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Bentonitowe masy formierskie w Czechostowacji

Wplyw bentonitowych mas formierskich na
wydajno§é odlewni; ich wady i zalety. Surow-
ce i ich badanie. Przygotowanie i kontrola ma-
sy. Masy bentonitowe dla odlewéw staliwnych
i zeliwnych. Wady odlewéw, zwlaszcza strupy
oraz ich usuwanie.

Wstep

Czechoslowacja jest krajem, ktéry posiada
dobre naturalne piaski formierskie. Zdawato-

by sie zatem, ze ten fakt wplynie hamujaco na

rozwd]j zastosowania syntetycznych mas bento-
nitowych. W rzeczywistosci jednak syntetycz-
ne masy formierskie uzyskaly catkowita prze-
wage w odlewniach staliwa i kolejno wprowa-
dza sie je takze w odlewniach zeliwa.

Zanim wyliczymy zalety oraz wady jednych
i drugich, stwierdzi¢ musimy giéwng przyczyne
rozwoju zastosowania mas syntetycznych. Jest
nig podwyzszenie wydajnoSci odlewni, czesto
0 30—+100%, przy réwnoczesnym obnizeniu ko-
sztéw wlasnych, paliwa oraz kosztéw oczysz-
czania odlewéw [1].

Zalety i wady mas syntetycznych

Zestawienie zalet i wad syntetycznych pia-
sk6éw" formierskich na podstawie do$§wiadczen
uzyskanych w czechostowackich odlewniach
zgadza sie catkowicie z danymi z literatury.

Najwiekszg zaletg jest podwyzszenie wydaj-
noSci przez odlewanie na wilgotno, mozliwe
dzieki charakterystycznym wlasno$ciom mas
bentonitowych, a mianowicie: niskiej wilgotno-
$ci wolnej i zwigzanej, wiekszej przepuszczal-
no$ci, dostatecznej spoistosci itp. Produkcja nie
jest hamowana i ograniczana przez suszarnie,
odpada transport form i rdzeni do suszarni, ich
naprawa po wysuszeniu, wreszcie podnosi sie
wykorzystanie powierzchni odlewni o prze-
strzen potrzebng normalnie dla przekladania
form.

Dalszg zaletg jest oszczednos$é paliwa potrzeb-
nego do suszenia. Wedlug V. Kouteckiego [1]
koszty suszenia form stanowily dawniej 26%o

kosztow robocizny formierskiej i rdzeniarskiej,
a po wprowadzeniu odlewania na wilgotno ob-
nizyly sie do 5%. ‘

Odlewy odlewane na wilgotno przy uzyciu
mas bentonitowych majg znacznie lepszg po-
wierzchnie. Z tej przyczyny latwiej je oczyscié,
wobec czego wydajno$¢ oczyszczalni wzrasta
o okoto /5. Odlewy maja ladniejszy wyglad ze-
wnetrzny.

Przy zastosowaniu syntetycznych materia-
6w formierskich zyskuje sie réwniez wiele na
gospodarce surowcowej. Wydobycie i przerébke
piaskéw kwarcowych mozna calkowicie zme-
chanizowa¢, zwlaszcza przy sposobie hydrauli-
cznym, polgczonym roéwnoczesnie z transpor-
tem, przemywaniem i przesiewaniem. Suszenie
piasku kwarcowego w odlewniach nie wymaga
wcale takiej ostrozno$ci, jak przy piaskach gli-
niastych. Jako$¢ piaskéw syntetycznych mozna
latwo dostosowaé¢ do przeznaczenia, a ich wla-
snosci Sci§le utrzymaé w przepisanych grani-
cach. Wreszcie do przygotowania mas syntety-
cznych mozna uzyé piaskéw regenerowanych
z odpadéw. Kilka odlewni wyzyskuje juz tg za-
lete dodajac 20-+-40%o przemytego, regenero-
wanego piasku kwarcowego.

Wady spowodowane uzyciem mas syntetycz-
nych majg na ogél charakter przej$ciowy i mo-
zna je usungé przez wprowadzenie nowoczes-
niejszej techniki produkcji. Jedng z najwiek-
szych trudno$ci jest wysychanie form oraz
zwigzane z tym osypywanie sig. Dlatego tez
czas pomiedzy zaformowaniem i zalaniem musi
by¢ jak najkrétszy. Jesli, wobec powyzszego,
oddzial topienia wyposazymy w male piece,
z krotszym okresem spustu, wéwezas zmniejszy
sie pole zalewania, obieg skrzyn formierskich
itp. Walka przeciwko osypywaniu si¢ form za-
czyna sie juz na stanowiskach roboczych przez
ochrone piasku formierskiego. Piasek rozwozi
sie i pobiera wylacznie z blaszanych zasobni-
kéw, jeSli mozliwe zamykanych, z zesypem

109



w- dolnej czesci. Naczynia otwarte nalezy na-
krywaé¢ mokrymi ptachtami.

