykule inz. Wéjcika Jerzego. —
»Przeglad Odlewnictwa®, Nr. 9/52.

‘F. CANTI i C. GALLETTO DK 669.131.89

Roczne do$wiadczenia w produkcji
zeliwa sferoidalnego?)

Istnieje bardzo wiele publikacji na temat ze-
-liwa sferoidalnego, jego wlasnosci i stosunku
do innych odlewniczych stopéw zelaza. W tym
krétkim referacie autorzy nie beds powtarzali
tych wiadomosci, opisane zostang jedynie do-
Swiadczenia przeszto rocznej produkcji odle-
woéw z zeliwa sferoidalnego w odlewni Petri de
Saronno, produkujacej odlewy o ciezarze od 50 g
do 25 t. Odlewn:a ta ma dwa oddzialy: Jeden
produkujacy ciezkie odlewy, wyposazony w trzy
‘zeliwiaki- ze zbiornikami i drugi produkujgcy
mate odlewy wyposazony w dwa zeliwiaki bez
zbiornikéw. Ponadto odlewnia posiada dwa pie-
ce elektryczne do wyzarzania odlewéw. Odlewy
formuje sie w wilgotnej lub suchej masie for-
mierskiej. Laboratorium kontrolne posiada pra-
cownie analityczng, wytrzymaloSciowsa i meta-
lograficzng.

Zeliwo sfero‘dalne uzyskuje sie wg patentu
Mond Nickel Co, Ltd przez wprowadzenie do
zeliwa (3,50%0 C, 2,20%0 Si, 050° Mn max,
0.10% P max, 0,08%0 S), stopu magnezu z ni-
‘klem o zawartosci 15% ‘Mg i modyfikowanie
zelazokrzemem. Pierwsze wyniki wytrzymato-
$ci i ‘wydluzenia byly wyzsze niz oczekiwano.

1) Streszcéenie referatu wygloszonego na Miedzynarodowym
"Kongresie Odlewniczym w Brukseli w r. 1951. W zwiazku z oglo-
szeniem w nr 9/52 str. 303 ,,Przegladu Odlewnictwa‘‘ przypomi-
namy, ze Inssytut Odlewnlctwa w Krakowie moze na zamoéwie-

‘nie przesyla¢ fotokopie oryginaléw.lub tlumaczenia tych refe-
ratéw. (Red.)

¥ 5.6

Czasem jednak odlewy byly bardziej kruche,
mimo Ze probki wykazywaty wydiuzenie 10 do
129/,

Przez kontrole laboratoryjng iloSci zeliwa,
zawartosci siarki w koksie, skutecznosci mody-
fikowdnia jak réwniez jakoSei suréwki uzy-
skano jednolite wyniki; zbytnig krucho$¢ usu-

‘nieto przez obnizenie zawartosci krzemu w ze-

liwie wyjSciewym. Gléwna trudnoScig byly
wahania zawartos$ci siarki w zeliwie wyjscio-
wym — stad ilo§¢ dodanego stopu wynosila
0,9--1,5%.

Podczas préb stw1erdzono, ze skurcz zeliwa
sferoidalnego przewyzsza skurcz zeliwa szarego
i zbliza sie do wielko$ci wlasciwej .dla stali-
wa — stad uktad wlewowy musi byé odpowied-
nio zmodyfikowany. Do préb wytrzymatoscio-
wych stosowano pionowo odlewane cztery préob-
ki (,,prébka treflowa’). Prébowano stosowaé
probki jak dla zeliwa szarego wg normy UNI,
jednak posiadaly one wewnetrzne wady, spo-
wcdowane niedostatecznym zasileniem meta-

lem, tak ze wykazywaly nizsze wlasnosci wy-
trzymalosciowe.

Z odlewanych pretéw prob-
nych wykonywano prébki o §rednicy 15,9 mm,
wydtuzenie mierzono na dlugo$ci 50,8 mm.
Opanowana w czerwecu i lipcu ub. r. produk-
cja zeliwa sfero‘dalnego wykazata nastepujgce
minimalne wlasnosci:
a) w stanie odlanym: wytrzymalo$é na roz-
cigganie 55 kG/mm?2, wydluzenie 0--2%o;
b) w stanie wyzarzonym: wytrzymalo$¢ na
rozcigganie 42 kG/mm?2, wydluzenie 12%b.
Nastepnie wprowadzono zmiany we wsadzie,
a mianowicie dodatek 25--30% zlomu wiasne-



go co nie mialo wplywu na wyniki techniczne.
Po kilku miesigcach zaniechano jednak tego do-
datku, gdyz zawarto$¢ niklu w zeliwie zbytnio
wzrastata, a ponadto zaczeto produkowaé zeli-
wo wysokojakosciowe z dodatkiem niklu, do
wytopu ktérego zastosowano zlom zeliwa sfe-
roidalnego.

Ze wzgledu na chwilowy brak stopu magnezu
z niklem wykonano préby zastosowania stopu
magnezu z miedzig o zawarto$ci 15--20% Mg,
jednak daly one niZsze wlasnosci wytrzyma-
loSciowe i niejednolite wyniki.

Od lipca 1950 do chwili obecnej uzywano
nastepujacych suréwek:

Produkcja wykazata, ze wprawdzie kazda
z tych suréwek dawata wyniki jednolite i dobre,
przewyzszajace wymagania, mozna bylo jed-
nak -zaobserwowa¢ roéznice pomiedzy poszcze-
goélnymi suréwkami.

W referacie szczegélowo omoéwiono wyniki
zalezne od materiatow wyjsciowych. W-niki
te mozna na ogét uwaza¢ za zadawalajace.

Z poczatkiem 1951 r. rozpoczeto badania wy-
trzymatosci zeliwa sferoidalnego na udarno$é,
stosujac probki Mesnagera o przekroju 10 X
10 mm.

W poczatkowym okresie swej produkcji od-
lewnia musiala zwalcza¢ sceptycyzm odbior-
co6w w stosunku do nowego materiatu. Obecnie
wykonuje sie z zeliwa sferoidalnego wiele od-
lewéw o ciezarze dochodzagcym do 1100 kg.
Dz'eki wysokiej wytrzymalosci i odpornosci na
Scieranie odlewy z zeliwa sferoidalnego znaj-
duja coraz szersze zastosowanie jako materiatl
konstrukcyjny na czeSci maszyn. Wykonywano
z niego pokrywy tozysk do pras, bebny koét sa-
mochodowych, kola zebate (o ciezarze 280 kg)
itp. Z wigkszych odlewéw nalezy wymienié
duze korpusy do pras hydraulicznych.

Duze ilo$ci odlewéw z zeliwa sferoidalnego
wykonuje sie na matryce do cegiel. Wyniki
préb byly bardzo dobre i obecnie wiele takich
cze$ci pracuje juz od roku. Zeliwo to zastoso-
wano na dlugie i cienkie odlewy do maszvn
tekstylnych, pracuigce przv 900 obrotach na
minute i oscylacjach 5=+-6 mm na obrét. Zadna
z odlewni zeliwa ciggliwego lub staliwa nie
podjety sie wykonania tego zaméwienia. Cze$ci
te, wykonane z ferrytycznego zeliwa sferoidal-
nego, sg juz od roku w uzyciu i do tego czasu
nie stwierdzono ich uszkodzen.

Jako szczegdlnie wazne zastosowanie zeliwa.

sferoidalnego nalezy wymienié cze$ci do prze-

Zawarto$é¢ w % \

Suréwka Ma P C
Sur6wka Cogne
'F15 —F20 — F 25 0,80 max |1,00 — 2,50
M20 — M 25 0,50 max |1,50 — 2,50
Suréwka Societa del
Magnesio N 0,30 max 2,00
Sur6wka angielska :
Warner 0,30 1,80 3,3

rywaczy pradu. Moc pradu réwna jest 150 kW-
przy natezeniu 600 A. Prad przerwania réwny
jest 9600 A.

Obecnie odlewnia Petri wykonuje okolo 20
ton miesieznie odlew6w z zeliwa sferoidalnego,
ktore cieszy sie duzym uznaniem u odbiorcow.

J. P.

A. DE SY, J. VIDTS i R. COLLETTE DK 669.131.89"

Struktura odlewéw z zeliwa
sferoidalnego uzyskanego przez dodatek
Ca-Mg bez modytikowania
i zzastosowaniem tego zabiegu ?)

Zeliwo sferoidalne uzyskuje sie¢ przez wpro-
wadzenie do cieklego zeliwa:

a) pierwiastka- powodujacego krystalizacje
grafitu w postaci sferoidalnej, jak np.
magnez, cer itp.

b) dodatku grafityzujacego,
krzemu.

Przeprowadzono trzy serie wytopéw. W pier-
wszej serii do zeliwa o réznej zawartosci krze-
mu dodawano stop Ca-Cu-Si o zawarto$ci 36%
Si z dodatkiem 1,5--2% Mg bez stosowania
zabiegu modyfikowania. W drugiej serii wyto~
péw stosowano podobny stop wapnia jak wy-
zej przy zastosowaniu modyfikowania. Wresz-
cie w trzeciej serii stosowano stop Ca-Cu z do-
datkiem Mg nie zawierajacy Si.

Odlane préobki poddane byly prébie wytrzy-
malo$ci na rozcigganie i twardo$ci oraz bada-
niom metalograficznym. Badan‘a wykazaly, ze
mozliwe jest uzyskiwanie zeliwa sferoidalnego
przez dodatek Ca-Mg w postaci stopu (o nie-
wielkiej zawartosci Mg) bez nastepujacego po
tem dodatku modyfikowania. Przy odlewach
cienko$ciennych zaleca sie stosowanie dodat-
ku Ca-Mg w postaci stopu zawierajacego Si.
Zeliwo wyjSciowe powinno byé eutektyczne lub
nadeutektyczne o zawarto$ci 3,4+3,8% C i 2,0
do 2,4%o Si. Zawarto$é siarki w zeliwie wyj-
$ciowym musi by¢ bardzo niska — rzedu okolo
0,02%0 S. J. P.

zwykle zelazo-

A. DE SY, R. COLLETTE i J. VIDTS DK 669.131.8%

Mozliwosci zastosowania zlozonych
dodatkéw Ca-Mg przy produkecji
zeliwa sferoidalnego?) .

W czasie opisanych badan wytapiano zeliwo
w piecu indukcyjnym, stosujgc jako wsad su-
réwke szwedzka, ztom miegkkiej stali oraz do-
datki zelazo-krzemu i zelazo-manganu. Celem
uzyskania zeliwa sferoidalnego stosowano do-
datki zlozonych stopéw Ca-Mg (przy czym ilos¢
Mg byla niewielka — ok. 1.5%) z miedzig a
niekiedy takze i z krzemem. Odlane prébki pod-
dano -prébie na rozcigganie i twardoSci oraz

. ?) Streszczenie referatu wygloszonego na Miedzynarodowym
Konersie Odlewniczym w Brukseli w r. 1951.

3) Streszczenie referatu wygloszonego na Miedzynarodowym
Kongresie Odlewquym w Bruksell w r. 1951,
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badaniom metalograficznym. W zaleznoéci od
sktadu chemieznego zeliwa struktura prébek
byla perlityczna, perlityczno-ferrytyczna lub
ferrytyczno-perlityczna. Celem uzyskania fer-
rytycznej struktury prébki poddane byty obréb-
ce cieplnej jedno- lub dwustopniowej.

Uzyskane wlasnosSci zeliwa sferoidalnego,
otrzymanego przez dodatek Ca-Mg, zalezaly
przede wszystkim od struktury zeliwa. Perli-
tyczne zeliwo sferoidalne wykazalo wytrzy-
mato$é na rozc1agan1e 55--70 kG/mm? przy wy-
dtuzeniu 1-+-5%. W miare wzrastajgcej iloSci
ferrytu w strukturze wytrzymalosc na rozc1a—
ganie (i twardo$¢) zmniejszata sie przy wzroscie
wydluzenia; przy ferrytycznym zeliwie sferoi-
dalnym, uzyskanym przy pomocy opisanej me-
tody, wytrzymalto$é na rozcigganie wynosila
35+45 kG/mm?2 przy wydluzeniu 10--20%.
Wielkos$ci te sg nieco nizsze anizeli wielkos$ci
otrzymane przy zeliwie sferoidalnym uzyska-
nym przez dodatek magnezu. Opisana metoda
wymaga bardzo niskiej zawarto$ci siarki w ze-
liwie wyjSciowym rzedu 0,02% S. Wielkos$é ta
jednak moze by¢ osiggalna przez zastosowanie
wytopu zeliwa w Zzeliwiaku o wylozeniu zasa-
dowym. J. P.

A. WITTMOSER DK 669.111.22

O powstawaniu grafitu _sferoidalnégo %)

Pomimo duzej iloSci badan przeprowadzonych
w ostatnich latach nad Zeliwem sferoidalnym
mechanizm krystalizacji grafitu w zeliwie nie
zostal nalezycie wyjasniony. Nie stwierdzono
takze, czy grafit krystalizuje bezposrednio

z cieczy czy tez powstaje z rozkladu cementytu. -

Wedlug teorii wysunietej przez autora ma-
gnez (lub inne dodatki powodujgce powstawanie
grafitu sferoidalnego) powodujg usuniecie
oSrodkéw krystalizacji grafitu w cieklym zeli-
wie. W zwigzku z tym nastepuje przechlodzenie,
krzepniecie zeliwa i przyS$pieszona krystaliza-
cja grafitu w postaci sferoidalnej wewnatrz
dendrytéw austenitu.

W artykule zestawiono ponadto teorie kry-
stalizacji grafitu sferoidalnego w zeliwie wysu-
niete przez innych autoréw. J. P.

R. P. DUNPHY i W. S. PELLINI DK 669.111.22

Powstawanie grafitu sferoidalnego
w podeutektycznym zeliwie
pod wplywem dodatku magnezu ®)

Badania przeprowadzono nad podeutektycz-
nym zeliwem sferoidalnym oraz nad podobnym
zeliwem, w ktorym wskutek zbyt malej iloSci
dodanego magnezu grafit wystapit tylko cze$-
ciowo w postaci sferoidalnej. Dla poréwnania

4) Streszczenie referatu wygloszonego na Miedzynarodowym
Kongresie Odlewniczym w Brukseli w r. 1951.

§) Streszczenie referatu wygloszonego na Miedzynarodowym
Kongresie Odlewniczym w Bruksell w r. 1951,

oY

podobng prébe przeprowadzono nad modyfiko-
wanym Zzeliwem szarym. Przeprowadzono takze
jedng prébe nad nadeutektycznym zeliwem
sferoidalnym, jednak uzyskany wynik jest nie-
pewny.

Badania polegaly na wprowadzeniu do Zzeli-
wa, przetapianego w piecu indukeyjnym, stopu
magnezu z zelazokrzemem, zawierajgcego
7--11%0 Mg i odlaniu prébek, ktérych krzywe
stygniecia wyznaczano przy pomocy termopary
Pt-PtRh wprowadzonej do formy. Od ro6z-
nych momentéw- krzepniecia przed i podczas
trwania przystanku eutektycznego przerywano
powolne stygniecie w formie, hartujgec préobki
w wodzie. Nastepnie poddano prébki-badaniom
metalograficznym, podczas ktérych wyznaczano
ilo$¢ sferoidéw grafitu na cm? obserwowanej
powierzchni oraz pozostalg ilosé ledeburytu.

Badania wykazaly, ze w zeliwie podeutek-
tycznym sferoidy grafitu powstaja przed lub
bezposrednio na poczatku przystanku eutektycz-
nego, po czym ilo$¢ ich pozostaje stata, nato-
miast wielko$¢ ich staje sie wigksza przez kry-
stalizacje (prawdopodobnie posrednig) grafitu
eutektycznego. Ponadto autorzy wysuwaja .hi-
poteze, ze wydzielanie oS$rodkéw krystalizacji
grafitu sferoidalnego - nastepuje bezposrednio
z cieczy, ktéra staje sie przesycona w sgsiedz-
twie wydzielonych dendrytéw austenitu pier-
wotnego, ubozszych w wegiel anizeli ciekle ze-
liwo. J. P.

DK 669.131.6:669.131.89
J. V. BAIRIOT i T, BERTHELIER

Niklowe zeliwo szare i zeliwo sferoidalne
jako material konstrukcyjny )

Zeliwo niklowe, podobnie jak i inne rodzaje
zeliwa stopowego, znajduje coraz szersze zasto-
sowanie w konstrukeji czeSci maszyn.- Mozna je
podzielié na zeliwo szare o niskiej zawartosci
niklu (do 2% Ni), odznaczajace sie podwyzszong
wytrzymaloscia, oraz zeliwo austenityczne, za-
wierajgce 10<-30%0 Ni, odznaczajace sie odpor-
no$cig na dzialanie odczynniké6w chemicznych.
Oddzielng grupe stanowi zeliwo biale niklowo-
chromowe o wysokiej odpornosci na $cieranie,
Mniejsze zastosowanie znajduje zeliwo niklowe
obrabiane cieplnie (np. martenzytyczne). *

Szerokie zastosowanie w konstrukcjach cze-
§ci maszyn moze znaleZz¢ zeliwo sferoidalne, za-
wierajace pewng ilo$¢ niklu, . jaki wprowadza
sie jednoczesnie z magnezem w postaci stopu.