Niedogodnoscig piaskéw syntetycznych jest
ponoé konieczno$¢ przeprowadzania dokladniej-
szej kontroli, zwlaszcza wilgotno$ci. Nalezatoby
raczej powiedzie¢, ze wada piaskéw natural-
nych byla zbyt mata_czulo$¢ na zmiane wilgot-
nosci oraz z tym zwigzane duze jej wahania.
Dokladna kontrola i regulacja wlasnosci mate-
rialu formierskiego jest bezwzglednym postu-
latem wyzszego poziomu produkcji.

Inng niedogodnos$cig stosowania mas bentoni-
towych sg powierzchniowe wady odlewoéw,
z ktoérymi jednak musimy ‘walczyé jedynie
wowczas, jeSli nie opanujemy technologii za-
stosowania tych mas. Sg to np. strupy, wzarcia,
zaproészenia i naklucia. Bedg one jeszcze blizej
oméwione. Wady te na ogét z czasem nikng
1 mozna osiggngé znaczniejsze obnizenie pro-
centu brakéw, anizeli przy formach suszonych.

Masy bentonitowe sg na og6t drozsze, anizeli
naturalne masy formierskie. Ich cena wyréw-
nuje sie jednak przy odpowiednim rozwoju ra-
cjonalnych metod wydobycia i przerobu piasku
i bentonitu. Znacznie wazniejszy jest fakt, ze
mimo drozszych mas formierskich cena odlewu
jest nizsza, wskutek podwyzszenia wydajno$ci
oraz innych oszczednos$ci. Takze i tu masy syn-
tetyczne odpowiadajg zasadzie: wigcej, 1epiej,
taniej. Jedyna pozycja, ktora mu51 by¢ pieczo-
lowicie przestrzegana, stanowig ' koszta trans-
portu. Odlewnie muszg wybiera¢ piaski moz-
liwie z najblizszej okolicy, a nie przewozié¢ su-
rowcoéw, czestokro¢ o tych samych wtasnosciach
z odleglych miejsc jedynie dlatego, ze sg lepiej
znane. Réwniez zakladanie okregowych kopaln
piasku nie ulatwia gospodarki piaskiem.

Surowce

Piasek kwarcowy dla mas syntetycznych po-
winien mie¢ odpowiednio jednorodne ziarna,
powinien byé plukany, a wiec zawieraé¢ nie-
wielkg ilo$¢ pylu i glinki. Ziarna o powierzchni
chropowatej sg lepsze, anizeli zaokraglone, po-
niewaz zmniejszajg niebezpieczenstwo nad-
miernego ubicia formy i w ten sposéb ograni-
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Rys. 1. Krzywa ziarnistoSci prowodinskiego piasku

kwarcowego.

czajg powstawanie strupéw. Okazalo sie takze,
ze zbyt jednorodny. piasek ma wiekszg sklon-
no$¢ do tworzenia strup6éw, anizeli taki, ktory
posiada frakcje z 5-ciu sit, wedlug kompletu
GOST.
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Piasek nie powinien by¢ zbyt gruboziarnisty,
poniewaz pogarsza to zaré6wno czystosé po-
wierzchni odlewu, jako tez zwieksza niebezpie-
czenstwo powstawania strupéw. Dla odlewow
staliwnych ziarnisto§¢ powinna wynosi¢
0,2/0,3 mm, przy masach dla zeliwa lanego na

Rys. 2. Mikrofotografia ziarn 0,2/0,3 mm piasku pro-
wodinskiego, pow. 56X

wilgotno 0,1/0,2 mm, dla form na metale nieze-
lazne, suszonych lub wilgotnych, 0,2/0.3 mm
i wiecej.

Jednym z najczeSciej uzywanych plaskow
kwarcowych jest piasek prowodinski, ktorego
ziarnisto$¢ podaje wykres rys. 1. Zalgczona mi-
krofotografia (rys. 2) pokazuje ksztalt ziarn.
Stosuje si¢ go zaré6wno w odlewniach staliwa,
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Rys. 3. Krzywa ziarnisto$ci surowego piasku kwarco-
wego (gat. Krzp.)

jako tez zeliwa. W niektérych odlewniach sta-
liwa stosujg réwniez surowe piaski kwarcowe,
ktérych ziarnisto$é oraz ksztalt ziarn pokazane
sg na rys. 3 i 4.

Bentonit pochodzema czechoslowacklego Zo-
stal juz poprzedmo opisany i poréwnany z da-
wniej uzywanymi bentonitami zagranicznymi
[2 i 3]. Zastosowanie w przemysle potwierdzilo
jego wysoka jako$¢ i jedynie w wypadku, kiedy
krajowe mlyny bentonitowe nie mogg nadazyé¢,
sprowadza sie cze$¢ bentonitu wegierskiego,
ktéry, jak sie okazalo w produkeji, ustepuje
bentonitowi krajowemu.