Referat zawiera zestawienie wplywu poszcze-
gbélnych dodatkéw do zeliwa na jego wlasno-
Sci, tablice wlasno$ci wytrzymatosciowych oraz
znaczng ilosé przykladow skladéw chemicznych
zeliwa dla szerokiego wachlarza zastosowan.

J. P.

- *) Streszczenie referatu wygloszonego na Miedzynarodowym
Kongresie Odlewniczym w Brukseli w r. 195



M. BALLAY, R. CHAVY, J. GRILLIAT DK 669.15-196

Studium nad samohartujacym sie
zeliwem stopowym )

Poniewaz zeliwo samohartujgce sie (z grafi- -

tem platkowym) znajduje szerokie zastosowa-
nie w przemysle, autorzy postawili sobie za cel
wyprodukowaé¢ zeliwo sferoidalne o niskich
krytycznych szybkosciach hartowania.

W celu ustalenia wlasciwych temperatur har-
towania i odpuszczania oznaczono temperatury
krytyczne Acy i Acs.

Przeprowadzone dotychczas préby pozwalaja
wnosié, ze da sie wykonaé odlewy cylindryczne
0 $rednicy powyzej 100 mm, ktérych twardosé
wynosi ponad 450 H, i ktére po wyzarzeniu
mozna latwo obrabia¢ maszynowo.

Hartowanie pozwala na utwardzenie duzych
przekrojow bez ryzyka powstawania peknigé,
poszerzajac w ten sposob zakres zastosowania
tych gatunkéw zeliwa. J. R.

J. E. RHEDER DK 621.785:669.13

Obrébka cieplna zeliwa szarego
sferoidalnego i ciggliwego %)

Rozwazano wplyw skladu chemicznego (za-
warto$é: C, Si, Mn, P, Ni, Cu) zeliwa sferoidal-
nego na polozenie punktéw krytycznych.

W odniesieniu do warunkéw obrébki cieplnej
zeliwa sferoidalnego w poréwnaniu do innych
gatunkow zeliwa autor okre$la wplyw tempe-
ratury, wielkoSci przekroju, skiadu chemicz-
nego (zwlaszcza zawartosci Si) na wlasnoSci
mechaniczne i strukture otrzymang po wyza-
rzeniu. Podane zostaly dwa wzory okreslajace
czas potrzebny na rozlozenie pierwotnego Fe3C
w zaleznos$ci od temperatury wyzarzania oraz
objeto$ci przekroju. W dalszym ciggu autor
okre§la wymagang (w zaleznosci od struktury
zeliwa) temperature i czas wytrzymania po-
trzebne dla wlasciwego zahartowania. Na za-
konczenie oméwiony zostat wplyw skiadu che-
micznego na wtérng grafityzacje zachodzaca
przy odpuszczaniu a powodujaca w efekcie ten
sam skutek, co odpuszczanie struktury marten-
zytycznej, tj. zmigkeczenie. J. R.

E. PFANNENSCHMIDT DK 621.745.551.4

Odsiarczanie w zeliwiaku i w piecu
elektrycznym ?)

Autor rozpatruje najpierw ro6zne sposoby
odsiarczania Zeliwa wytapianego w zeliwiaku.
Specjalng uwage po$wieca zeliwiakowi o wylo-
zeniu zasadowym i mozliwo$ci jego stosowania
na podstawie nowych doswiadczen.

Omawia réwniez mozliwoSci odsiarczania
manganem, dodanym do wsadu, poréwnujac
do$wiadczenia réznych autoréw z wynikami
uzyskanymi w zakladach w Deutz. Obszernie
traktuje réwniez odsiarczanie w kadzi przy po-
mocy sody oraz magnezu.

W dalszym ciggu omawia wyniki odsiarczania
w lukowym piecu zasadowym przy pomocy
zuzla bialego oraz bardziej pod tym wzgledem
skutecznego zuzla karbidycznego. B. D.

C. O. BURGESS DK 669.131.6:669.138

Powlekanie ochronne Zeliwa szarego
dla specjalnych cel6w przemystowych )

Autor opisuje krétko procesy wykonania po-
wlok ochronnych na odlewach z zeliwa szarego
przeciwko korozji, zuzyciu i utlenianiu. Nalezy
zaznaczy¢, ze metody przygotowania powierz-
chni zeliwa pod powloki roéznig sie od metod
przygotowania powierzchni stali lub innych ma-
terialé6w nie posiadajacych w swej strukturze
grafitu. Odnosi sie to przede wszystkim do ele-
ktrolitycznego sposobu nakladania = powlok.
Mozliwo$¢ stosowania materialu, ktéry mozna
latwo wyprodukowaé (jak zeliwo), i odpowia-
dajagcego wymaganiom przemyslowym, ma
pierwszorzedne znaczenie w okresie trudnosci
w zaopatrzeniu w roézne stopy. Stosujac mate-
rial z powlokami ochronnymi zamiast materiatu
wysokostopowego uzyskuje sie znaczne oszezed-
nosci. Nalezy sie tylko upewni¢, czy material
zastepcezy odpowiada wymaganiom wytrzyma-
loSciowym w rozwazanym wypadku.

B. D.

M, M. TURBOWSKIJ

DK 669.131.622

,Ciekle“ modylikowanie

Ciekle modyfikowanie poléga na tym, ze do kadzi
z bialym zeliwem, zawierajgcym okolo 2,8-+3,1% we-
gla i 0,7+1,2% krzemu, dodaje sie okreslong ilos¢ cie-
klego zeliwa szarego o zawartosci 3,2--3,5% wegla
i 2,0+-2,4%0 krzemu.

Wskutek tego zabiegu zeliwo biale staje sie szarym,
pomimo ze wedlug skladu chemicznego nalezaloby sig
spodziewaé zeliwa bialego lub polowicznego.

Ciekle modyfikowanie jest malo znane. Stosowanie
tego sposobu jest bardzo ograniczone, gdyz dla jego

7) Streszczenie referatu wygloszonego na Miedzynarodowym
Kongresie Odlewniczym w Brukseli w r. 1951.

8) Streszczenie referatu wygloszonego na Miedzynarodowym
Kongresie Odlewniczym w Brukseli w r. 1951, -

realizacji odlewnia musi posiadaé dwa réwnocze$nie
pracujace piece do topienia. W odlewni Fabryki Bu-
dowy Maszyn Rolniczych im, Woroszylowa przeprowa-
dzono prébne wytopy celem zbadania wplywu posz-
czegblnych czynnik6w na proces cieklego modyfikowa-
nia i celowosci jego wprowadzenia do praktyki
przemystowej. Jako wyjSciowe do modyfikacji stoso-
wano zeliwo biale uzywane do produkcji zeliwa cig-
gliwego, modyfikowano go zeliwem szarym. Zeliwo
biate otrzymywano z 5-cio tonowego zeliwiaka ze

9) Streszczenie referatu wygloszonego na Miedzynarodowym
Kongresie Odlewniczym w Brukseli w r. 1951.

1) Streszczenie referatu wygloszonego na Miedzynarodowym
Kongresie Odlewniczym w Brukseli w r. 1951,
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zbiornikiem; zeliwo szare otrzymywano z zeliwiaka bez
zbiornika. Modyfikowanie przeprowadzano dodajgc do
zeliwa biatego (temperatura 1370° C) okolo 25°%0 ciekle-
go zeliwa szarego. Dla poréwnania modyfikowano sto-
sujac 0,1 aluminium lub 0,7% Zzelazokrzemu 45-pro-
centowego. Przy modyfikowaniu cieklym zeliwem uzy-
skano we wszystkich prébkach o przekrojach od 7,5X
X175 mm do 40 X 40 mm strukture zeliwa szarego, za$
modyfikowanego Al i strukture zel:wa biatego.

Przecietne wartoSci wtasnosSci mechanicznych zeliwa
szarego i modyfikowanego podano w tablicy 4.

Nalezy podkre§li¢, ze nieco wieksza twardosé zeliwa
modyfikowanego, dzieki wigkszej jego jednorodnosci,

Tablica 3

Przecieiny sklad chemiczny zeliwa
w Zakaldach im. Woroszylowa

Sktad chemiczny i wiasno$ci mechaniczne zeliwa mo- -
dyfikowanego cieklym zeliwem podano w tablicy 1. Zawarto$é i eli w o
sk{adnikéw
Tablica 1 zeliwa w % biale szare modyfikowane
Sklad chemiczny i wlasnoSci mechaniczne zeliwa mo- C 299 33 31
dyfikowanego cieklym zeliwem szarym & ? } ?
Sklad chemiczny w % Wilasnoéci mechaniczne Si 0,89 2,32 1,50
R R R H
C | Si | Ma| P | S |8 ud] | ae | f
: mm? | mm? mmg mm? lmm Mn 0,45 0,615 0,50
326 1,38 037020 |0,06 | 250|458| — | 241 |84
- P 0,098 0,20 0,124
3,3811,38 0,31 |0,10(0063| — |47,6|90,7 | 229 |45
8,39 1188 0,34 0,13 0,063 24,5 | 44,5 | 94,56 | 229 | 3,56 S 0,129 0,068 0,065
Dodatek cieklego Zeliwa szarego prawie zawsze za- C 4+ Si 3,81 5,62 4,6
pewnia uzyskanie pewnych wynikéw. W wypadku, gdy
temperatura wyjsciowego zeliwa byla nizszg od 1380°C )
modyfikowanie normalnym sposobem (przy pomocy C - 03 Si 2,99 3,99 3,55
modyfikatoréw statych) nie dawalo dobrych wynikéw; i

natomiast przy dodatku cieklego zeliwa szarego do
bialego zeliwa wyjsciowego uzyskiwano wyniki dodat-
nie. Do$wiadczalnie stwierdzono, ze temperatura ze-
liwa ma duze znaczenie réwniez i przy. dodawaniu

Tablica 2

Wplyw iloSci cieklego modyfikatora na strukture ze-
liwa przy réznych grubosciach préobek

nie powoduje pogorszenia skrawalno$ci. Zaleznosé wy-
trzymatlo$ci zeliwa na rozcigganie i zginanie od suma-
rycznej zawartosci wegla i krzemu podano na rysun-
ku 1 i 2. Sumaryczna zawarto$¢ wegla i krzemu
w zeliwie modyfikowanym jest nizsza w poréwnaniu ze
zwyklym zeliwem szarym. Wahania uzyskiwanych

Tablica 4
élles(é do- Charakt?jr Smf,ktsuwg i_eli‘l‘:.a w zaleznoséci Przecietne wlasno$ci mechaniczne Zeliwa uzyskane
atku cie- od grubosci $cianki w mm A
klego mody- w Zakladach im. Woroszylowa
fikatora > -
% 5 10 125 | 15 20 25 zeliwo Zmiany wielkoéci
Wtlasnoéé " wlasno$ci
bial szare . modyfi- w9
b biale | biale sl:df; §lady ce-| szare | szare A kowane %0
grafitu | mentytu
Wytrzymalo§é
biale . .| szale na rozciaganie 16,3 26,4 62
} }
10 él:g;t;“ e | e iﬂz:yc; szare | szare R, kG/mm?
Wytrzymalo$§¢
15 polo- | o are | szare | szare | szare | szare na zginanie 39,3 49,2 25
wiczne |- Rg kG/mm2
‘Wytrzymalo§é
25 szare | szare | szare | szare = szare | szare na. éciskanie 67,4 99,8 49
| | | : R, kG/mm? :
B - Strzalka ugiecia b ! .
ciektego modyfikatora. Zeliwo bialte wyjSciowe powin- p!zj rozstawie pod-| 38,5 4 4
‘no posiada¢ temperature 1340--1350°C, za§ szare nie pér 300 mm w mm
nizej niz 1280-+-1300°C. Dodatek zeliwa szarego zalezy T
‘od grubos$ci $cianki odlewu i powinien by¢ tym wiekszy Twardos$é 187 232 ‘ 24
im mniejsza jest grubo$é¢ Scianki odlewu. W tablicy 2 Hy kG/mm? ‘
podano wplyw ilosci dodatku cieklego modyfikatora

na strukture prébek o réznej grubosci Scianki.

W odlewach cienko$ciennych, celowe jest stosowanie
wiekszego dodatku modyfikatora w ilo$ci
a nawet wyzszej.

W tablicy -3 podano przecietny sklad chemiczny ze-
liwa przy stosowaniu cieklego modyfikowania.
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do 25%,

warto$ci wytrzymalo$ci na rozcigganie i zginanie dla
zeliwa szarego i modyfikowanego podano na rysunku
3 i 4. Na rysunku 5 podano wptyw ilosci dodatku cie-
klego zeliwa szarego na wlasno$ci mechaniczne zeliwa
modyfikowanego.



Zeliwa mialy nastepujgce sklady chemiczne:

szare: C =34 =35 %; Si=2,15+-2,56 %,
Mn = 0,58 +-0,67 %,; - P =0,11--0,19 %;
S =0,06--0,1 %;

biate: C =28 3,1 %;
Mn £ 085-+0,5 %3
S =0,08+0,1 9,.

Si = 0,75-+1,05%;
P =0,07--0,1 %;
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Rys. 1. Zaleznoéé wytrzymalosci na rozcigganie od sumarycz-
nej. zawartosci wegla 1 krzemu w Zeliwie: 1 — niemodyfiko-
wanym, 2 — modyfikowanym.
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Rys. 2. Wplyw sumaryczne] zawartoScl wegla 1 krzemu na wy-
trzymalto$¢ na zginanie 2zeliwa: 1 — niemodyfikowanego,
2 — modyfikowanego.
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Rys. 3. Wahania wytrzymato$cl na rozcigganie prébek odle-
wanych z zeliwa: 1 — niemodyfikowanego, 2 — modyfiko-
wanego.

Lepsze wlasno$ci mechaniczne zeliwa modyfikowa-
nego uzyskuje sie przy dodatku 20--30% cieklego mo-
dyfikatora. Przy wiekszym dodatku cieklego zeliwa
szarego, az do 50 mozna zaobserwowaé¢ tylko niezna-
czne obnizenie tych witasno$ci. Przy dodatku 75--80%
szarego zeliwa wlasnos$ci mechaniczne obnizajq sig bar-

dziej, lecz nawet przy wprowadzeniu tak znacznej
iloSci cieklego modyfikatora, wlasnosci mechaniczne
zeliwa modyfikowanego sg znacznie wyzsze niz zwy-
klego zeliwa szarego. W zwigzku z tym przy cieklym
modyfikowaniu wymagania co do dokladno$ci dozo-
wania modyfikatora sg znacznie mniejsze, niz przy
modyfikatorach statych. Oczywiscie przy odlewaniu
cienko$ciennych elementéw (o grubosci $cianki poni-
zej 10 mm) dodatek zwiekszonej iloSci zeliwa szarego
daje wiekszg pewno$¢ unikniecia zabielenia.

Dla sprawdzenja jednorodno$ci zeliwa przy cieklym
modyfikowaniu odlano prébki o $rednicy od 30 do
200 mm. Na rysunkach 6, 7 i 8 podano wyniki z prze-
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Rys. 4. Wahanila wytrzymalo$ci na zginanie prébek odlewanych
z zelilwa: 1 — niemodyfikowanego, 2 — modyfikowanego.
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Rys. 5. Wplyw ilosci dodatku cieklego modyfikatora na wilas-
nosci zeliwa modyfikowanego.
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Rys. 6. Twardo§¢ Zeliwa modyfikowanego w przekrojach wal-
kéw o roéznej grubosci. D = grednica walkéw w mm.
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prowadzonych préb. Struktura zeliwa modyfikowanego
przez dodatek 30--70% zeliwa szarego zawiera perlit
lub perlit i sorbit oraz grafit drobnopasemkowy lub
miejscami punktowy. Ferryt wykryto sporadycznie

D200 mm
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o-o—9—0—o)-1g - 187-192
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Hg = 187-192?

1

Y

o0 )-4p - 187 -192
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Rys. 7. Rozklad twardosci Zeliwa modyfikowanego potozonych
na roznej wysokosci walka o Srednicy 200 mm; h = 500 mm.

w ilo$ci do 1-+-2% zamiast 15-+-25% przy zwyklym ze-
liwie szarym.

Prowadzone przez dluzszy czas préby stosowania
cieklego modyfikowania potwierdzily w zupelnosci
wyniki poprzednich badan. Wykonane odlewy odzna-
czaja si¢ jednorodno$cig i wysokimi wlasnoSciami me-

I. L. FAJTELSON

chanicznymi. W zwigzku z tym opracowano instruk-
cje wewnetrzng dla tzyskania wysokojako$ciowych
odlewoéw droga cieklego modyfikowania. Przy wpro-
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Rys. 8. Rozklad twardosci w przekrojach prébek o réznej éred-
nicy.

wadzeniu tego sposobu odlewnia wykazala znaczng
oszczedno$¢ w zwigzku z powaznym obnizeniem bra-
kow wysokojakoSciowych odlewoéw.

Litiejnoje Proizwodstwo, Nr 6, 1952, 16.
Z. G.i. O. W.

DK 549.623.81;621.746.73

Talk jako material chroniacy mase formierska
przed przypalaniem sie do powierzchni odlewu

Stopienn przypalania si¢ masy formierskiej do po-
wierzchni odlewu jest zalezny od skladu chemicznego
i ziarnowego materialéw formierskich, temperatury
i sktadu chemicznego zalewanego metalu, grubosci
§cianek odlewu oraz jako$ci stosowanego materiatu,
chronigcego mase przed przypalaniem sie.

Odlewy zeliwne, o grubosci §cianek 4-+-5 mm, cie-
zarze 1-+-1000 kg i temperaturze odlewania 1280--1360°C,
wykonane w masach z réznych radzieckich piaskéw
formierskich wykazaly, ze grafit, jako $rodek chro-
nigcy mase przed przypalaniem sie do odlewu, nie jest
skuteczny w wypadku piasku gruboziarnistego, o duzej
zawartoSci szkodliwych domieszek (FeyO3 — 5 30%;
CaO — 1,5%), Wyjasnié to mozna niska ognioodpor-
no$cig grafitu i znaczng zawartosciag pop.otu, docho-
dzaca w wypadku gorszych gatunkéw do 60--70%.

Wprowadzenie do masy formierskiej pytu wegla ka-
miennego i drzewnego takze nie dalo pozadanych wy-
nikéw. Dla uzyskania czystego odlewu zastosowano
talk, jako materiat chronigcy mase przed przypale-
niem, co dalo dobre wyniki.

Nalezy podkre§li¢, ze talk mozna wykorzystaé jed-
nocze$nie jako puder modelowy, Oddziela on dobrze
forme od modelu i przylepia sie do formy prawie
w tym stopniu co grafit. Nanosi sie¢ go na forme ana-
logicznie jak grafit.

Talk jest jednorodnym, mineralnym proszkiem, bar-
wy bialej (metakrzemian — 3MgO4SiO;H30). Ciezar
wlasciwy — 2,7; twardo§é 1,0; temperatura topie-
nia — 1530°C.

Ze wzgledu na mozliwo$é uzyskania, przez rozdrob-
nienie, wymaganego skladu ziarnowego, talk moze
by¢ z powodzeniem uzyty w stanie suchym do form
wilgotnych lub w postaci emulsji, do wyrobu ,,czerni-
del* dla form suszogych-i rdzeni. ,,Czernidio* talkowe
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(talk z dodatkiem 1--2% gliny) doskonale naklada sie
na forme i w takim stanie pozostaje po wysuszeniu.
Przepuszczalno$¢ form przy uzyciu talku, jako mate-
rialu chronigcego przed przvpalaniem jest praktycznie
taka sama, jak w wypadku stosowania grafitu. Zatem
jako§¢é formy praktycznie nie zmienia sie.

Talk jest niehigroskopijny, prawie nie posiada wil-
goei, czym korzystnie odréznia sie od grafitu, zawie-
rajacego do 5% wody.

Potwierdza/ sie to zmniejszeniem ilo$ci brakéw,
spowodowanych niezapelnieniem form, w wypadku
odlewéw cienkosciennych (4+7 mm) przy stosowaniu
talku zamiast grafitu.

W temperaturach odlewania zeliwa (1250--1400°C),
talk nie spala sie i co jest szczegdlnie wazne, prak-
tycznie nie spieka sig, aczkolwiek ma temperature to-
pienia 1530°C, Po odlaniu talk nie zmienia swej po-
staci, nie tworzy z metalem spiekajacych sie mas i bar-
dzo lekko oddziela sie od formy, tworzgc naskorek.

Pow erzchnia odlewu, zalanego do formy powleka-
nej talkiem, ma w odréznieniu od pokrytej grafitem
barwe nie czarng a jasno-szarg, na ktérej dobrze wi-
doczne sg wady odlewu.

Domieszki szkodliwe znajdujgce sie w masie for-
mierskiej (Fe;O3, CaO) nie wplywaja na obnizenie
wlasno$ci talku, jako materialu chronigcego przed
przypalaniem.

Ekonomia i mozliwo§é stosowania talku do form
wilgotnych i suszonych stawiajg go w rzedzie najlep-
szych materialéw chronigcych mase przed przypala-
niem sie do odlew6w z zeliwa szarego i metali nieze-
laznych.

Litiejnoje Proizwodztwo — Nr. 9, 1952 r., str. 29.
L. L.
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DK 669.35

Badanie mosiadzéw odlewniczych
Referat z XXIV-go Kongresu Odlewniczego

Ogélnie znane jest, ze dodatki krzemu i fosforu po-
wodujg podwyzszenie lejno$ci mosigdzéw, natomiast
co do wplywu tych dodatkéw na wiasnosci mechanicz-
ne i na strukture mosiagdzéw a zwlaszcza na szczelno$e
nie ma dotad uzgodnionego pogladu. Badania przepro-
wadzone przez autoréw dotyczyly 2-ch mosigdzéw,
a mianowicie zawierajgcego 70--72%0 miedzi (M72) oraz
59--62%0 miedzi (M60). Dla kazdego z wybranych sto-
péw przeprowadzono badania przetapiajac mosigdz
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Rys. 1. Prébka spiralna dla oznaczenia lejnosci

z czystych skladnikéw metalicznych (cynk elektroli-
tyczny i ewentualnie miedz) i wysokojakoSciowego
zlomu oraz przetapiajgc bloki dostarczane z rafinerii.
Ogoélnie biorgc badano wplyw fosforu, krzemu i alu-
minium na wtasnoéci mechaniczne, odlewnicze i struk-
ture wybranych mosiadz6w. Badania przeprowadzono
na prébkach i odlewach armatury wodociggowej. Przy
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Rys. 2. Prébka dla badania szczelnosci

kazdym wytopie odlewano szereg laczniké6w i korpu-
sOw zaworow, probki spiralne do oznaczenia lejnosci
(rys. 1), probke podwdjng Bakera i Childa dla badania
szezelnoscei (rys. 2), oraz probke w ksztalcie krzyza od-
powiadajagcg wymaganiom normy A53-703 (rys. 3) do
badania wlasno$ci wytrzymatosciowych. Wsad, jak po-
dano, stanowil bardzo czysty zlom mosiezny pocho-

dzacy z produkcji tusek do pociskéw z odpowiednimi

dodatkami cynku elektrolitycznego lub bloki klasy L
dostarczane przez rafinerig. Sklad chemiczny zlomu
przetapianego raz blokéw L; podano w tablicy 1.

W badaniach stosowano indywidualnie lub lgcznie
z innymi dodatki krzemu, w ilo$ci 0,2--0,5%, alumi-
nium 0,2° oraz fosforu w ilosci 0,05--0,15%. Fosfér
i krzem byly przewaznie dodawane w formie 15-to
procentowych zapraw z miedzig, aluminium natomiast
w postaci zaprawy CuAl50.
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3. Prébka krzyZowa do badania wlasnoscl
mato$ciowych

Rys. wytrzy=-

Calo$é przeprowadzonych badan obejmowata 24 wy-
topy, uwzgledniajac wprowadzanie réznych dodatkéw
stopowych (Si, Al, P), przebadano 72 partie prébek
i odlewow armaturowych. Wytopy przeprowadzono
w piecu tyglowym ropnym stosujac powszechnie przy-
jeta metode przetapiania mosigdzéw. Do form stoso-
wano piasek z Fontenay o wilgotnosci 4--5%, formo-
wano recznie z mozliwie réwnomiernym ubiciem.

Analiza chemiczna wykazala, ze cze§¢ dodawanego
aluminium odparowata lub utlenila sie przechodzgc do
zuzla. W tablicy 2 podano skiad chemiczny i wtlasno-
$ci mechaniczne badanych stopéw.

Tablica 1
Skiad chemiczny mosigdzé6w badanych stosowanych
we wsadzie

Sktadniki Ztom Ionosieiny Bloki %t;:sie,dzu
0
Miedz 72,20 €8,20
Otow 0,02 1,10
Cyna 0,0 0,60
Zelazo 0,04 0,45
Nikiel slaly 0,10
Aluminium §lady - 0,08
Cynk resz'a reszta

Szczelno§é badano na specjalnych prébkach przy
ci$nieniu wody 15 atm. Najpierw badano prébki nie-
oskorowane, a nastepnie, o ile okazaly sie szczelnymi,
oskérkowane z jednej i pézniej z obu stron. Przy skoéro-
waniu zdejmowano warstwe metalu o grubosci 1-+2
mm. Préby szczelnosci przeprowadzone na gotowych
odlewach obrobionych potwierdzily wyniki uzyskane
na specjalnych prébnych krazkach Bakera i Childa.
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Poziome ulozenie formy do odlewania spiralnych
prob lejnosci sprawdzano przy pomocy poziomicy. Za-
lewanie formy ze spiralnymi probkami lejnosci prze-
prowadzono mozliwie szybko. Wlew w swej érodkowej
czesci zaopatrzony byt w filtr z trzema otworami o $re-
dnicy 8 mm dla mozliwie jednostajnego wypelmama
spirali.

Tablica 2
Sklad chemiczny i wlasnoSci mechaniczne badanych
mosigdzow
Lejnos$é cm
Mosiadz M72 | Mosiadz M60
Dodatki Step z cz:)- Stop | Step z iy- Stop
stych skla- | z tlo- | siyeh skla- | z blo-
doikow kow dnikow kow
Bez dodatkéw 45 42 104 50
Z dod.tkami 20% Al 48 45 99 57
" - krzemu 47 50 97 62
i3 i fosforu 52 36 72 37
Z dodatkiem fosforu
i krzemu (sladéw) 47 55 76 69
Z dodatkami krzemu
1 aluminium (§ladow) 41 42 85 43
Z dodatkami alumi-
nium i fosforu
(sladow) 41 42 88 50

Oméwienie przeprowadzonych badan

Sktad chemiczny i wlasno$ci mechaniczne.

Stop CuZn28.

W mosigdzach przetapianych z czystych surowcéw
i wysokojakoSciowego zlomu oddzielne dodawanie
krzemu lub fosforu nie wplywa wyraznie na zmianeg
wlasno$ci mechanicznych, natomiast rownoczesne do-
danie znaczniejszych ilo$ci krzemu i fosforu do-
strzegalnie je poprawia. W odlewach z blokéw uzyska-
no wyiszg wytrzymato§¢ na rozcigganie, lecz wydiuze-
nie bylo nizsze w poréwnaniu z mosigdzem czystym.
Roéwnoczesne dodanie fosforu i aluminium, czy to do
stopu czystego, czy przetapianego z blokéw wplywa
na obnizenie wlasno$ci mechanicznych.

Stop CuZn40.

Mosigdze sporzadzone z czystych metali i odpowied-
niej jako$ci zlomu posiadajg wyzsze wydtuzenie od
tych samych ' stopéw przetopionych z blokéw. Przy
réwnoczesnym dodaniu znaczniejszych ilosci krzemu
i fosforu wrzrastajg wyraznie: wytrzymalo$é na roz-
cigganie, granica plastyczno$ci i twardosé Brinella.

Ogo6lnie biorgec mosigdz M72 posiada nizszg twardo$é
i wytrzymalo$¢ na rozcigganie, lecz wigksze wydtuze-
nie w poréwnaniu z mosigdzem MS60.

Struktura stopéw.

Odlew ,zdrowy“ posiada strukture $Scisty, jednorod-
ng, bez wtracen gazowych Ilub zanieczyszczen nie-
metalicznych statych tzn. bez bagbli, skupisk tlenkow
i mikrojam skurczowych. Pomiar gestosci jest dob-
rym sprawdzianem jako$ci struktury, lecz pewniejsze
badanie daje kontrola szczelnoéci. Wyniki badan przy
zastosowaniu prébki Bakera i Childa okazaly sie zu-
pelnie jednoznaczne a proby szczelno$ci przeprowa-
dzone na lacznikach i zaworach przewaznie je po-
twierdzity.

Nalezy zaznaczyé, ze przyjety sposéb formowania
wplywa réwniez na uzyskane wyniki, poniewaz zasto-
sowana technologia byla wspdlna dla calo$ci prze-
prowadzanych préb, dlatego uzyskane wyniki posia-
daja warto$¢ jako dane poréwnawcze. Na podstawie
przeprowadzonych badan nalezy stwierdzié, ze:
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1. obecno$é 0,1—0,2% aluminium w obu badanych
mosigdzach, wykonanych z czystych metali lub
‘przetapianych blokéw, powoduje porowatosé stru-
ktury obnizajgcg szczelnosé¢ odlewow,

2. rowniez obecno$¢ krzemu w badanych stopach
wywotuje podobne skutki, cho¢ moze w mniej-
szym stopniu; zostalo jednak stwierdzone, ze
dodatek tego pierwiastka wplywa na zwiekszenie
ilosci brakow,

3. fosféor w stosowanych iloSciach nie zmienia do-
strzegalnie struktury stopéw, przy czym préby
szczelnosci wykazuja wieksza regularno$é w po-
réwnaniu z mosigdzami bez dodatkéw fosforu.

Na podstawie mikrofotografii podanych w orygi-

nalnej pracy mozna stwierdzi¢ roznice struktury mie-
dzy mosigdzem M72, bedgcym stopem. jednofazowym
(roztwor staly q) o wyraznej budowie dendrytycznej
(dodatki fosforu, krzemu lub aluminium zwiekszajg
jeszcze wyrazisto§¢ budowy dendrytycznej), a mosig-
dzem M60, ktory jest dwufazowy (a + B). Przy mo-
sigdzu M60 stosunek ilo$ciowy faz o i B zmienia sie
wskutek stosowania réznych dodatkéw krzemu, fosfo-
ru lub aluminium, faza f§ ma natomiast rézng po-
staé w zalezno$ci od stosowanych dodatkow.

Obrabialno$é badanych mosigdzé6w a szczegélnie

przetapianych z blokéw byta bardzo dobra.

Wiasnosci odlewnicze.

Zdolnoé¢ wypelniania formy jest na ogét oceniana
na podstawie lejnoSci wyznaczonej przez probke u-
przednio opisang. Préba ta nie obrazuje caloksztaltu
zjawisk zwigzanych z wypelnianiem formy i dzieki
temu ma znaczenie tylko orientacyjne. W tablicv 3
podano wyniki prdb lejnosci badanych stopéow. Réz-
nice lejnos$ci jakie dostrzezono przy obliczaniu $red-
nich wynosily dla stopu M60 okolo 2 cm, a dla stopu
M72 okoto 3 cm. Mosigdz M60 sporzadzony z czy-
stych metali posiada_zdecydowanie najwyzszg lejno$é.
Dlugos¢ spirali jest dwa razy wieksza od dlugosci
os1agn1ete3 przy mosigdzu M72. Dodatek ktéregokol-
wiek ze stosowanych pierwiastkéw (aluminium, krzem,
fosfér) obniza te wysokg lejno$é stopu M60. Jednak
dla mosigdzéw przetapianych z blokow réwnoczesny
dodatek fosforu i krzemu powoduje podwyzszenie
lejnosci. Dodatek samego aluminium wydaje sie dzia-
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Rys. 4. Wplyw temperatury na lejno$¢ mosigdzéw M60 1 M72

taé korzystnie, natomiast lgczne dodatki aluminium
i fosforu lub aluminium i krzemu powoduja obnizenie
lejnos$ci.