Surowy bentonit suszy sie w suszarniach be-
bnowych oraz miele na miynach Loscha, cen-




tralnie dla wszystkich odlewni. Jedynie w ra-
zie potrzeby niektére odlewnie staraja sie przy
pomocy wiasnych miynéw sprosta¢ stale zwie-
kszajgcemu sie zapotrzebowaniu na bentonit.
Dawniej zalecane [8, 9, 10] chemiczne przygo-
towywanie bentonitu zostalo obecnie zarzucone.
Jedynie w niektorych zakladach, dla okreslone-
go rodzaju odlewéw, dodaja okolo 1--2% so-
dy do krajowego bentonitu, a mianowicie juz
przy mieszaniu masy formierskiej. Uzasadnia-

Rys. 4. Mikrofotografia ziérh 0,6/0,3 mm hiésku Krzp,
pow. 56X

ja to zmniejszeniem sklonnosci do tworzenia
strupoéw. ‘

O ile chodzi o dokladno$é¢ przemiatu bento-
nitu stosuje sie na razie te same zasady, co przy
cemencie. ;

Z poczatkiem rozwoju zastosowania mas syn-
tetycznych zrozumiale zainteresowanie budzily
metody badania. Punktem wyjéciowym byly
przewaznie préby Enslina, ktére jednak oka-
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Rys. 5. Zalezno$é pomiedzy maksymalng wytrzymato-
$cig na Sciskanie, dla probek wilgotnych przy 5% le-
piszcza, a ilo$cig pochloniete] wody w %

zaly sie zawodne, jak tego dowodzi pokazany
na rys. 5, stosunek pochionietej wody do ma-
ksymalnej wytrzymatosci na S$ciskanie prébki
wilgotnej, przy 5% badanej glinki ze znorma-
lizowanym piaskiem kwarcowym. Ten wynik,
otrzymany przez L. Petriele [4] zgadza sie
z danymi M. Ir. Stapa [5], naniesionymi réw-

niez na podany powyzej wykres. To samo do-
tyczy wszystkich préb z zawiesinami koloidal-
nymi glinek, jak to udowodnil np. Z. Wertz
[6]. Jak wida¢ z rys. 6, takze préba tiksotro-
pii nie zgadza sie z technologicznymi wlasno-
$ciami odlewniczymi glinki, czego dowi6dl L.
Petrzela [7]. Lepsze poréwnanie dajg badania
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Rys. 6. Zalezno$é pomiedzy maksymalng wytrzyma-
loscig na $ciskanie, dla probek wilgotnych przy 5%
lepiszcza, a tiksotropig spoiw glinkowych

plastyczno$ci- glinki w stanie ciastowatym z ni-
skg zawarto$cig wilgoci, jednak sam pomiar

" plastycznoéci sprawia pewne trudnosci. Rys- 7

podaje zalezno$¢ pomiedzy plynno$cig a maksy-
malng (P) i optymalng (PD) wytrzymaloscia
na Sciskanie. Wla$ciwg probg laboratoryjng jest
ustalanie wymiary jonéw, tj. wartosci- S.
Petréela [7] wyprowadzil zalezno$¢ pomiedzy
technologicznymi wlasnosciami glinki a jej

optymalna PD
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Rys. 7. Zalezno$§¢é pomiedzy plynnoS$cia a maksymalng
(P) i optymalng (PD) wytrzymaloscia na S$ciskanie
przy 5% lepiszcza

wartosciag S. Na rys. 8 podano przebieg opty-
malnej wytrzymalosci na Sciskanie. Wedlug ob-
liczen optymalna wytrzymalo$¢é na Sciskanie,
przy 5% lepiszcza, wynosi:
PD = 5,6 XS+70

Wymiana jonéw jest zgodna z tym réwna-
niem, jesli chodzi o glinki wzglednie mieszani-
ny réznych rodzajéow glinek. Jesli jednak glin-
ke zmieszamy z materialami nieplastycznymi,
sproszkowanymi, woéwczas réwnanie powyzsze

111



przestaje byé stuszne, a ‘spoistosc¢ ob.niia.. sig
szybciej, anizeli warto§¢ S zmieszanej glinki-

Najdokladniejszymi probami spoiw glinko-
wych s3 zatem badania technologiczne miesza-
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Rys. 8. Zalezno$¢ pomiedzy wartoScia S,. a wytrzyma-
loscia na $ciskanie przy 5% lepiszcza

niny badanej glinki ze znormalizowanym pias-
kiem kwarcowym, jak to wykazali Z. Wertz [6]
oraz L. Petréela [3].

Przygotowanie i badanie masy

Bentonitowe masy przymodelowe przerabia
si¢ zasadniczo w mieszarkach kolotokowych,
przewaznie typu Simpson. Jedynie w jednej
odlewni staliwa, S$redniej  wielkosci, stosuja
mieszarki typu Eirich o objetosci 400 kg. Oba
rodzaje mieszarek nadaja si¢ do przerobu mas
bentonitowych, jednak pierwsza jest prostsza
i nie wymaga tak kosztownej konserwacji, jak
druga. ) :

Calkowity przebieg przerobu masy jest na-
stepujacy:

a. Suszenie piasku kwarcowego,

w suszarkach bebnowych.

b. Studzenie wysuszonego piasku, badz lgcz-
nie z operacjg suszenia, badz to studzenie
dodatkowe w magazynie podrecznym.

c- Wlasciwe mieszanie piasku z bentonitem.
Najpierw miesza sie suchy piasek z bento-
nitem okolo 1 min., nastepnie dodaje sie
cze$¢ piasku mokrego wzglednie wode.
Mieszarki majg oslony przeciwpylowe.
Bentonit lub tez inne dodatki w stanie
sproszkowanym zasypuje sie¢ mechanicz-
nie ze zbiornikéw nad mieszarka. Po na-
wilzeniu, mase miesza sie 712 min.

d. Wymieszang mase przekazuje sie przez
spulchniarke do zbiornikéw stuzacych do
rozwozenia w odlewni. Przydatnymi oka-
zaly sie zbiorniki z wymiennymi uchwyta-

" mi, stosowane réwniez przy podho$nikach
elektrycznych. Naczynia te powinny mie¢
racze] male rozmiary (pojemnos$é okolo
300 kg), aby piasek zbyt dlugo nie wysy-
chat. Spulchniong mase nasypujemy na
model bez przesiewania. Masy przymode-
lowej zasadniczo nie transportuje sie na
stanowiska robocze przenos$nikami, ani tez
nie uzywa sie do jej przechowywania
zbiornik6w nad formierkami, aby uniknaé
wysychania.

najlepiej
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"~ ktadnie okre$lone.

Mase wypelniajgcg przerabia sie réwniez na
mieszarkach typu Simpson tam za$, gdzie do-
tad s3 w ruchu mieszarki §limakowe, wymienia
si¢ je stopniowo na kolotokowe. Piasek wybity
z form transportuje si¢ przy pomocy przeno$ni-
kéw gumowych do oddzielacza magnetycznego,
wyciggu kubelkowego oraz przez sito wielo-
boczne do zbiornikéw nad mieszarkami. Prze-
no$niki gumowe okazaly sie przydatne i nie
stwierdzono ich przepalania przez gorgcy pia-
sek. Piasek miesza si¢ 3 minuty po czym wy-
ciggiem kubelkowym przechodzi do spulchniar-
ki, stad za$ przeno$nikiem gumowym do zbior-
nika nad stanowiskiem roboczym.

Jedynie w odlewniach zeliwa uzywa sie do
formowania mas jednolitych. Swiezego piasku
dodaje sie jedynie okolo 10% Préby stosowa-
nia masy uzywanej do mas przymodelowych
w odlewniach staliwa skonczyly sie niepowo-
dzeniem, gléwnie z powodu pogorszenia sie wy-
gladu zewnetrznego odlewoéw.

Ze stacja przerobu mas wspblpracuje $cisle
oddzial kontrolf piaskow formierskich, ktéry
bada:

a. Surowce:

Piaski kwarcowe — Ziarnisto$¢ oraz za-
wartos¢ lepiszeza gliniastego. Wilgotnosé
w stanie dostarczonym.

Bentonit — Przemial oraz zawarto$é¢ py-
tu (0,06--0,02mm) po odszlamowaniu, kt6-
ra jest tym wigksza, im bardziej bentonit
Jest zanieczyszczony rozmielonymi skala-
mi. Wymiana jonéw. Badania technolo--
giczne po przerobie z piaskiem.

b. Przerobione masy:
Masy przymodelowe i wypelniajagce —

Wilgotnosé, wytrzymalo§é na $ciskanie,
przepuszczalnosé. Dodatkowa, okresowa
kontrola zawartosci bentonitu przez szla-
mowanie.

c. Dodatkowa kontrola na stanowisku robo-
czym, dotyczaca przede wszystkim wtasci-
wej wilgotnosci.

W niektérych zakladach dzial kontroli nie
dopuszcza do ruchu masy, ktéra nie odpowia-
da Scisle wymaganiom. Wlasnoéci masy sg do-
Np. wilgotnos¢é waha sie
w granicach = 0,2%.

Masy dla odlewéw staliwnych

Jak juz powiedziano, - masa przymodelowa
sktada sie z czystego piasku kwarcowego i ben-
tonitu, bez dodatkéw i bez starego piasku. Ben-
tonitu dodaje sie tyle, aby wytrzymatosé na sci-
skanie wynosita przy formowaniu maszynowym
okolo 800 G/cm?, przy formowaniu recznym
1000 G/ecm2. Przy ustalaniu wilgotnosci miaro-
dajng jest ta zawarto§é wilgoci, przy ktérej
osigga sie maksymalng przepuszczalnosé. Pod-
wyzsza sie jg jedynie o wielko$¢ strat na wysy-
chanie. Wilgotnosé mas przymodelowych waha
sie najczesciej od 3,2--3,8%. Dodatek bento- -
nitu wynosi 7--9%o.