Wyrazna réznica lejnosci miedzy dwoma badanymi
mosigdzami byla powodem do sprecyzowania przez
autoréw zalezno$ci jaka moglaby istnie¢ miedzy lej-
nos$cig a skladem chemicznym stopu oraz ustalenie
wplywu temperatury na lejnosé. Wykonano szereg
prob odlewajgc mosigdze z czystych metali w réznych
temperaturach kontrolowanych w czasie napeiniania
kazdej formy. Uzyskane wyniki postuzyly do wykres-

~lenia 2 krzywych przedstawionych na rys. 4. W cza~



Tablica 3

Wplyw dodatkéw stopowych aluminium, fosforu i krzemu na leinosé mosiadzéw M 72 i M 60

Sktad chemiczny % | Wlasno$§ci mechanicene
si_) R, HB

miedz cynk aluminium kizem fostér xG it G mm? aj G mm'
71,15—171,66 28,20—28,79 48— 178 19,0 23,0 84,6—76,0 40—-70 | A
6°,95- 71,70 £6,45—28,92 * 8,4—10,7 18,3—22,0 20,0—:1,8 43—62 | B
60,57—- 61,95 87,96—:9,26 9,6 11,9 29,2—34,9 29,7—52,3 64—93 A
61,65 6°,67 33,50-:6,21 8,9—13,3 146-32,4 15,7—382,9 54—76 | B
70,90—71,02 | 28,27—28,51 0,19—0,47 T,4— 8,1 21,6 -23,1 12,90-620 | 61—69 | A
71,87—-7912 | 25,13—9F,84 0,12—0,2 9,0— 9,7 22,3—:6,0 21,4—20,0 |62—76 | B
62,77— 61,25 35,16 - 16,94 0,15-0,20 11,3—12,1 82,9—34,6 42,1—54,5 72—£0 | A
62,80 67,04 | 34,47—24,62 0,17—0,28 12,6—15,6 22,5-16,5 11,7-438 | 69—90 | B
72,40—72,47 27,44—27,48 0,03—0,06 5,6— 7,0 19,1—22,6 42,8—56,7 4953 | A
73,00-7279 | 22,82—24,04 0,06—0,12 82— 9,0 23,2—24,3 34,5—41,1 | 57—66 | B
6°,62 6°,90 £6,67—37,71 0,03—0,06 10,1—17,1 £9,3—31,4 42,6—53,4 6°—75 | A
6°,74-64,10 .| 87,47—32,95 0,05—0,10 2,9-10,9 20,4—21,1 18,0—6,0 |Fro—71| B
70,15 70,~8 £9,09—:9,01 0,18—0,22 0,04—0,07 6,8— 7,6 21,2—-23,5 42 —b1,5 49—64 A
70,58—70,61 27,06—27,12 0,09 0,04—0,14 9,3—11,0 22,2—26,5 21,4—32,0 F0—F9 | B
F9,£0—69,15 £29,57—:9,56 0,18—0,20 0,05—0,14 12,2—13,7 £9,7—38,9 12,6—34,0 24—96 | A
6°,75— 61,00 32,08—34,53 0,11—0,15 0,06-0,10 11,3-12,3 29,2—32,6 20,0—44,9 67—78 | B
69,92—70,17 £9,05—£9,37 0,47—-0,£0 0,03—0,16 9 -10,9 2F,1—-£9,0 48,56—F£6,0 68—F1 | A

70,°0 27,65—27,80 0,38 0,07—0,13 10,0—10,9 21,2—24,2 19,1—6,3 E0—69 | B
60,17—69,45 38,10—3¢,60 0,51—0,54 0,1°—0,18 19,2—21,2 £9,1-43,7 11,1—0,8 118—178 A
69,35— 60,60 87,11—37,61 0,32—0,33 0,06=0,13 15,9—19,2 81,8—£9,8 17,6—26,0 £§0—90 | B
70,53—71,44 28,28—28,85 0,12—0,22 5,2— 6,9 21,6—23,3 49,9-63,3 4558 | A
70,61 - 71,15 £6,74—26,92 0,15—-0,20 9,2—10,0 16,7 24,5 18,2—37,6 57—70 | B
61,12 61,64 3¢8,02—38,27 0,20—0,28 9,5—10,2 34,0—34,8 45,7—-£0,5 69—F0 | A
6°,70—64,70 32,67—35,78 0,20 106 12,4 28,6—33,7 31,9-424 63—93 | B
69,87—70,r9 28,30—2¢,98 0,20—0,23 0,20—0,49 70— 86 20,2—22,9 40,7—-54,3 47- 62 ‘ A
70,°0—70,23 £6,88—27,18 0,11—0,13 0,13—0,37 2,6—92 14,8—-20,2 13,4—19,4 57—70 ' B
61,72—61,"9 87,24—37,52 0,25—0,28 0,21—0,45 14,3—-17,3 35,7—41,9 £6,7—44 4 7 90 A
6°,,/0—6,90 34,20—24,50 0,18 0,15—0,42 9,3—10,9 15,4—21,6 8,0--16 52— 85 1 B
71,48—71,77 28,00 28,25 010 0,04—0,09 6,1— 6,6 15,4—19,9 24,3—37,6 465 6 A
71,10—71,23 £6,6°—27,10 0,18 0,04—0,09 8,2— 8,8 14,7 19,9 13,4—25,4 47 69 B
6 ,9°—6°,33 £6,21—:6,80 0,10—0,15 0,03- 0,12 8,9— 9,5 . 27,8—328 37,2—58,56 64 €9 A
62,55—63,50 34,35—35,21 0,12—0,15 0,04—0,12 8,9—12,5 27,6—31,9 81,4—42,0 61—80 i B I

1) granica sprgz:stoSci
A — mosigdze z czystych skladnikéw
B — mosigd.e z hlukvow

sie tej pierwszej serii pr6b zauwazono zalezno§é mie-
dzy lejnoscig i temperaturg, ktéra to zalezno$é jest li-
niowa. Wspotczynniki katowe sg rézne; w zwigzku
z tym ustalono, ze poprawka temperatury wynosi 2,4
cm na 10°C dla mosigdzu M60 oraz 3,2 cm na 10°C
dla mosigdzu M72. Ostateczne sprecyzowanie wspoéi-
czynnika mozna uja¢ we wzorze:
alA
o e £(T)
gdzie: A — lejnosé
© — temperatura
T — sktad chemiczny (wyliczona zawarto§é
miedzi).
Przyjawszy te wspoétczynniki mozna kazdorazowo od-
nie$¢ lejno$¢ do warunkéw przegrzania w stosunku do

—_—
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Rys. 5. Wplyw zawartosci miedzi na lejnosé mosigdzéw

temperatury podanej przez krzywa liquidusu wykresu
réwnowagi termicznej ukladu Cu-Zn. Przy przegrza-
niu o 100° C wykreslono krzywe lejnosci w zaleznoSci
od zawarto$ci miedzi w mosigdzach sporzgdzonych

z czystych metali (rys. 5). Krzywa przedstawiona na
rys. 5 wykazuje, ze maksymalna wielko$§é lejno$ci
znajduje sie¢ w poblizu okoto 61,5° miedzi. Jest to
potwierdzenie prawa ustalonego przez Portevina i Ba-
stiena.

Nastepnie przeprowadzong badania i wykres§lono po-
dobng krzywa dla mosigdzé6w z czystych skladnikéw
z dodatkami krzemu, fosforu lub aluminium, oblicza-
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Rys. 6. Zmiana lejnoSci w zaleznosci od pozornej (teoretycz-
nej) zawarto$cl miedzi (mosigdz z czystych skladnikéw)

jac pozorng teoretyczng zawarto$¢é cynku i miedzi
(rys. 6). Poré6wnuiagc wykresy przedstawione na rys. 5
i 6 mozna stwierdzi¢ pewne podobienstwo. W wypad-
ku mosigdzéw z dodatkami omawianych pierwiastkéw
spadek lejnosci jest bardzo szybki w miare obnizania
zawarto$ci miedzi. Natomiast wydaje sie, ze zacho-
dzi pewne podwyzszenie lejnosci po przekroczeniu
zawartosci 67%% miedzi. Maksymalne obu krzywych
prawie dokladnie sobie odpowiadaja.
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Nalezy podkre§lié, ze lejno§¢ mosigdzéw zwyklych
przetapianych z blokéw nie przedstawia tak zdecydo-
wanych réznic i w zwigzku z tym zagadnieniem wy-
peinianie formy wyglada inaczej. Przy mosigdzach
o wsadzie zlozonym z blokéw najlepsza lejnos¢ miatby
stop M72 z ré6wnoczesnymi dodatkami krzemu i_fosfo-
ru oraz nieco mniejszg lejnos¢ przy dodatkach samego
tylko krzemu. Wielka ré6znorodno$é¢ otrzymanych wy-
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Rys. 7. Zmiana lejnos$cl mosigdzéw od pozornej (teoretycznej)
zawartoscl miedzi (mosigdz z przetapianych blokow)

nikéw (rys. 7) dowodzi, ze nie ma prostej zaleznosci,
w wypadku mosigdzéw przetapianych z blokéw, mieg-
dzy lejnoscig a pozorng zawarto$cig miedzi przy prze-
grzaniu o 100°C ponad temperature liquidusu. Mozna
co najwyzej wykre§li¢ prostg odgraniczajgcg strefe
gbérna, w ktérej znajdujg sie mosigdze z dodatkami
krzemu i fosforu, od strefy dolnej obejmujacej stopy
z innymi dodatkami. Na podstawie wykonanych odle-
woéw armaturowych wydaje sig, ze .najlepsze wyniki
wykazuje mosigdz M60 sporzadzony z czystych surow-
cow z dodatkami wymienionych pierwiastkéw. Stwier-
dzono, ze niewielkie dodatki aluminium Ilub krzemu
zwigkszajg ilo§¢ dobrych odlewéw réwniez przy mo-
sigdzu M72. Przy mosigdzach z przetapianych blo-
koéw dodatek samego tylko fosforu nie wydaje sie
wpitywaé dodatnio na uzyskane rezultaty, podczas gdy
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Rys. 8. Zmiana lejnosci szeregu stopéw w zaleZnosci od
temperatury

sam krzem daje rézne wyniki. Aluminium wplywa na
usuniecie wady zwanej falda. Wplyw tego pierwiastka
jest bardzo wyrazny: w tej samej kadzi odlewy odlane
z poczatku wykazujg faldy, podczas gdy po dodaniu
0,2+0,3% aluminium wad tych nie zaobserwowano.
Jezeli chcemy doszukaé sie zwigzku, jaki moze za-
chodzié miedzy lejnoscig oznaczong na probce spiral-
nej, o przekroju 37 mm?2, a wynikami uzyskanymi na
odlewach, ktorych mimimalna grubo$é S$cianki jest
rzedu 2,5+3 mm, to dochodzimy do wniosku, ze dia
mosigdzéw z czystych metali wysoka lejno$é¢ nie od-
powiada caltkowitemu ,udaniu si¢* odlewdw oraz, ze
ilos¢ dobrych odlewéw jest najwyzsza dla lejnosci
70+-90 cm, podczas gdy dla mosigdzéw przetapia-
nych z blokéw ilo$¢ dobrych odlewéw wzrasta z cyfra
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lejno$ci (lejno$é nie przekracza w tym wypadku 90
cm). Istniejg zatem inne czynniki, poza temperaturg od-
lewania i zawarto$cig miedzi, wplywajace na zwieksze-
nie ilosci udanych odlewow. Proces krzepnigcia mo-
sigdz6w zmienia sie zaleznie od ich skitadu i czy-
sto$ci. Kiedy krzepniecie odbywa sie przez powstanie
zarodkow krystalizacyjnych w cieklym metalu (krzep-
niecie roztworu statego), lub kiedy obie fazy wydzie-
laja sie podczas .krzepniegcia, stop posiada wiekszg
lepko$é i przebieg odlewania ‘jest czeSciowo zahamo-
wany, co tlumaczy te wielkie réznice lejnosci miedzy
mosigdzem M60 z czystych metali, ktérego proces
krzepniecia jest jednorodny, a innymi badanymi mo-
sigdzami. Jednak istnieje jeszcze inny czynnik wptly-
wajacy na lejno$¢é obok omawianej lepko$ci cieklego
metalu, jest nim napiecie powierzchniowe miedzy
cieklym metalem i §ciang formy. Ogoélnie znane jest,
ze obecno$¢ czgstek pylu na powierzchni jakiego$
plynu zmniejsza znacznie napiecie powierzchniowe
i to zjawisko wykorzystano przy wykonywaniu glad-
kich odlewéw plyt mosieznych ze stopu MT72. Jezeli
podczas odlewania spirali lejno$ci, utlenianie po-
wierzchniowe wywoluje powstawanie nierozpuszczal-
nych w metalu i odpornych na dzialanie wysokich
temperatur tlenkéw, jak w wypadku dodatkéw krze-
mu i aluminium, zmniejszenie napiecia powierzchnio-
wego wynikajgce z obecnosci tlenk6w wymienionych
pierwiastkdOw moze wplywaé tylko korzystnie na lej-
no$é. W celu zmniejszenia napigcia powierzchniowego
mozna zmieniaé sktad stopu oraz masy formierskiej.
Nalezaloby zastosowaé do metalu taki dodatek, ktéry
by nie obnizy! lejnosci stopu, a w czasie odlewania
tworzyl nierozpuszczalny tlenek i latwy do oddziele-
nia z cieklego metalu. Trudne do oddzielenia tlenki
obnizylyby . wtasno$ci wytrzymalo$ciowe i szczelnosé
odlewéw. Tlenki te powinny réwniez wykazywaé
pewne powinowactwo z materiatem formy, by mogty
go ,zwilza¢“ i wplywaé w ten sposéb korzystnie na
wypelnianie formy przez ciekly metal. Metale alkalicz-

ne lub ziem alkalicznych powinny — zdaniem auto-
réw — spelniaé¢ te rozliczne postulaty.
Whioski

‘Przeprowadzone i oméwione badania wplywu dodat-

. kéw fosforu, krzemu i aluminium na jako$é mosig-

dzéw prowadza do nastepujacych wnioskéw:

1. Na podstawie uzyskanych wynikéw nie mozna do-
strzec w granicach przyjetych zawartosci zaleznos$ci
miedzy wlasno$ciami mechanicznymi a lejnoscig lub
szczelnoscig odlewoéw,

2. Pomimo to, ze aluminium i krzem wplywajg ko-
rzystnie na lejno$é, to jednak dodatki te znacznie ob-
nizajg szrzelno$é odlewédw,

3. Prawo empiryczne, ustalone dla réznych stopéw
przez Portevina i Bastiena, potwierdzone zostalo
w przeprowadzonych badaniach mosigdzow M60 i M72,
przy czym dokonano nastepujgcych spostrzezen:

a. lejnos¢ wzrosta liniowo wraz z temperatura,

b. lejno§¢ zmienia sie w odwrotnym kierunku
w miare obnizania temperatury; przy statej tem-
peraturze przegrzania osigga ona maksimum dla
mosigdzéw zawierajacych 61--62% miedzi.

c. zmiana lejno$ci potwierdza sluszno$é wyliczonej
pozornej zawarto$ci miedzi,

d. warto$é lejnosci wykazuje istnienie strefy kry-

- tycznej, z chwilg kiedy struktura przechodzi z fa-
zy a do o + 8,

4. Poréwnanie lejnoSci przeprowadzone dla mosig-
dzu M60 miedzy stopem z czystych skladnikéw i prze-
tapianych blokéw wykazuje, ze obecno$é¢ przecietnych
zanieczyszczen: zelaza, olowiu, cyny itp. wplywa na
obnizenie lejnos$ci do polowy nie wplywajgc natomiast
odczuwalnie na szczelno$¢é, podczas gdy dodatek alu-
minium i krzemu do stopu wykonanego z czystych
skladnik6w nie zmniejsza prawie zupeilie lejnosci,
lecz dziala ujemnie na szczelnosé.

W sumie badania autoréw wykazaly, ze mosigdz
o zawarto$ci 61-+62% miedzi posiada najwieksza zdol-
no$¢ wypelniania formy. Poza tym nie nalezy zapomi-
naé¢, ze warunki ogélne dotyczace zagadnien formowa-
nia i ukladu wlewowego pozostaja nadal wazne w ca-
lej rozcidglo$ci.

1.S.iZ G
Fonderie, Grudzien 1951, nr 71.



Wiadomosce

&towwmm lechnroznego

Odlewnideow Polstuich

J'TOP

KOMUNIKAT
ZARZADU GLOWNEGO STOWARZYSZENIA
TECHNICZNEGO ODLEWNIKOW POLSKICH i
!
I. Zagadnienia postepu technicznego.

Stowarzyszenie Techniczne Odlewnikéw Polskich
Oddziat Krakéw, Koto Zakiadowe przy Centrainym
Biurze Konstrukcyjnym Maszyn i Urzadzen Odlewni-
czych. Zobowigzanie zespolowe cztonkéw STOP — Kol.
Kol. Maslanki Tadeusza, Rapackiego Henryka, Wosieka
Eugeniusza oraz Ziemby Stanislawa dotyczgce wyko-
nania, bezplatnie w godzinach pozastuzbowych, catko-
witego projektu kokili do odlewania zeliwnego pier-
§cienia dociskowego dla Klubu Techniki i Racjonaliza-
cji przy Pafawagu we Wroclawiu,

Zobowigzanie to zostato podjete w ramach wspéipra-
cy i wymiany dos§wiadczen miedzy Kolami Zakladowy-
mi Stowarzyszenia Technicznego Odlewnikéw Pol-
skich, oraz w ramach niesienia pomocy zakladowym
Klubom Techniki i Racjonalizacji i zostalo wykonane
w dniu 10. I. 1953 r.

Warto§¢ powyzszego zobowigzania wynosi okolo
9.000 zi. Ten budujacy przyklad prawdziwego zrozu-
mienia dla wzrastajacych potrzeb naszego odlewni-
ctwa, wyzej wymienionego zespotu Kolegdéw, powinien
sta¢ sie hastem do podejmowania przez innych czion-
kéw STOP dilugofalowych zobowigzan produkcyjnych,
przyczyniajgcych sie do réwnoczesnego wspoélzawod-
niczenia w tej akcji pomiedzy Kotami Zakladowymi
i Oddziatami STOP.