Przy formowaniu nalezy formy bardzo twar-
do - ubija¢. Twardo$¢ nalezy w ruchu stale kon-
trolowa¢, przy czym powinna ona wynosi¢ 80 do
90 jednostek mierzonych twardosciomierzem
+GF+. Zrbdlem niepowodzeh przy przecho-
dzeniu z piaské6w naturalnych na syntetyczne
jest niedostateczne ubicie formy. Przez dobre
ubicie formy zapobiega sie osypywaniu, a przez
to takim wadom jak wzarcia, strupy itp.

Z mas bentonitowych wykonuje si¢ réwniez
rdzenie przy odlewaniu na wilgotno. Masa rdze-
niowa powinna zawieraé wowczas 1-+-2% de-
kstryny. Czesto stosuje sie masy o zawartoSci
4% bentonitu i 2% dekstryny, z ktorych wy-
konane rdzenie suszy sie krotko przy 120 do
150¢C. i

Formy po wykonaniu zwykle sklada sie na-
tychmiast i jak najszybciej zalewa. JeSli to
ezasem nie jest mozliwe, woéwczas zapobiega
sie osypywaniu form przez pokrycie ich cienkg
warstwg roztworu tugu posulfitowego. Formy
mozna zostawi¢ na powietrzu otwarte dla wy-
schniecia, mozna je réwniez zlozy¢. W czasie
gorgcego lata korzystne okazalo sie réwniez
delikatne spryskiwanie wilgotnych rdzeni
i form czystg woda. .

Bardzo wazne jest wlasciwe opracowanie ra-
cjonalnych ukladéw wlewowych. Predkos$é za-
lewania powinna by¢ wieksza, anizeli przy for-
mach suszonych, poniewaz w ten sposbb zapo-
biega -sie powstawaniu strupéw. Uklad wlewo-
wy musi by¢ opracowany przed jego wykona-
niem w formie. Jako$é odlewu zalezy jedynie
od tego, jak zostal wykonany wlew. Przy wiel-

kich formach wlewy wykonuje sie z rur wzgled-

nie ksztaltek szamotowych.
Kwestia formowania na wilgotno duzych od-

lewéw w masach bentonitowych nastrecza wie-

le watpliwosci i zapytan. Nie mozna tu daé je-
dnoznacznej odpowiedzi, poniewaz zalezy to od
rodzaju odlewu. W praktyce formuje sie na
przyklad kola lokomotywy na wilgotno. Nie-
rzadko odlewa sie na wilgotno z powodzeniem
czesci o ciezarze do 3 t. Czesto jednak odlewy
o ciezarze 100 kg musimy formowaé na sucho,
jesli maja ksztalty sprzyjajgce powstawaniu
strupéw, np. jezeli forma ma powierzchnie, kt6-
re przez caly czas zalewania sg narazone na
promieniowanie wplywajgcego metalu.

Przy formowaniu w syntetycznych masach
formierskich duze trudnosci sprawiajg tzw. na-
klucia. Nie nalezy sadzi¢, ze wade powyzsza
powoduje jedynie wilgotna forma. W prakty-
ce autora korzystnym okazalo sie, w walce
przeciw nakluciom, wspétdzialanie oddzialu to-
pienia i formierni. Niezaleznie od kontroli wil-
goci we wsadzie i materiatach wsadowych, ba-
da sie rowniez stopien wysuszenia kadzi, zwtla-
szcza w miejscach napraw, oraz kontroluje spe-
cjalnie dokladnie wilgotno$¢é masy. Powstawa-
niu naklué zapobiega najenergiczniej domiesz-
ka aluminium w ilo$ci okoto 0,1%/0, dodana do
stali tuz przed zalewaniem, wzglednie nawet
w czasie zalewania. -Oddzial topienia uzgadnia
z dz1a1em kontroli odlew6éw, aby ten ostatni

natychmiast zglaszal pojawienie sie naklué
w odlewach, po czym oddzial topienia podwyz-
sza zawarto$¢ aluminium, ktére w innych wy-
padkach jest n1epotrzebne, wzglednie nawet
szkodliwe.

Jest rzecza ciekawg, ze niezaleznie od mas
bentomtowych wilgotnych zaczynajg sie réw-
niez rozpowszechniaé¢ masy syntetyczne do od-
lewania na sucho, skladajgce sie z piasku kwar-
cowego oraz 15--20% plastycznej glinki ka-
olinowej o ogmoodpornosc1 zwyktej 34 wedlug
skali Segera. Formy i rdzenie powleka sie za-
wiesing maczki kwarcowej z dodatkiem 2%
bentonitu i 3% tugu posulfitowego oraz suszy
w temperaturze 250--300°C. Powyzsze masy
coraz skuteczniej konkurujg z szamotowymi
masami formierskimi.

Masy dla odlewow zeliwnych

Jak juz powiedziano, zastosowanie mas syn-
tetycznych w odlewniach zeliwa nie jest tak
szerokie, jak w odlewniach staliwa. Mimo to
niektére odlewnie stosuja wylacznie powyzsze
masy. Na przyklad w jednym zakladzie prawie
wszystkie odlewy o cigzarze do 1 t, nierzadko
2--3 t, odlewa sie do mas bentonitowych. Inna
odlewnia w calym zakresie swej produkcji jest
nastawiona na powyzszy material formieski.

Produkcja jest tu nieco inna, anizeli w odle-
wniach staliwa, przy czym mozna rozrézni¢ na-
stepujace rodzaje mas formierskich:

a. Masy jednolite dla przedmiotéw odlewa-

nych na wilgotno. '

b. Masy dla $rednich i wiekszych przedmlo-
tow odlewanych w formach pow1erzchmo— ‘
wo podsuszonych.

c. Masy syntetyczne dla przedmiotéw odle-
wanych w formach suszonych.

Jednolita masa dla odlewania na w11g0tno za-
wiera 90-+-95% starego piasku, reszte za$ swie-
zego piasku syntetycznego, skladajgcego sie
z piasku kwarcowego o ziarnistosci 0,1/0,2 mm,
5--8%0 bentonitu oraz 7% pytu weglowego Ca-
ly piasek dokladnie miesza si¢ w mieszarce ko-
lotokowej. Model posypuje sie grafitem tus-
kowatym (tzw. srebrzystym) lub bardzo drob-.
no zmielonym pylem koksowym. W szczegol-
nych wypadkach, przy duzych odlewach, wy-
kancza sie powierzchnie gotowej formy przez
posypywanie grafitem oraz wygladzanie. {

Przy formach suszonych powierzchniowo sto-
que sie mase o identycznym skladzie Jak powy-
zej z tym, ze ziarnisto$§¢ piasku Wynos1 0,2/0,3
mm. Po wykonaniu forme powleka sie 1ub na-
tryskuje czernidtem grafitowym z dodatkiem
2%/0 bentonitu i 3% lugu sulfitowego. W ostat-
nich czasach 30--80%0 grafitu zastepuje sig z do-
brym wynikiem drobno zmielonym pylem ko-
ksowym. Poczernione formy suszy sie plomie-
niem na gltebokos¢ okoto 20--30 mm. Przy wie-
kszej serii odlew6w ksztalt palnika dostosowuje
sie czesto do ksztaltu formy tak, aby plomien
przesuszy! calg powierzchnie. Do powyzszych
mas dodaje sie takze pyl! weglowy, pomewaz
zapoblega to tworzeniu sie strupow.
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Masy syntetyczne przy odlewaniu zeliwa
w formach suszonych majg taki sam skiad, jak
dla odlewow staliwnych. Formy powleka sie
czernidtem grafitowym wzglednie koksowo-
grafitowym.

Przy stosowaniu wszystkich, podanych po-
wyzej, mas syntetycznych przepisana jest wy-

soka twardo$¢ form, a mianowicie 80+85 we- .

diug +GF—+. U formierzy, przyzwyczajonych
do piaskéw naturalnych, to zgdanie wywoluje
z poczatku niemate zdziwienie, wkrotce jednak

przekonujg sie oni, ze odlewy sg lepsze, lad- -

niejsze, bez strupéw i wzaré.

Doswiadczenia zebrane w walce z wada strupéw

Dotychczas odlewnicy byli gleboko prze-
$Swiadczeni, Ze strupy sg spowodowane cis$nie-
niem gazéw i-pary pomiedzy nieprzepuszczalng
warstwg masy przymodelowej, a malo przepu-
szczalng warstwg masy wypelniajacej. Walczy-
1o sie przeciwko nim gléwnie przez odpowie-
trzanie form, niezbyt mocne ubijanie, podwyz-
szanie przepuszczalnosci masy oraz wzmacnia-
nie niebezpiecznych plaszezyzn formy szpil-
kami.

Bylo zatem dziwne, Ze najwiecej strupéw
stwierdzono w tych formach z mas syntetycz-
nych, ktére mialy o polowe mniejszg (anizeli
normalnie) wilgotnosé, 1/3 zawarto$ci glinki a
czesto dziesigciokrotnie wigkszg przepuszczal-
no$¢. Poza tym stwierdzono, ze wszystkie do-
datki, dawnie] traktowane jako szkodliwe,
zmniejszaty lub usuwaly sktonnos$¢ do pojawia-
nia sie strupéw. Chodzi tu np. o pyt weglowy,
sieczke, trociny, zwiekszong zawartos¢ glinki
wzglednie proszku z przepalonej glinki.

W rzeczywisto$ci strupy sg spowodowane
przemisng kwarcu B w ¢ w temperaturze okoto
600° C. Z literatury wiadomo, ze przyrost obje-
tosci, ktéry dla kwarcu wynosi okoto 0,8%0, byt
stwierdzony dilatometrem réwniez w masach
formierskich. Dalszg przyczyng strupow jest
skurcz piasku formierskiego przy nagrzaniu do
wysokich temperatur, gléwnie ponad 1000°C,
kiedy to lepiszcze gliniaste zaczyna sie kurczy¢
wzglednie spiekaé.