II. Sprawy organizacyjne.

W dniu 8. I. 1953 r. odbylo sie w Domu Technika
w Krakowie zebranie miedzystowarzyszeniowej Komi-
sji SIMP i STOP dla rozpowszechnienia zeliwa mody-
fikowanego.

Tematem zebrania bylo:

1. Wybér Prezydium i ustalenie ostateczne skladu
Komisji oraz nazwy.

2. Omoéwienie planu prac na rok 1953.

Ostatecznie ustalona nazwa Komisji brzmi: Komisja
Dla Rozpowszechnienia Zeliwa Wysokojakosciowego.

W skiad Prezydium wchodzg:

Przewodniczacy KomISJl Kol. S. Pelczarski — I. O.
STOP.

VPrzewodniczacy Komlle Kol. J. Weber — AGH —
SIMP.

VPrzewodniczacy Komisji Kol. Z. Rytel — Politech-
nika — Warszawska SIMP.

Sekretarz Komisji Kol. M. Misigg — I. O. — STOP.

Czlonek Prezydium Kol. A. Gorski — Sekretarz Ge-
neralny STOP.

Czlonkowie:
W. Czort — C.B.K.M.
i U.0. — Krakéw — STMP
J. Dickman — C.ZP.K.T. — Warszawa — STOP
C. Kalata — A.G.H. — Krakéow — STOP
J. Mieszczak — Z.B.M.iA. ~— Krakéow — STOP
M. Nacht — C.B.A.Ch.
* i U. Ch. — Krakéw — SIMP
A. Paraszczak — C.B.K.M.
i U.0. — Krakéw — SIMP
J. Piszak — I1.0. — Krakow — STOP
S. Wein — Biprochem — Gliwice — SIMP
S. Ziemba — W.A.T. — Warszawa — SIMP
Przedstawiciel — C.B.K.: — Bytom — SIMP

Stosunkowo duza liczba czlonkéw Komisji podyk-
towana jest troska o konieczno§é reprezentowania
mozliwie najszerszych warstw mechanikéw, konstruk-
toréw i odlewnikoéw.

Postanowiono zwolywaé zebrania wszystkich czion-
kéw Komisji raz na kwartal, a zebrania Prezydium
przynajmniej raz na miesigc.

Zarzad Glowny wystapi do NOT z pro$bg o przydzie-
lenie dodatkowego budzetu na potrzeby Komisji zwig-
zane z oplacaniem ryczattu dla Sekretarza Komisji
oraz zetonéw za posiedzenia.

Zarzad Glowny zwrdéci sie do C. B. K. Bytom z pro$-
ba.o podanie statego czlonka Komisji.

W oparciu o plan kroéotkofalowy postanowiono
w pierwszym rzedzie nawigzaé¢ kontakt z nastepujacy-
mi Biurami Konstrukcyjnymi: Centralne Biuro Apa-
ratury Chemicznej i Urzadzen Chlodniczych w Krako-
wie, Biuro Projektéw Przemyslu Chemicznego w Kra-
kowie, Centralne Biuro Konstrukcyjne w Bytomiu
i Biuro Konstrukcyjne w Pruszkowie.

Celem tego jest zbadanie mozliwo$Sci zastosowania
zeliwa wysokojako$ciowego w konstrukcji elementéw,
ktore zastgpi¢ mogg staliwo i deficytowe metale nie-
zelazne.

Wspétpraca tych Biur z Komisjg polegaé powinna
na wspotpracy wytypowanych przez Komisje STOP-u
sposréd Kolegdéw najblizej mieszkajgcych tychze Biur
rzeczoznawcéw odpowiednich Biur.

Rzeczoznawcy ci platni przez odnos$ne Biura mieliby
obowigzek skladaé sprawozdania Komisji ze swoich
spostrzezen odnos$nie mozliwosci zastosowania zeliwa
modyfikowanego. Zarzad Giéwny wystapi do Minister-
stwa Przemystu Maszynowego — Departament Giéw-
nego Mechanika z prosbg o wydanie polecenia wskaza-
nym przez STOP biurom konstrukcyjnym przyjecia
rzeczoznawcy odlewnika.

W zwigzku z powyzszym Komisja zwréci sie do wy-
branych Biur Konstrukcyjnych z prosbg o wytypowa-
nie zagadnien odlewniczych zwigzanych z konstrukcjg
i mozliwo$ciag ewentualnego zastosowania zeliwa mo-
dyfikowanego i poprosi delegatéw tych biur na ozna-
czony termin celem przedlozenia tych materialéw Ko-
misji. Komisja po zapoznaniu sie¢ z nimi i po sklasy-
fikowaniu probleméw wskaze rzeczoznawce odlewni-
ka, ktéry bedzie wspéipracowal z Biurem oraz z Ko-
misjg Dla Rozpowszechnienia Zeliwa Wysokojakoscio-
wego.

Komisja STOP utworzona w wyniku uchwat konfe-
rencji z lutego ubieglego roku, stojgc na strazy wyko-
nywania tych uchwal, postanawia zgodnie z punktem
4 rezolucji zwroécié sie do K6t Zaktadowych STOP po-
przez Zarzad Glowny i Oddzialy — aby przeanalizo-
waly mozliwo$ci zastosowania zeliwa modyfikowanego
w swoich zakladach i zwrdcily sie ze swoimi propozy-
cjami do Komisji Dla Rozpowszechnienia Zeliwa Wy-
sokojako$ciowego przy STOP w Krakowie, w wypad-
kach za$ szczegdlnie waznych Kota Zakladowe powin-
ny zwrécié sie bezposSrednio do Dzialu Instruktazu
i Ekspertyz przy Instytucie Odlewnictwa w Krakowie.

Nalezy przypuszczaé, ze wspélna praca Komisji przy
Instytucie Odlewnictwa i STOP przyniesie spodziewa-
ne rezultaty.
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III. Akcja Odczytowo-Szkoleniowa.

Zarzad Gléwny Stowarzyszenia Technicznego Od-
lewnik6w Polskich zorganizowat w dniach 11 i 12
grudnia 1952 r. Narade Naukowo-Techniczng w spra-
wie zastosowania odlewoéw z metali niezelaznych od-
lewanych pod cisnieniem. Narada odbyta sie¢ w ,,Domu
Technika“ w Krakowie, przy ul. Straszewskiego 28.

Na podstawie notowanych delegacji i przepustek
miejscowych liczbg uczestnikéw Narady okre$lono na

Z wydawnictw

205 oséb reprezentujacych 141 instytucii i zakladéw.

Szczegbélowe sprawozdanie z Narady ukaze sie w naj-
blizszym numerze ,,Przeglagdu Odlewnictwa*“.

Wszyscy uczestnicy Narady otrzymaja materialy po-
konferencyjne, ktére bedg zawieraly referat Kol. J.
Lutostawskiego (nie umieszczony w skrypcie), szczeg6-
towe opracowanie dyskusji oraz uchwalone na Nara-
dzie wnioski.

A G.

ING. DR ADOLF M. PLESINGER. — WADY OD-
LEWOW Z ZELIWA SZAREGO. — Vady odlitku ze
gedé litir.. Format A5, str. 604 + IV + tablic 176.
Pra}k{la, 1952 z przedmowg akad. prof. dr mont. Frantiska
Pigka.

Ksigzka wymieniona w tytule pokazala sie na poéi-
kach ksiegarskich w trzecim kwartale ub. r. i ze wzgle-
du na temat oraz osobe autora zasluguje na nasza
specjalng uwage. Jak podano we wprowadzeniu do
ksigzki jest ona podrecznikiem przeznaczonym dla
wszystkich pracownikéw odlewni zaréwno fizycznych,
a wiec formierzy, piecowych, rozlewaczy, oczyszczaczy
itd., jak i umystowych — brakarzy, mistrzéow, techni-
kéw i inzynieréw, styka)gcych sie z wadliwymi odle-
wami.

Na tres¢ ksigzki skladajg sie: wstep i osiem jej
czeSci. W czesci wstepnej, po przedstawieniu historii
zagadnienia i drég jego rozwoju, autor zapoznaje czy-
telnika z zalozeniami swojej pracy ogloszonej pt. ,,Pro-
jekt jednolitej Kklasyfikacji wad odlewow* (Hutnic-
ke Listy, 1951, str. 262), ktéry stuzyé ma jako pod-
stawa dla wtasciwej kontroli produkcji odlewniczej
w odlewniach czeehostowackich.

Cze§¢é I — ,Techniczna kontrola w odlewnictwie*

obejmujgca 29 stron, poswigcona jest oméwieniu orga- -

nizacji technicznej kontroli w odlewni i jej zadan,
praw i obowigzkéw inspektoréw kontroli, organizacji
poszczegbélnych odcinkéw kontroli, sprawozdawczosci
i jej formie ze zwréceniem uwagi na kontrole miedzy-
operacyjng. Autor w duzym stopniu wykorzystuje tu
material podany w znanej ksigzce ¥.. M. Marienbacha.

W czesci II — najobszerniejszej, w 22 paragrafach,
omoéwione sg kolejno wszystkie rodzaje wad odlewni-
czych, przy czym wade charakteryzuje sie szkicowym
rysunkiemi omawia sie jej cechy charakterystyczne,
przyczyny jej powstawania i sposoby zapobiezenia,
rozpatrujac w miare mozno$ci teoretyczng strone zja-
wiska.

Cze$é III poSwiecona jest zagadnieniu naprawy wad
w odlewniach. Po podaniu charakteru wady i analizie
mozliwosci jej naprawy oraz podstaw wyboru sposo-
bu naprawy, autor zapoznaje czytelnika z techniczng
strong postepowania. Jest to jak gdyby podrecznik dla
naprawiacza odlewéow.

Stosownie do przyjetego zatozenia, autor w czeSci
IV, partej na pracach G. A. Kaszczenko, J. A. Odin-
ga i N. G. Girszowicza przedstawia teoretyczng cze$¢
wspoltczesnej metalografii zeliwa, poSwiecajgc rozdzial
charakterystyce i budowie zeliwa szarego zwyklego
i jako$ciowego oraz modyfikowanego, omawiajac roéw-
niez szeroko fizyczne wtasciwosci jego. W szeregu ta-
blic (okolo 170 — czes¢ V) autor podaje sklad che-
miczny zeliwa uzywanego w réznych krajach do réz-
nych celéw, jego  wtasno$ci wytrzymaltosciowe, cha-
rakterystyki fizyczne itd.

Atlas wad — cze$¢ VI obeimuje ponad 50 tablic ze
zdjeciami okazéw wad spotykanych w odlewach ze-
liwnych; zastosowane jest oznaczenie wad zapropo-
nowane w cytowanej wyzej pracy autora. Na kazdej
tablicy wymienione sg w osobnych rubrykach: a)
prawdopodobne przyczyny powstawania danej wady,
b) przypuszczalny winowajca jej powstania, ¢) sposoby
jej zapobiezeniu. Réwniez podana jest nazwa wady
w jezykach obcych: rosyjskim, polskim, angielskim,
francuskim, niemieckim i wloskim.
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Cze$¢é VII obejmuje 206 pozycji zrédel literatury
tematu ksigzki a cze$é VIII zawiera krotki stowniczek
czesko-rosyjsko-angielsko-francusko-niemiecki najcze-
$ciej spotykanych wyrazéw z zakresu odlewnictwa
(okoto 150 siow).

Omawiana praca dr inz. A. Ple§ingera nosi zupelnie
inny charakter, anizeli prace dotychczas opublikowane
w tym zakresie. Zaréwno ,,Wady Odlewnicze i ich
Systematyka*“ ogloszone przeze mnie w r. 1948, jak i
»Atlas of Defects of Castings series I%, . drukowany
przez The Institute of British Foundrymen oraz ,,Ana-
lisis of Casting Defects* przez American Foundrymen
Association i ostatnio opublikowany przez Commis-
sion Internationale des Défauts de Fonderie (1952) —
»Album de défauts de fonderie“, sprowadzaly sie do
opisowych zestawien wad odlewniczych, ktére stano-
wié musialy podstawe do ujecia walki z wadami w pe-
wne okreslone ramy wspdélnych pojeé o ich wygladzie
zewnetrznym oraz jednolitej nomenklaturze. A. Fle-
Singer posuwa sie dalej i wiaze rodzaj wady, przy-
czyny jej powstania oraz osoby odpowiedzialne za jej
utworzenie w kilkocyfrowy symbol liczbowy (np. 17
34, 46).

Wydaje sie mi jednak, ze wlgczenie przez niego
»Atlasu“ w nieporeczny i ponad 600-stronicowy ,,pod-
recznik*, bardzo utrudni korzystanie z niego i z pun-
ktu widzenia czytelnika zalowaé nalezy, ze nie zostaty
wydzielone w osobne wydawnictwo zasady propono-
wanego klucza nomenklatury odlewéw podane we
,»Wstepie“ oraz II i VI czeSci ksigzki. Wydane w tej
postaci byloby dogodniejsze w korzystaniu.

Bardzo szeroki wachlarz oséb, dla ktérych jest
przeznaczona ksigzka, obszerna jej tematyka. podajaca
nawet szczegélowe przepisy naprawy wadliwych od-
lewow z jednej strony, a z drugiej strony szczegétowo
rozpatrujaca pewne dzialy metalografii zeliwa na po-
ziomie wrecz akademickim, czyni uklad ksigzki nie-
wyréwnanym, pewnego rodzaju ,,omnibusem®, nielat-
wym czytelnikowi do opanowania i do§¢ niewygodny
do korzystania je$li sie chce traktowaé ksigzke jako
podreczny informator. Dzieje sie to z wielkg szkodag
dla czytelnika, bo istotnie ilo§é¢ ciekawych informacji
nagromadzonych w 176 tabelach oryginalnych jest
imponujgca, a dla odlewnika sg one bardzo pouczajg-
ce; rowna krzywda dzieje sie i autorowi, ktérego iScie
mrowcza praca wlozona w gromadzenie i usys-
tematyzowanie materialu tabelarycznego nie moze byé
w tych warunkach nalezycie oceniona i wykorzystana.

W odniesieniu do zasadniczej tresci cze$ci wstepnej
mialem juz mozno§¢é wypowiedzie¢ swoje uwagi; zro-
bilem to na stronicach ,Prac Instytutu Odlewnictwa*
rok 1952, str. 51, piszgc: ,,A. PleSinger ujal i powigzal
w oznaczeniach liczbowych grupy i rodzaje wad od-
lewniczych, miejsce i powody ich powstawania oraz
grupy pracownikéw odpowiedzialnych za powstawanie
odlewéw brakowych. Autor jest pierwszy, ktéry w
sposob pomystowy i niezlozony zrealizowat mysl rzu-
cong przeze mnie w r. 1931, kiedy pisalem o daleko
idacych mozliwo$ciach rozwiniecia zaproponowanej
systematyki brakéw w réznorodnych kierunkach i
przystosowanie jej do racjonalnej statystycznej kon-
troli produkcji i ustalenia wskaznikéw technicznych*
i dalej ,uklad opracowany przez A. PleSingera jest
wielkim krokiem naprzéd na drodze zorganizowanej
walki z brakiem w odlewni“.



Osobliwo$cig czesci II jest polgczenie opisu kazdej
wady i jej genezy z analiza teoretycznych warunkéw
jej powstawania i podaniem w wielu wypadkach od-
nos$nej literatury. TUtlatwia to szybkie zorientowanie
czytelnika w pdstawowych bledach wykonania formy
lub jej wypelnienia metalem.” Z podobnym zestawfie-
niein materialu jeszcze nie spotykaliSmy sie i uwazaé
g0 mozna za celowe; uwydatniloby sie jeszcze bar-
dziej, gdyby “jak juz wspominalem wstep, czeS¢II i VI
tworzylyby osobna calo$¢ i gdyby ujecie materiatu
w czeSci II byloby bardziej jednolite pod wzgledem
przystosowania go do poziomu' czytelnika.

W -Atlasie (cze$¢ VI) zgromadzil autor przewagnie
oryginalne zdjecia wad nie publikowane gdzie indziej:
wéréd nich znajdujemy szereg bardzo ciekawych, jak
na przyklad podane na stronie 447, 456, 509, 513, 514,
lecz s3 i takie ktére tworza niekorzystny kontrast, jak

na przyklad podane na stronach 460, 463, 473, 485, 491. -

O niektérych rodzaiach wad wcale nie wspomniano
i nie sg one zilustrowane, pomimo, ze spotykane sg one
w odlewach zeliwnych. Do. nich zaliczam miedzy
innymi: ospowato$¢, zylki, rozsadzenie (guz) i inne.
W niektorych wypadkach istnieja nieporozumienia je-
zykowe. Wade przedstawiong na stronie 519" w tablicy
193 nazywamy po polsku ,strupem‘, a po rosyjsku
nazywa si¢ ona — ,narost, sryw*. Podane natomiasi
w tej tablicy nazwy ,blizna“ (polska) i ,uzimina‘“ (ro-
syjska), odpowiadajg ilustracji 6 B mojego Atlasu lub
doskonatej ilustracji w angielskim Atlasie, na stronie
48, a nie ilustracji zalaczonej przez autora. Zastrze-
zenia mam rowniez do rysunku na stronie 510, ktéry
nie ilustruje ,faldy“ lub wady okreSlanej w innych
jezykach wedlug tablicy 190, str. 507. Przyklad na
str. 509 rowniez nie jest dobrany zupelnie szczesliwie.
- Te moje drobne zastrzezenia w niczym nie umniej-
szaja ogromnej warto$ci pracy dr. inz. A. Ple§ingera
i majg szczegbélne znaczenie dla odlewnikéw czecho-
slowackich, dla ktorych ksiazka ,,Vady odlitku z sedé
litiny“ bedzie zZrédiem nie tylko bogatych informacji
w zakresie zeliwa szarego, lecz rowniez i przykladem
sumiennej pracy autorskiej.