Chodzi zatem o dwie przemiany objetosciowe.
Najpierw przyrost w temperaturach okolo
600°C, tj. przed zetknieciem si¢ metalu z forma
nastepnie za$ skurcz w temperaturach ponad
1000¥ C, tj. po zetknieciu si¢ metalu z forma.
Jesli zatem cala powierzchnia formy zostanie
zalana natychmiast roztopionym metalem,
wowczas przyrost' wyréwnuje sie przebiegaja-
cym réwnoczesnie skurczem, a to tym latwiej,
ze masa formierska zawiera materialy palne,
jak np. weglel, spoiwa organiczne itp. Z tej
przyczyny strupy tworza sig najczescie] na gor-
nych powierzchniach formy, pozostajgcych
przez dluzszy czas pod dzialaniem promienio-
wania cieplnego. :

Zatem celem zmniejszenia wzglednie usunie-
cia tej ucigzliwej wady mozemy zastosowa¢ na-
stepujace Srodki zaradcze:
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Technika formowadnia i zalewania

1. Nachylenie formy podczas zalewania,
zwlaszcza przy odlewach w ksztalcie ptyt.
W ten spos6b zmniejsza sie powierzchnie
nagrzewang cieplem promieniowania oraz
skraca czas jego oddzialywania.

2. Zwiekszona predko$¢ zalewania. Zwrécit
na nig uwage P. Nicolas, ktéry odlewal
grubg ptyte zeliwng i mogt dokladnie okre-
§lié wlasciwg, minimalng predkos$¢ zale-
wania, przy ktérej strupy przestajg sie
tworzyé. Przy odlewaniu wielkich odle-
wow zeliwnych predkosé zalewania jest
ustalona i kontrolowana.

3. W czasie zalewania formy metal nie powi-
nien sie rozlewa¢ nieprawidtowo. Jesli
cze$¢ powierzchni sie odkryje moze po-
wstaé strup.

4. Zalewania nie nalezy przerywaé.

Dodatki do mas formierskich.

1. Spoiwa organiczne, np. dekstryna, tug po-
sulfitowy, spoiwa olejowe itp.

2. Wieksza zawartos¢é glinki, co réwniez wy-
réwnuje wzrost kwarcu.

3. Wypalona glinka, szamota oraz wszystkie
mineraly ziarniste, nie zawierajace wolne-
go kwarcu. Dlatego nie ma strupéw w for-
mach czysto szamotowych.

4, 1+2% drobnej maczki drzewnej usuwa
najucigzliwsze strupy.

5. Pyt weglowy wzglednie koksowy zapobie-
ga strupom przy zawartosci okolo 7%.
Grafit natomiast sprzyja tworzeniu sie
strupow.

Rodzaj piasku kwarcowego, ubijanie fo?‘m itp.

1. Ubijanie form musi. by¢ silne, poniewaz
strupy powstaja wskutek roéznicy pomie-
dzy rozciaggliwoscia formy a jej wytrzy-
maloscig.

2. Ziarna o powierzchni chropowatej ulat-
wiajg ubicie masy, a obnizajg niebezpie-
czenstwo nadmiernego ubicia.

3. Piaski o jednorodnej ziarnistosci, a zwla-
szcza piaski grube, sprzyjajag tworzeniu sie
strupow.

4. Twardos¢ formy powinna by¢ jednolita na
calej powierzchni. Piasek zbity w grudki
jest szkodliwy.

Zakonczenie

Bentonitowe masy formierskie pozwolily na
podwyzszenie o 30--100° wydajnosci odlew-
ni staliwa, gdzie sie tez w ciggu ostatnich kilku
lat rozpowszechnily. W chwili obecnej wpro-
wadza sie je rowniez w odlewniach zeliwa.

Podano ich zalety i wady. Niezaleznie od
zwiekszenia wydajnosci, zaletg jest lepsza po-
wierzchnia i latwiejsze czyszczenie odlewu,
oszczedno$¢ paliwa, lepsze wykorzystanie po-
wierzchni odlewni itp. Wady powyzszych mas,
jak np. wysychanie i osypywanie sie form, oraz
powstawanie niektérych wad odlewniczych ma-
ja raczej charakter przejsciowy.



Piasek kwarcowy powinien mieé¢ ziarna ra-
czej chropowate i niejednorodne. Bentonit po-
chodzenia czechostowackiego w stanie suro-
wym, zmielony okazal sie w przemysle
catkowicie przydatny. Dla jego oceny najlepsze
sg proby technologiczne mieszaniny z piaskiem
oraz wymiana jonow. ®

Nastepnie opisano. przer6b mas bentonito-
wych w mieszarkach kolotokowych oraz rodza-
je mas stosowanych na skale przemyslowg
w odlewniach staliwa i zeliwa. Zwrdécono uwage
na gléowne rodzaje wad odlewniczych, zwlasz-
cza strupy, oraz okreslono sposoby zapobiega-
nia.
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Szybka préba technologiczna kontroli dziatania dodatku
magnezu przy produkcji przemystowe] zeliwa sfteroidalnego