K. Gierdziejewski.

KSIAZKI NADESL{&NE

N. N. BARBASZIN i M. W. CZUNAJEW — FOR-
MIERNICTWO, tlum. z rosyjskiego, format A5, tabl. 8,
rys. 13, str. 145.—, cena zt 5,50. Ksigzka przeznaczona
jest dla szko6! przysposobienia zawodowego oraz dla
szko6t odlewniczych i dla kursowego szkolenia kadr rze-
mieslniczych.

MGR INZ. ZBIGNIEW KAMINSKI — SUSZENIE
FORM RDZENI W ODLEWNIACH, format A5, str.
160, rys. 124, tabl. 31, cena zl! 10.—. Ksigzka omawia
teoretyczne podstawy suszenia form i rdzeni w odlew-
niach, opisuje urzadzenia i przyrzady sluzace do tego
celu oraz podaje wiadomos$ci dotyczace dozoru tech-
nicznego i kontroli procesu suszenia. Ksigzka przezna-
czona jest dla technikow-odlewnikéw.

MALY PORADNIK MECHANIKA, format B6, str.
668, cena zt 58.—. Poradnik zawiera: podstawowe wia-
domosci z matematyki, jednostki miar, chemie, me-
chanike o0gélna, wytrzymalos¢ materialéw, hydrome-
chanike, ciepto, elektrotechnike, materialoznawstwo,
rysunek techniczny maszynowy, czeSci maszyn, maszy-
noznawstwo, wiadomo$ci rézne oraz liczne tablice,
wykresy i dane liczbowe potrzebne w pracy zawodo-
wej. Poradnik ten przeznaczony jest dla wysoko wy-
kwalifikowanych robotnikéw, mistrzéw i technikow
oraz moze stuzy¢ jako ksigzka pomocnicza do nauki dla
uczniéw szk6t Srednich technicznych i dla stuchaczy
kurséw doksztalcajacych o kierunku mechanicznym.
Ksigzka ta moze rowniez stanowié cennag pomoc dla
mistrzéw i technikéw wszystkich specjalno$ci.

CZASOPISMA NADESEANE KRAJOWE

PRZEGLAD TECHNICZNY w zeszycie 12/52 znaj-
dujemy m. in. nastepujace artykuly: ,Krajowa Nara-
da Remontowa“, Inz. J. Kowalski — ,,System plano-
wo-zapobiegawczych remontéw w przemysle“, Inz. T.

Krzykalski — ,,Zagadnienia remcentow w przemystach
Kluczowych*, ,,Inz. F. Smielewski — ,,Zagadnienie wal-
ki z awariami“, Inz. R, Turoi — ,Z doS§wiadczen
remontow szybkos$ciowych w przemysie metalowym®,
Inz. St. Panek — ,,Zagadnienie remontéw w przemys§le
weglowym*, M. Stepien — ,Remonty szybkoSciowe
w przemystach chemicznym i rolno-spozywczym®. Inz.
A. Wilicki — ,,Planowe remonty zapobiegawcze w bu-
downictwie“, oraz dzialy: ,Przeglad wydawni¢tw i pu-
blikacji z zakresu obstugi, konserwacji i remontéw*,
»Sprawy Organizacfjne NOT i Stowarzyszen“, ,,Wérod
Ksigzek i Wydawnictw*.

PRZEGLAD MECHANICZNY zeszyt 11/52 zawiera
m. in. nastgpujgce artykuly: ,,0d Redakcji“, dr inz. J.
Obalski i Prof. dr inz. S. Ziemba — ,,Znaczenie metro-
logii technicznej i mechaniki precyzyjnej w nowocze-
snym przemy$le“, mgr inz. Wi. Tryliniski — ,, Konstruk-
cja i technologia mechanizméw precyzyjnych i kon-
strukcji drobnych®, mgr inz. R. Calikowski — ,,Proba
klasyfikacji. mechanizméw precyzyjnych i drobnych
konstrukcji‘, Prof. dr inz. W. Moszynski — ,,Tarcie
w napedach zebnych mechanizméw precyzyjnych®,
mgr in2. Wt. Trylinski — ,,Zazebienie zegarowe , mgr
inz. E. Suchocki — ,Naped sprezynowy“, mgr inz. M.
Zakrzewski — ,Nowy tensometr Laboratorium Wy-
trzymato$ci Politechniki Wroctawskiej“, mgr inz J.
Felsz — , Konstrukcja polskiego gazomierza ,,bezcyno-
wego“, mgr inz. K. Glebicki — ,,Niektére zagadnienia
dotyczace lotniczych przyrzagdéow zyroskopowych®, mgr
inz., A. Tomaszewski — ,Dzwignia zapewniajgca sta--
Io$¢ nacisku mierniczego w czujniku zegarowym®.
W. K. — ,Lozyskowanie nowoczesnych licznikéw ener-
gii elektrycznej“, R. C. — ,,Precyzyijne lozyska kulko-
we, mgr inz. P. Kosieradzki — ,,Materialy stosowane
w mechanice precyzyjnej*, mgr inz. J. Felsz — ,,Uwagi
0 metodach zabezpieczenia elemetéw miernikéw przed
korozja“, P. K. — ,Przeciwkorozyjna ochrona przed-
miotéw stalowych przez fosfatyzacje®, inz. Wi Deb-
ski — ,,Technologia produkcji sprezystych elementow
falistych“, R. C. — ,Nagrzewanie indukcyjne w drob-
nych konstrukcjach®, J. St. K. — ,,Zasady wiercenia
matych otworéw*, kand. nauk techn. inz. Z. Legun ——
~Perspektywy rozwoju przemystu optycznego w Pol-
sce”, inz. T. Wagnerowski — , Masowa produkcja do-
kladnych elementéw optycznych®, kand. nauk. techn.
in3. Z. Legun — ,Sklejanie elementow optycznych'.
B. Blumert — ,Powlekanie przeciwodblaskowe ele-
mentéw optycznych“, Dr W. Kasperowicz — ,,Zadania
automatyki“, mgr inz. J. Brynk —. ,Automatyzacja
procesOw .produkcyjnych®, mgr in. J, Brynk — ,,Typo-
we metody automatycznej regulacji“, mgr inz. J. Deb-
ski — ,,Automatyczna regulacja hydrauliczna z rurka
strumieniowg*, w dziale ,,szkolenie*“ art. prof. dr inz.
S. Ziemba i dr inz. J. Obalski — ,Nowe dziedziny szko-
lenia technicznego®.

PRZEGLAD MECHANICZNY, zeszyt 12/52 obejmuje
m. in  nastepujgce artykuly: ,Poktosie II Kongresu In-
zynieréw i Technikow", mgr inz. J. Pindera — ,Ela-
stooptyka — cenne narzedzie konstruktora“, Z. R. —
»Peknigcia skladanych waléw korbowych®, mgr ins.
Wit Tryliniski-— ,,Zazebienia zegarowe“ (dokonczenie),
dr inz. Z. Rauszer — ,,O racjonalizacji jednostek ka-
ta“, w dziale: ,Technika Cieplna“ — mgr inz. St.
Dgbrowski — ,,Wplyw iloSci stopni sprezarki odsrod-
kowej na ksztalt jej charakterystyki“ czes¢ II, mgr
inz, A. Konorski — ,Niektére zagadnienia budowy
nowych typéw turbin parowych w ZSRR“ (dokoncze-
nie), mgr inz. St. Andrzejewski — ,,Nowoczesne nawe-
glanie elektrowni®, mgr inz. Wt Pac — ,Pelzanic
i grafityzacja rur kotlowych®, w dziale ,Przeglad
prasy technicznej“: W. L. — ,Swietlna i dzwiekowa
sygnalizacja poziomu wody w walczaku kotta paro-
wego*.

HUTNIK w zeszycie 12/52 umieszczono m. in. naste-
pujgce artykuty: Inz. St. Tochowicz, inz, L. Andre-
jew i P. Polak — ,,Metody kontroli zuzla w procesie
martenowskim, inz. M. Markuszewicz, inz. J. Groyc-
ki — ,,Stal niskoweglowa o specjalnych wtasno$ciach
magnetycznych‘, mgr L. Horoch — ,/Zagadnienie kosz-
tow wiasnych w hutnictwie Zzelaza*. Dzial ,,Nowosci
z dziedziny hutnictwa*“ zawiera: W, Sabela — ,,0d-
krzemianie suréwki wielkopiecowej“. W Madej —
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»Otrzymywanie suréwki z cynkono$nych - wypatkéw
pirynowych metoda Stuerzelberg®, Z. Warczewski —
»Wielkopiecownictwo w. Stanach Zjednoczonych®. —
Procz tego znajdujemy w ,,Dziale Normalizacyjnym*
art. dr inz2. Z. Wusatowskiego — ,,Wyniki sze$ciu lat
pracy Komisji Wyrobéw Walcowanych ze Stali“.

PRZEGLAD GORNICZY w zeszycie 12/52 znajdu-
jemy m. in. nastepujace artykuly: ,Na Dziean GoOrni-
ka“, prof. dr B. Krupiniski — ,,Polskie Gornictwo we-
glowe w 1952 r, prof. dr W. Blidryk — ,Sktonnosé

wegli do samozapalenia w $wietle najnowszych osig- .

gnie¢ naukowych®, mgr inz. K. Bogdanowicz i mgr

inz. E. Granek — ,,Pozar w Kopalni A“, mgr in2. S.
Szwedek — ,,Zagadnienie obnizki poboru mocy przez
kopalnie“, Dr E. Rose — ,Badania ekonomicznego

efektu reorganizacji robét goérniczych*.

MECHANIK zeszyt 11/52 przynosi m. in. nastepujace
artykuly: ,,Przyjazn, Pomoc i Przyktad ZSRRY, ,,0 nie-
ktorych nowych osiggnieciach radzieckiego przemysitu
obrabiarkowego*, ,, Automatyczne oddzialty fabryczne
i automatyczne wytwoérnie w ZSRR“, W. N. — ,Ra-
macz wiérow PB stosowany przy szybkosciowym to-
czeniu®, Z. K. i W. N. — ,,Oslony zabezpieczajace przy
szybkos$ciowym frezowaniu“, S. K. — ,,Nalutowywanie
plytek z weglikéw spiekanych przy pomocy pradéw
wysokiej czestotliwosci®, inz. K. Albinski —
elektrolityczne ostrzenie narzedzi skrawajgcych®, inz.
E. Krawczuk -— ,Poréwnanie gwintéw metrycznych
‘ztgcznych wediug norm polskich i radzieckich“, Z. Ko-
Sciolek i in2. W. Natanson — ,Uniwersalne slupowe
przyrzady wiertarskie“, K. B. — ,,Speczanie elektrycz-
ne*, inz. L. Lowczynski — ,Pomiary na optimetrze
poziomym produkcji radzieckiej“, W. N. = ,,Przyrzad
do szlifowania malych trzpieniowych nozy Fellowsa“,
W. N. — -, Urzadzenie do sprawdzania potozenia wa-
16w w dziale ,,Racjonalizacja*“ — ,,Racjonalizatorzy —
laureaci nagroéd stalinowskich“, W. N. — ,,Zabierakowy
kiel do szlifowania narzedzi trzpieniowych®, W. N. —
»Sprawdzanie zaryséw ewolwentowych bez uzycia spe-
¢jalnych przyrzadéw*, W. N. — ,Przyrzad do wyj-
mowania tozysk tocznych“, W. N. — ,,Obrotowy kiet
do obrobki szybkos$ciowej*, oraz dziaty ,,Bxbhografxa“,

., Wiadomos$ci SIMP*,

) MECHANIK, zeszyt 12/52 zawiera m. in. nastepu-
jgce artykuly: Inz. mech. A. Jézefik — ,Jako$é na-
rzedzi wytwarzanych metodg lukowego napawania ele-

ktrodami ze stali szybkotngcej ESW 18¢, Prof. dr in3.

W. Moszynpski — ,,W sprawie metodyki nauczania ry-
sunku technicznego®, Inz. J. Kowalski — ,,Drogi i spo-
soby przediuzenia zywotnoSci obrabiarek®, Inz.-mech.
J. Tuszynski — ,,Zgrubne nacinanie gwintu w gwin-
townikach szlifowanych®, Prof. Wi Mermon — ,,Obréb-
ka pierScieni ' ttokowych podwdéjnych®, Inz.-mech. Z.
Marciniak — ,,Procesy przerobki plastycznej“, P. Ko-
sieradzki — ,,Nagrzewanie metali i stop6w w elektro-
licie“, — Inz.-mech. F. Perzyna — ,,Dokladne posuwy
Srubowe*, Inz. M. Chrzanowski — ,,Odtwarzanie wad
metalu metoda ultradzwieku*, W. G. ,Leonardo Da
Vinci“, W. W. — ,,Rozwalcowywanie tulejek cienko-
Sciennych®, oraz dzialy: ,Racjonalizacja“ i ,,Skrzynka
Techniczna“. ; i :

WIADOMOSCI HUTNICZE, zeszyt 11/52 obejmuje
m. in. nastepujace artykuly: W. Gryksztas — ,.Pro-
mienna przyszto§¢é narodéw*, I. P. Bardin — ,,Wiecej
metalu dla kraju“, inz., J. Aniota — , Wszechstronna
pomoc ZSRR naszemu hutnictwu®, inz. S. Bratkow-
ski — ,,Zagadnienie samoczynnego regulowania pracy
piecéw martenowskich* dr J. Foryst — ,,Sposoby wy-
trawiania stali“, in2z. K. Pilinski — ,,Z pobytu wsrod
hutnikéw radzieckich®, mgr I. Kaluzny — ,Z do-
Swiadczen hutnikéw radzieckich w walce o obnizke
kosztéw wlasnych®, inz. Z. Sobczyk — ,Ksigzka ra-
dziecka pemaga polskim hutnikom*, oraz ,,Dziat Mio-
dego Hutnika“.

WIADOMOSCI HUTNICZE w zeszycie 12/52 znaj-
dujemy m. in. nastepujace artykuly: ,Konferencja
partyjno-techniczna w hucie Poké6j“, L. Luczkowski —
,sTransport hutniczy w- okresie jesiennym i zimowym*,
Inz. Z, Piekutowski — ,Kilka uwag o zabezpieczeniu

0
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huty na okres zimy*“, Inz T. Welkens — HPrzemy-

‘stowe stopy miedzi“, W. Gryksztas — ,,Czolowi stacha-

nowcy hutnictwa radzieckiego“, mgr A. Ligocki —
»Biblioteki zakladowe propaguja literature techniczng®,
oraz dzialy ,Mala encyklopedia hutnictwa*, i ,Dzial
m¥odego hutnika®.

CZASOPISMA NADESEANE ZAGRANICZNE

LITIEJNOJE PROIZWODSTWO zeszyt 10/52 przy-
nosi m. in. nastepujgce artykuly: ,,O dalszy rozwoj od-
lewnictwa*“, S. N. Mylko — ,,Technologia produkcji
staliwa w zasadowych piecach martenowskich, A. S.
Legienko — ,,Otrzymywanie wysokojako$ciowych. od-

. lewow ci$nieniowych na maszynach z poziomg komo-

rg“, N. T. Isachanian i inni — ,,0 kilkukrotnym wyko-
rzystaniu mas rdzeniowych“, W. P. Gierasimow —
,Uniwersalny %acznik w maszynach do odlewania
ci$nieniowego®, M. M. Judicki — ,Przyrzad do okre-
§lenia aksomometrycznych obrazéw ciat wg dwoéch
rzutéw prestopadtych®, W. T. Korowin — ,Urzgdzenie
do oczyszczania odlewéw Srutem, K. I. Waszczenko
i inni —,,Wlasciwo$ci odlewéw z zeliwa modyfikowa-
nego magnezem*, W. K. Titow — ,,Wplyw wolnego ce-
mentytu na grafityzacje hartowanego zeliwa“, ‘K. I.
Rimski — ,Kontrola stopnia wysuszenia form*, W. U.
Sidorienko — ,,Odlewanie blokéw z zastosowaniem
rdzeni metalowych®, N. I. Miszczenko — ,,Obliczanie
ukladéw wlewowych dla odlewow drobnych i Sred-
nich“, M. F. Nikitina, M. W. Szarow — ,Modyfikowa-
nie stopu Al 8 solami cyrkonu“, U. B. Utiemisow —
,»,O ukladach wlewowych dla odlewania naczynia“, -
A. I. Chowzun — ,Produkcja odlewéw elementow
przenos$nika piecowego®, A. G. Aleksandrow i inni —
,Masa formierska do produkcji radiatoré6w*, B. A.
Wiasow — ,,Badanie pracy zeliwiakéw z zastosowa-
niem termoantracytu, L. I. Lewi — ,Tlen w procesie
produkcji stali w piecach elektrycznych®, P. P. Berg —
»Jeszcze o zagadnieniu obliczen cieplnych w odlew-
nictwie*“, W. P. Diesnicki — ,,0 artykule A. A. Gorsz-
kowa ,,O pewnym zasadniczym terminie, odnoszgcym
sie do odlewnictwa*.

LITIEJNOJE PROIZWODSTWO w zeszycie 11/52
znajdujemy m .in. nastepujace artykuty: ,,O wszech-
stronng oszczednos$¢ metalu w odlewnictwie metali nie-
zelaznych*, A. N. Mzasogedow, I. R. Dudnik — ,,Odle-
wanie ciggle zeliwa“, W. W. Gusiew — »Produkcja
blachy z cieklego zehwa“, L. A. Izrailewicz, 1. J. Czer-
niawski — ,Koszt wiasny regenerowanego piasku“,
P. N. Aksienow — ,Niektore ogdlne zagadnienia auto-
matyzacji w odlewnictwie“, W. T. German, A. M. Ru-
ban, A. A. Sawczenko — ,,Remont kadzi odlewniczych
na goraco“, G. I. Kleckin — ,,Otrzymywanie odlewow
z zeliwa wysokojakosciowego o zalozonych z goéry
wtasnoSciach mechanicznych®, W. S. Kalabuszkin —
,,Oszczedno$§é odlewniczych metali niezelaznych w bu-
downictwie maszyn“, N. W. Fiksen, A. F. Nieftiazenko,
P. G. Nowikow — ,,Odlewanie cze$ci dla prasy hydrau-
licznej o ciezarze 120 ton“, W. N. Sieriedinski — ,,O od-
lewanych montazowych cze$ciach maszyn“, S. W.
Stakin — ,,Przyczynek do zagadmema przegrzewania
zehwa w zeliwiaku*.

ONTODE zeszyt 11/52 zawiera m. in. nastepujace °
artykuty: ,Materialy Krajowej Konferencji Odlewni-
czej odbytej w dniach 20—21 wrze$nia 1952%, ,Dysku-
sje“, Hargitay Sandor — ,Prace przygotowawcze do
produkcji w odlewni*, Kords Bela — ,,Badania nad
nalezyta konserwacje kokili“, Payer Jdnos — ,Formo-
wanie warstwowe (pietrowe)“.

»wHUTNICKE LISTY“ — zeszyt 9/52 przynosi m. in.
artykuly: A. Dekanowsky — ,Uwagi o zagadnieniu
aktywnych mieszalnikéw®, P. Skulari — ,Badanie
zmeczenia przy pomocy m1kroradiografii“, J. Dobry —
,Badanie oraz wlasnosci niektérych stali i stopéw cze-
chostowackich w niskich temperaturach®, F. Sicha —
»Zuzycie materialow kolejowych“' (dokonczenie), R.
Stefec — ,,Mozliwosci zaoszczedzenia molibdenu w sta-

lach specjalnych* (dokonczenie).



+HUTNICKE LISTY* '— w zeszycie 10/52.znajduje-
my m. in. nastepujace artykuly: K. Gierdziejewski —
»Zagadnienie systematyki wad odlewniczych®, L. Pe-
triela — ,,Chemiczne utwardzane masy formierskiej*,
P. Rys — ,Zeliwo sferoidalne, J. Pribyl — ,Istota
nadlewow ciSnieniowych, O. Mordvek, V. Baborovsky
— ,,0dlewanie frezow walcowych metoda odwracania
pieca odlewniczego“.

»HUTNICKE LISTY¢ — zeszyt 11/52 przynosi m. in.
artykuly: I. Petrman — ,Prowadzenie wytopu w pie-
cu martenowskim metoda przygotowania zuzla przed
roztopieniem wsadu*, L. Petrzela — ,Chemicznie
utwardzane masy formierskie* (dokonczenie,, P. Ry§
— ,,Zeliwo sferoidalne (dokonczenie), F. Pi§ek — ,,Cze-
chostowacka Akademia Nauk‘.

METALLURGIE UND GIESSEREITECHNIK zeszyt
10/52 obejmuje m. in. nastepujace artykuly: ,,Grupa
»Metalurgia“ postanawia polepszy¢ swa prace”, K. F.
Liidemann — ,,Spos6b i wyniki pracy przy zastosowa-

niu radzieckiej szybkoSciowej metody topienia w pie--

cu martenowskim®, J. Kochling — ,,Wielkie osiggnigcia
pracownikéw elektrostalownl“, F. Frauz — ,,Znaczenie
dla hutnikéw metody otrzymywania stali sposobem
Thomasa“, R. Boerger — ,O syntetycznym piasku“,
,,Mlkropoht“ twardszy od stali narzedziowej“, A.
Humann — ,,Grafit koloidalny jako material pomocni-
czy w hutnictwie*, K. Hillmeyer — ,Nieco o chemii
dla zatrudnionych przy flotacji“, E. Giinther — ,,Two-
rzenie si¢ powloki krzemowej na blachach. transfor-
matorowych*, S. Matthes — ,,Obliczanie temperatury
walcéw hutniczych, W. Donan — ,,Polepszeme jakosci
blach grubych przy dalszym rozwoju ich produkcji“,
G. J, Mayer — ,Diagramy dla zeliwa*, — ,,Przyklad
wzorowej dobrowolnej pracy zespolowej*, — ,Dysku-
sja nad artykulem ,,Wplyw suréwki i wegla na wydaj-
no$é pieca martenowskiego“, I. A. Popow ¢ B. W.
Stark — ,,Rola wanadu w otrzymywaniu stali i jego
wlasnoé$ci redukcyjne“, P. W. Skljujew i W. N. Ka-
newski — ,,Szybkosé chtodzenia i wiasno$ci mechani-
czne stali Cr-Ni-Mo Ch N2 M, ChNiM2, ChN3M2, —
,Specjalny numer ,,Die Technik“, W. Rodecker — ,,Ty-
tan, wlasno$ci, wystepowanie i znaczenie dla techniki*
éraz dzialy: ' ,,Wymiana doswiadczen“, ,Kronika‘,
.}Usprawnienyia“, ,Normalizacja*, ,Nowe Ksigzki‘.

METALLURGIE UND GIESSEREITECHNIK ze-
szyt 11/52 przynosi m. in. nastepujgce artykuly: , XIX
Zjazd KPZR. Nasi laureaci nagréd panstwowych®,
A. Lange — ,,Mozliwo$ci obnizenia strat metalu w hut-
nictwie“, F. Franz — ,,Otrzymywanie i zastosowanie
stali uspokojonej, na pél uspokojonej i nieuspokojo-
nej“, A. Lincke — ,,Skurcz staliwa, nadlewy, zbiorniki
wlewowe®, G. Cervasek — ,,Dokladno$¢ wymiaréw, ja-
ko$¢ powierzchni przedmiotéw odlewanych pod cis$nie-

niem*, U. Hoffmann — ,Wprowadzenie brygad kon-
trolnych w hutnictwie“, ,Kadry decyduja“, V. Gu-
drych — ,,Walcowanie blach z zeliwa“, ,Francuski spo-
s6b powlekania powierzchni aluminium“, H. Ha-
dlich — ,,0Oszczednos$¢ koksu w zeliwiaku“, R. Gro-
cholski — ,,Suszenie rdzeni pradami wysokiej- czesto-
tliwo$ci“ oraz dzia}y: ,Kagcik Racjonalizatorski“,

.Przeglad Pism Technicznych®, ,Nowe Ksigzki“.

FONDERIE zeszyt 11/52 przynosi m. in. nastepujgce

artykuly: Gélain J. — ,Kilka uwag o nadlewach za-

krytych, a w szczegélnosci o zakrytych nadlewach
atmosferycznych®, ,Nalezycie rozwigzana mechaniza-
cja pewnej odlewni francuskiej* w dziale ,,Rady prak-
tyczne dla odlewnikéw* znajdujemy: ,,Zta obrabialnos¢
i niewystarczajace wlasnosci mechaniczne odlewéw
kokilowych ze stopu aluminium-krzem®, ,Zeliwo ni-
klowo-chromowe odporne na $cieranie“, , Formowanie
walcéw ,,pracujgcych®. i

JOURNAL OF THE IRON AND STEEL INSTITUTE
zeszyt 10/52 obejmuje m. in. nastepujace .artykuty:
I. J. Morley, H. W. Kirkby — ,Kruchos¢ fazy sigma
w ognioodpornych stalach 25Cr—20Ni“, C. F. Tipper —
LWplyw kierunku - walcowania i
utwardzenia mechanicznego na witasnosci mechaniczne
z miekkiej stali“, R N. Parkins — ,Miedzy krystali-
czne korozyjne pekanie miekkich stali w roztworze

- zowych®, ,Czerwone plamy na obrabiarkach®,

wydluzenia oraz

azotanow*; - A. ‘L. Tsou, J.: Nutting, J. W. Menter —
»Sztuczne starzenie zeliwa przez hartowanie®, M. D. J.
Brisby, R. T. Eddison — ,Nadchodzenie ‘pociggow, ko=
szty przetadunkéw i skladanie surowcow®, A. Jack-
son — ,Rozwdj stosowania czynnych mieszalnikow
w stalowni Appleby — Frodingham*, M. Langen —
»Nowa walcownia gorgca tasmy do 24 ,szerokosci
G. R. Wilson — ,Napedy elektryczne walcarek do cig~
glego gorgcego walcowania*.

JOURNAL OF THE IRON AND STEEL INSTITUTE,
zeszyt 11/52 zawiera m. in. nastepujgce artykuly: S.
A. Burke, G. A. Sparham — ,Zastosowanie samoczyn-
nej regulacji do zasilania weglem generatoréw gazo-
wych w stalowniach“, A. W. Leadbeater, R. B. Ja-

mieson — ,Ostatnie osiggniecia w doprowadzaniu
pragdu do woézkéw na wlewki*, J. E. Hilliard, W. S.
Owen — ,,Cieplne i mikroskopowe badania ukladu ze-

lazo-wegiel-krzem*, R. B. Sims, D. F. Arthur — ,,Za~
lezne od szybkosci zmienne przy walcowaniu taSmy na
zimno*, E. Ll. Evans, H. A. Sloman — ,Badania nad
odlewaniem Zzelaza. Odtlenianie krzemem*, A. H. Co-
threll, G. M. Leak — ,,Wplyw sztucznego starzenia na
mechaniczne utwardzanie zelaza“, T. Ko, S. A. Cot-
trell — ,Powstawanie bainitu“, D. F. Marshall —
,»Kilka czynnikow wplywajacych na prace i wydaj-
no$¢ piecoOw martenowskich®, A. Clift, 'C. Knight —
,,Odzysk1Wame ciepta w pxecach przemystowych*.

JOURNAL OF THE IRON AND STEEL INSTITUTE,
zeszyt 12/52 przynosi m. in. nastepujgce artykuly:
N. H. Polakowski — ,,Wplyw naprezen wewnetrznych
na odksztalcanie plastyczne i mechaniczne utwardza-
nie stali weglowej“, H. T. Shirley, J. E. Truman —

v, Wplyw zawartoSci wegla na kwasoodpornosé stali

18 Cr, 8—14 Ni, stabilizowanych tytanem i niobem¢,
R. E. Lismer, F. B, Pickering — ,,Mikroskopowe bada-

.nie probek zelaza zawierajacego <witrgcenia tlenkow

aluminium“, D. A. Spratt, J. A. Kitchener — ,Stopy
zelazo-wegiel-siarka“, D. Manterfield, J. D, Cresswell,
H. Harne — ,Szybko zanurzane termopary do cieklej
stali“, W. P. Rees, B. E. Hapkins — , Miedzykrystalicz-
na krucho$¢ w stopach zelazo-tlen“, E. G. Knowles.
R. C. Jewell — ,Biezace cechowanie termopar z dro-
gich metali w punkcie topliwosci palladu“, — ,,Absorp-
cjometryczne oznaczanie wolframu w stali“, R. B.
Sims — ,,Zachowanie sie w pracy kolnierzowych, sma-
rowanych hydrodynamicznie, lozysk walcow*, R. Ste-
wartson — ,,Walcowanie precyzyjne pretéw okraglych
w Stanach Zjednotzonych*‘.

GIESSEREI w zeszycie 22/52 znajdujemy m. in. na-
stepujgce artykuly: ,,43 Zjazd Stowarzyszenia Niemiec—
kich Odlewnikéw*,  A. Roth — ,Zjawiska przy ogrze-
waniu form na odlewy staliwne“, dzial ,Przeglad

‘Pism Technicznych* obejmuJe artykuly: ,,Walce zeliw-

ne dla produkcji hutniczej“, ,Mechaniczne zasilanie
zeliwiakow*, ,Reakcja mledzy parg wodng i stopami
Al—Mg*, , Odlewanie wiencéw §limakowych z brazu
do form metalowych®, ,Formowanie metodg Cronin-
ga“, ,Nowe urzadzenie do nadmuchiwania rdzeni“—
d21a1 »Z praktyki odlewniczej“: ,,Braki, przyczyny ich
powstawama, zapobieganie®, ,,Bebny ocierne*; — dziat:
,»Pytania i Odpowiedzi*: ,,Wady odlewéw z metah nie—
zelaznych odlewanych odsrodkowo®, ,Zeliwiak — wa-
runki prowadzenia®, ,,Odlewanie odsrodkowe tulei brag-
»Ziom:
tygli grafitowych® oraz dzialy: ,Przeglad Gospodarczy.
i Patentowy*, ,,Kronika“. i

GIESSEREI zeszyt 23/52 zawiera m. in. nastepujace’
artykuly: ,,P. A. Heller, K. Daeres — ,Statystyczna'
ocena jakosci pierscieni tlokowych na podstawie ich.
struktury*, F. Roll — ,Mierzenie iloSci gazow w rdze-
niach¥, E. Scharffenberg — ,,Odlewanie walcow w Ju-
gostawii®, dzial ,,Przeglad- Pism Technicznych* — ,,0d-
siarczanie zeliwa“, ,Zeliwa sferoidalne“, Wplyw wo-
doru na grafityzacje, ,,Odlewanie dynamiczne®, ,Im-
pregnowanie odlewow zeliwnych pod préznig, ,,Oliwin
jako material formierski*, ,Ulatwione metody pracy
w odlewniach angielskich®, ,,Stop Be-Cu na formy
ci$nieniowe®, , Préba klasyfikacji wad odlewniczych*
oraz dzialty: ,,Z praktyki odlewniczej*, ,Pytania i od-
powiedzi“, ,,Przeglad Gospodarczy i Patentowy“, ,No- -
we Ksigzki*, ,,Kronika“.

I



GIESSEREI, zeszyt 24/52 obejmuje m. in. nastepu-
-jgee artyktty: F. Richter — ,,Wad"y ‘odlewnicze przed-
miotéw z cynku odlewanych ‘pod ci$nieniem, ich przv-
czyny i $rodki zapobiegania®“, W. Gesell — ,Do$wiad-
czenia z uzyciem piaskow kwarcowych i stalowych do
oczyszczania odlewéw*, F. M. Feldhaus — ,,0d formie-
rza do rzezbiarza“, w dziale ,Przeglad Pism Technicz-
nych“ — ,,Ocena jako$ci tarczy Sciernej“, ,,Ulepszone
cieplnie zeliwo  doskonalym materialem na tuleje cy-
lindrowe dla silnikow Diessl‘a®, , Prowadzenie zeli-
wiaka o zasadowym wylozeniu®, , Przewodzenie ciepla
przy odlewaniu odérodkowym*; w dziale ,,Z° praktyki
odlewniczej“ — ,,Masa syntetyczna do odlewania sta-
liwa stopowego*; w dziale ,Pytania i odpowiedzi* —
.Masa przymodelowa dla zeliwa“, ,,Reperacja odlewow

Not

Oddziat Wojewodzki NOT w wykonaniu uchwat
VII Plenum Komitetu Centralnego PZPR oraz uchwatl
II Kongresu Inzynieréw i, Technikéw, wlgczajac sie
jak najbardziej aktywnie w prace z zalogami robotni-
czymi, celem pogitebicnia wiedzy fachowej swoich
czlonkéw, zreorganizowal stan i dzialalnos$é, istniejgcej
przy Oddz. Wojew. NOT Biblioteki Technicznej. Ty-
sigce nowych ksigzek i czasopism technicznych radzie-
ckich, jak rowniez ksigzki techniczne polskie i inne,
maJa da¢ cztonkom NOT mozno$é szerszego przygoto-
wania su: do aktywnego wlaczenia sie w prace, dla
wykonania wielkich zadan planu sze$cioletniego. Dla-

tego tez, Biblioteka Wojew. Oddz. NOT, ktéra do tej .

metoda natryskowa“, oraz dziaty: ,,PrOJekty norm,
,Przeglad Gospodarczy i Patentowy*, , Kronika“ :

GIESSEREI w zeszycie 25/52 znajdujemy m. in. na-
stepujace artykuly: H, Pieper — ,Szkolenie narybku
w odlewni“, C. Englisch — ,,Zeliwo na pierscienie tlo-
kowe lane 1ndyw1dua1n1e“, w dziale ,,Przeglad Pism
Technicznych“: — ,Nomogram do okres$lania skiadu, .
struktury i wtasnoSci zeliwa“, ,,Maszyny do odlewania’
pod ciSnieniem®, ,Stosowanie nadlewéw z 1zolacja
cieplng przy odlewanlu stopéw miedzi w masie for-
mierskiej“, ,,Masy formierskie w odlewni metali nie-
zelaznych® oraz dzialy: ,Z praktyki odlewniczej*.
»Pytania i odpowiedzi®, ,Przeglad Gospodarczy i Pa-
tentowy*, ,,Nowe ksigzki“, ,Kronika“.

atka

pory byla czynna zaledwie trzy razy w tygodniu, zo-
stala udostepniona dla wszystkich czlonkéw NOT
i pracownikéw przemystéw- codziennie od godz. 10—20

© i Oddz. Wojewoddzki NOT Katowice, tg drogg apeluje
do $wiata technicznego naszego wojewddztwa, apy
w jak najszerszym zakresie korzystali z bogatej Bi-
blioteki Technicznej NOT w wyzej wspomnianym’
czasie.

Przy Bibliotece NOT znajduje sie czytelnia, a fa-
chowe sity biblioteczne udzielajg wszechstronnej infor-
macji, odno$nie hteratury technicznej branzowej. N

Biblioteka NOT miesci sie¢ w Katowicach, przy ulicy
Stawowej 19, T p.

sw1econe wymienionym zagadnieniom.

~dzinie w naszym przemysle

Do czytelnikow

W zwiazku z akcja rozpoczeta przez Departament Techniki PKPG w kierunku prze-
'famania trudnosci i usuniecia niedociggnieé w gospodarce konserwacyjno-remontowej,
czasopismo nasze bedzie poczawszy od na]bhzszych zeszytow zamieszczaé artykuly po-

Wobec tego zwracamy sie do Czytelnikéw naszego pisma o nadsylanie artykuléw,
notatek i sprawozdan o tematyce zwiazanej z gospodarka konserwacyjno-remontows jak
np. wymiana do$wiadczen w zakresie przeprcwadzanych- remontow i konserwacji zaréwno
ze strony technicznej jak i organizacyjnej, organizacja stuzby ruchu, konserwacji sprzetu
i urzadzen, wspéizawodnictwo o przediuzenie okresu miedzyremontowego, remonty za-
stepcze, dzialalno$¢ wydzialéw i baz remontowych, urzadzenia i przyrzady remontowe,
normalizacja w remontach, wlasciwy dobér smaréw i norm smarowniczych itp.

Publikowanie jak najwiekszej ilosei gloséw z terenu, omawiajacych konkretne za-
gadnienia konserwacji i remontéw urzadzen na zakladach produkcyjnych przyczyni sie
niewatpliwie do szybkiego usuniecia trudnosci i n1edoc1agn1ec wystepujacych w tej dzie-

Redakcja.
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INFORMACIJA

w sprawie rozpowszechniania w 1953 roku ,Prac Instytutéw Naukowo-Badawczych” wy-

dawanych przez Pahstwowe

Podobnie jak w 1952 roku, ,Prace Instytutéw Nau-
kowo-Badawczych* beda rozprowadzane w 1953 roku
systemem abonamentowym.

Zaklady pracy, instytucje i osoby prywatne, ktoére
pragng zapewnié sobie otrzymywanie kolejnych ze-
szytéw ,,Prac, INB“ w 1953 roku, muszg przestaé za-
moéwienie na ich dostawe pod adresem:

Ksiegarnia Techniczna ,Domu Ksiqzki*
Warszawa, ul. Bracka 20.

Zaméwienia nalezy skladaé¢ na formularzach, ktére
na zadanie sg dostarczane bezplatnie przez te ksiegar-
ni¢ oraz przez wszystkie instytuty publikujgce swoje
sprace‘.

W przypadku braku formularzy nalezy zlozyé za-
moéwienie pisemne podajac:

1. dokladny adres zamawiajgcego,

2. pelng nazwe instytutéw, ktérych ,Prace’ majg

byé dostarczane,

3. serie ,Prac* (w przypadkach gdy s3 wydawane

w seriach),

4, ilo$¢ egzemplarzy zamawianych ,,Prac* — oddziel-

nie dla kazdego instytutu.

Przeslane zamoéwienie zobowigzuje do odbioru i opta-
cania wszystkich zeszytéw (albo -tylko zeszytéw za-
mowionej serii), wychodzgcych w ramach planu wy-
dawniczego danego instytutu na 1953 rok.

Na podstawie zamoéwien ksiegarnia ,Domu Ksigzki*
bedzie wysylaé zamawiajagcemu kolejne zeszyty ,,Prac
INB* z 1953 roku. .

Przesylka nastagpi w miare ukazywania sie poszcze-
goélnych zeszytéw za =zaliczeniem pocztowym 2z doli-
czeniem kosztéw przesylki.

Ksiegarnia bedzie dostarczaé — réwniez na zamé-
wienie — poszczegblne zeszyty ,Prac INB“ z 1951

i 1952 roku w przypadku posiadania ich na skladzie.

W 1953 roku bedg w obrocie ksiegarskim ,Prace*
nastepujacych instytutéw: ‘
1. Gléwnego Instytutu Goérnictwa w seriach:
A. Gérnictwo (obejmujgc: goérnictwo wlasciwe,
mechaniczng przerébke wegla, petrografig, geolo-
gie wegla itp.).
B. Koksownictwo i badania wegla (obejmujac:
koksownictwo, wytlenianie, chemiczng przeréb-
ke wegla i weglopochodnych, badania analitycz-
ne itp.).
2. Instytutu Ekonomiki i Organizacji Przemystu
(dawniej Gidwnego Instytutu Pracy) w seriach:
0. Zagadnienia ekonomiki i organizacji pracy —
ogdlno przemystowe

Dom Ksigzki.

Wydawnictwa Techniczne

01. Zagadnienie ekonomiki i organizacji pracy -
w przemyé$le ciezkim,
-02. Zagadnienia ekonomiki i organizacji pracy —
w przemySle lekkim,
03. Zagadnienia ekonomiki i organizacji pracy —
w rolnictwie oraz w przedsigbiorstwach prze-
) myslu rolnego i spozywczego')
3. Instytutu Naftowego w seriach:
A. Kopalnictwo,
B. Rafinerie.
4. Instytutu Techniki Budowlanej w seriach:
1. Materialy Budowlane,
1I. Konstrukcje Budowlane,
II1. Drogi i Mosty.
5. Instytutu Urbanistyki i Architektury w seriach:
1. Architektoniczna,

2. Urbanistyczna,
3. Tereny zieleni i uktady wielkoprzestrzenne.

. Centralnego Instytutu Ochrony Pracy,

. Instytutu Budownictwa Mieszkaniowego,

. Instytutu Celulozowo-Papierniczego,

. Instytutéw podleglych Ministerstwu Przemystu

Chemicznego,

10. Instytutu Elektrotechniki,

11. Instytutéw Mechaniki (gczne wydawnictwo
Instytutéw: Metaloznawstwa i Aparatury Nau-
kowej, Obrabiarek i Obrébki Skrawaniem,
Obrébki Plastycznej),

12. Instytutu Mechanizacji Goérnictwa,

13. Instytutu Metalurgii,

14. Instytutu Odlewnictwa,

15. {nstytutu Organizacji i Mechanizacji Budownic.
twa,

16. Instytutu Przemystu Rolnego i Spozyweczego,

17. Instytutu Widékiennictwa, :

18. Przemystowego Instytutu Telekomunikacji.

Ponadto mozna skladaé zaméwienia na ,,Prace ni-

zej podanych instytutéw; wydawanie drukiem ,Prac
tych Instytutéw jest uzaleznione od dostatecznej iloSci
zaméwien:

1. Instytutu Jedwabiu Naturalnego,

2. Instytutu Przemystu Wiékien ELykowych,

3. Instytutu Techniki Ciex?lnej,

4. Instytutu Technologii Krzemianéw,

5. Instytutu Wzornictwa Przemystowego,

6. Laboratorium XKolorystycznego.

=B --NES I - )

1) Pozgdane jest, aby abonenci poszczegdlnych serii

»01%, ,,0,2“ lub ,,03* zamawiali réwniez serie ,,0“.
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Cena 'zenytn zi. 6.—

PANSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNE

polecaja ksigiki z dziedziny odlewnictwa

BARBASZIN N. N.,, CZUNAJEW M. W.: Formier-
stwo, ttum. z ros. M. Godlewski 1952, str. 145, zt 5.50,

DUBICKI G. M. i IZRAILEWICZ L. A.: Oblicza-
nie ukitadéw wlewowych form odlewniczych za pomo-
ca monogramoéw, tlum. z ros. K. Hess, 1952, str. 33,
zt 5.—,

GIERDZIEJEWSKI K.: Kurs odlewnictwa. Mate-
rialy formierskie i ich przerébka w odlewniach, wyd
II, 1950, str. 306, z1 28.—,

KAMINSKI Z.: Suszeme form i rdzeni w odlew-
niach, 1952, str. 160, z1 10.—,

RADWAN M.: Zarys radiografii przemystowej, 1950,
str. 148, zi 33—

RUSSJAN S.: Normowanie techniczne w odlew-
niach, ttum. z ros. M. Skarbinski, 1952, str. 168, zt 30.—,

STAUB FR., PACHOWSKI M.: Odlewnictwo zeliwa,
1952, str. 227, zt 15.—,

WERTZ Z.: Badanie piask6w 1 mas formierskich,
1952, str. 71, zt 6.50,

WITKOWSKI T.: Staliwo, 1952, str. 71, zt 12—

KSIAZKI Z DZIEDZINY HUTNICTWA I DZIEDZIN POKREWNYCH WYDANE W 1952 R.

AGROSKIN A. A, CZYZEWSKI N. P.: Koksowni-
ctwo, ttum. z ros. B. Kolomyjski, 1952, str. 392, zt 48.—,

AKIMOW G. W.: Podstawy nauki o korozji i ochro-
nie metali, ttum. z ros. M. Orman, 1952, str. 359, z156.—

ANDREJEW L., SOBCZYK Z.: Obsluga urzgdzen
pomocniczych w walcowniach, 1951, str. 60, z1 6.—,

BALICKI S. Lozyskowe stopy bezcynowe, 1952,
str. 67, zt. 8.—,

BOBEK K., METZGER W., SCHMIDT F.: Lekkie
konstrukcje stalowe w budowie maszyn, tlum. z niem.
E. Sledziewski, 1952, str. 112, zl 9.—,

BURYLEW N.: Metody po$piesznych topéw marte-
nowskich, ttum. z ros. K. Radzwicki, 1950, str. 28,
2zt 2.25, ’

BRODZIAK T.: Techniczne normowanie pracy dla
warsztatéw mechanicznych w przyktadach, 1952, str.
127, zt 13—,

GAERLAJ J, GOREWICZ D.: Walcowanie blach na
zimno, tlum. z ros. W. Nowakowski i A. Sledziewski,
1952, str. 167, z1 16.—,

HEILIGENSTAEDT W.: Obliczenia cieplne piecéow
przemystowych, tlum. z niem. K. Juzon i J. Fabian,
1952, str. 328, z! 35.50 (w oprawie),

HOLTMAN W.: Otrzymywanie cynku metodg de-
stylacji, ttum. z niem. Z. Syryczynski, 1950, str. 140,
zt 15.—,

IWANCOW G. P.: Nagrzewanie metalu (teoria i me-
tody obliczen), ttum. z ros. K. Pilinski, 1952, str. 176
z! 18—,

KALATA CZ.: Zeliwo, 1952, str. 152, z! 13.—,

KOSTYLEW M. A.: Zarys teorii procesu wielko-
piecowego, ttum. z ros. L. Zawadzki, 1952, str. 348,
zt 57—,

KUCZEWSKI W.: Metalurgia zelaza, tom -1 —
Cze$é ogodlna, 1951, str. 184, zt 30.—, tom II — Proces
wielkopiecowy, 1952, str. 239, zt 38.—, tom III —
Procesy stalowniane, 1952, str. 215, z1. 33.—,

MANDYBUR K., OGERMAN J.: Elektrolityczne pole-
rowanie szlif6w metalograficznych, 1952, str. 74,
z 9.—,

MARKUSZEWICZ M., HAAS J.: Wady hutniczych
wyrobow stalowych, 1952 str. 223, z! 80.— (w oprawie),

PAWLOW M. A. Obliczanie namiaréw - wielko-
piecowych, tlum. z ros. K. Klukowski, 1952, str. 260,
zt 36—,

PRZEGALINSKI ST.: Katalog stali konstrukcyj-
nych, 1951, str. 131, zi 16.50,

ROSENBERG S..' Technologia
trwatych, 1951, str. 136, zi 21.—,

SCHNEIDER M.: Ciagnienie stali, 1951, str. 224,
zt 35.—,

SMIRIAGIN A., SZPAGIN A.: Stopy cynowe i ich
stopy zamienne, tlum. z ros. B. 'Dobrzynski, 1951,
str. 96, z1 10.—,

SWIECICKI T.: Cynkowanie zelaza w cieklym cyn-
ku, 1952, str. 127, zt 20.—,

WIELICHOW P.: Montaz konstrukcji stalowych,
tlum. z ros. W. Sochacki, 1952, str. 235, zl 18.50,

WITKOWSKI T.: Staliwo, 1952, str. 71, zt 12.—,

WOLEOSZYN S.: Wykaz materialéw stosowanvch do
wyrobu urzadzen odpornych na korozje, 1952, str. 142,
zt 14—,

WUSATOWSKI Z.: Podstawy procesu walcowania,
1952, str.; 259, zt 25.50 (w oprawie),

ZAPALOWICZ W.: Liny stalowe suwnic hutni-
czych, 1952, str. 56, zt 3.50,

ZAROSZCZYNSKI M.: Walcowanie stali, tium,
z ros. B. Marzecki, 1952, str. 390, z1 82.~—,

materialéw ognio-

BIBLIOTEKA PLANU SZESCIOLETNIEGO

BOREJDO I.: Hutnictwo w Planie 6-lenim, 1952,
str. 75, zt 6.—,

BRYJAK E., ZACHARZEWSKI B.: Metalurgia
proszk6w w Planie 6-letnim, 1951, str. 108, zi 8.—,

GEHORSAM L.: Komunikacja kolejowa w Planie
6-letnim, 1952, str. 72, zt 8.—,

GOLANSKI H.: Wyzsze szkolnictwo
w Planie 6-letnim, 1952, str. 107, zt 12.—,

JAROSZYNSKI M.: Gospodarka komunalna w Pla-
nie 6-letnim, 1951, str. 78, zt 6.—,

KNYSZ J.: Przemyst elektrotechniczny silnopra-
dowy w Planie 6-letnim, 1951, str. 87, zt 13.50,

LUTOSELAWSKI J.: Odlewnictwo w Planie 6-let-
nim, 1952, str. 134, zt 10.—,

L ASKOW J.: Energetyka w Planie 6-letnim, 1952,
str. 145, z1 12.—,

MUSZYNSKI Z.: Wynalazczo§é pracownicza w Pla-
nie 6-letnim, 1952, str. 42, zt 3.—,

techniczne _

Niektére kierunki rozwoju techniki w Planie 6-let.
nim, praca zbiorowa pod red. I. Bursztyna, 1952, str.
194, z1 12—,

OSMYCKI A.: Lgczno§¢ w Planie 6- 1etnim 1952,
str. 75, zt 5.—,

RABSZTYN J.: Przemyst weglowy w Planie 6-let-
nim, 1951, str. 95, z1 6.50,

RIEDEL A.: Drog1 wodne w Planie 6-letnim, 1952,
str. 67, zt 6.—,

TOPOLSKI T.: Budownictwo przemyslowe w Pla-
nie 6-letnim, 1952, str. 93, zt 8.—

TYBOR I: Przemysl wléklenmczy w Planie 6-let
nim, 1952, str. 144, zt 11.—,

SZPILEWICZ A.: Koksochemia w- Planie 6- letnim
1951, str. 75, zt 10.—,

WISLICKI A. Mechanizac;‘a budownictwa w Pla-
nie 6-letnim, 1952, str. 150, z} 13.—,

WOJNAR J.: Przemyst naftowy w Planie 6-let-
nim, 1951, str. 67, zt 4.50. .

Wszystkie wydawnictwa PWT sa do nabycia w ksiegarniach technicznych DOMU KblAiKl
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