Opisano szczegdétowo zasade i sposéb przepro-
wadzenia szybkiej proby technologicznej kontroli
dziatania dodatku magnezu przy produkcji prze-
mystowej zeliwa sferoidalnego, zapewniajacej
uzyskanie pewnych i jednakowych wynikow.
Préba polega na odlewaniu preta po dodaniu
magnezu do zeliwa i ocenie dzialania dodatku
na podstawie barwy przelomu preta. Ocena jest
nieco inna przy uzyciu do produkcji stopéw ma-
gnezu wymagajacych modyfikowania zelazo-
krzemem (np. stopy magnezu z niklem, miedzia,
oraz czysty magnez lub elektron), anizeli przy
uzyciu stopéw magnezu nie wymagajjcych mo-
dyfikowania zelazokrzemem (np. stop magnezu
z zelazokrzemem). Préba pozwala nie tylko na
stwierdzenie dzialania dodatku magnezu, lecz
takze na wprowadzenie poprawki w przypadku
niedostatecznego dodatku magnezu.

Autor podkre§la podstawowe znaczenie tej
préby dla produkcji odlewéw z zeliwa sferoidal-
nego zwlaszcza przy uzyciu zeliwiaka do topie-
nia zeliwa.

Wstep

Zeliwo sferoidalne jest materialem przezna-
czonym na odpowiedzialne odlewy pracujace
w ciezkich warunkach. Stad w przypadku pro-
dukcji tego zeliwa szczegolnie duze znaczenie
ma pewnos$¢ w uzyskaniu odpowiednich wilas-
nosci wytrzymatosciowych, co sprowadza sie
do uzyskania wlasciwej dla zeliwa sferoidalne-
go struktury, zaleznej od skutecznosci wprowa-
dzonego do zeliwa magnezu.

Jak wykazaly liczne préby autora przepro-
wadzone w Instytucie Odlewnictwa w Krako-
wie jak réwniez préby przemystowe, czesto
moze si¢ zdarzy¢é, ze ustalony na podstawie
doswiadczenn dodatek magnezu (czysty lub
w postaci stopu) okazuje sie niedostateczny i za-
miast wlasciwego zeliwa sferoidalnego uzysku-

je sie zeliwo szare lub zeliwo, w ktérym grafit
jedynie cze$ciowo posiada postaé sferoidalng —
w tym przypadku uzyskuje sie niskie wlasno-
Sci wytrzymalosciowe (wytrzymalo$§¢ na roz-
cigganie 30+40 kG/mm?). Stad produkcja .od-
lewéw z zeliwa sferoidalnego narzuca koniecz-
nos¢ opracowania prostej i szybkiej préby tech-
nologicznej, pozwalajgcej na kontrole skutecz-
nosci wprowadzonego do zeliwa magnezu.
Zagraniczna literatura techniczna dotychczas
nie podaje opisu takiej préby.

W wyniku szeregu do$wiadczen w Instytucie .
Odlewnictwa w Krakowie zostala opracowana
préba, pozwalajgca nie tylko kontrolowaé sku-
tecznos¢ dzialania dodatku magnezu, lecz réw-
niez w pore wprowadzi¢ odpowiednie poprawki
do technologii, aby za kazdym razem uzyskaé
zeliwo sferoidalne o odpowiednio wysokich
wlasno$ciach wytrzymatosciowych.

Przebieg i ocena opisywanej technologicznej
proby skutecznosci dzialania dodatku magnezu
zalezy od rodzaju stopu magnezu stosowanego
do produkcji zeliwa sferoidalnego. Z tego punk-
tu widzenia stosowane w naszym przemyS§le
stopy magnezu mozna podzieli¢ na dwa rodzaje,
a mianowicie:

a. stopy wymagajgce modyfikowania zela-

zokrzemem,

b. stopy nie wymagajace modyfikowania ze-

lazokrzemem.

Do pierwszego rodzaju nalezy stosowany
w czasie pierwszych préb w naszym przemysle
stop MCN-20 (20%0 Mg, 60%0 Cu, 20°0 Ni) oraz
stosowane zagranicg stopy magnezu z niklem
(20%0 Mg, reszta nikiel), miedzig (20° Mg lub
50%0 Mg, reszta miedz), lub inne, wieloskiad-

115



nikowe stopy magnezu z niklem, miedzig i krze-
mem (o niskiej zawartosci krzemu). Do tej gru-
py zalicza sie takze elektron oraz czysty ma-
gnez.

Do drugiego rodzaju nalezg stopy magnezu
z zelazokrzemem np. stop MSF-20 o zawartosSci
15--25%0 Mg, reszta zelazokrzem (75%0 Si). Sto-
py te moga niekiedy zawiera¢ niewielki doda-
tek miedzi (do 10%o Cu) lub aluminium (do
5% Al).

Ponizej opisano przebieg proby dla obu ro-
dzaji stopé6w magnezu.

Odlewanie prébki technologicznej

Przed opisem wykonywania opisywanej pro-
by technologicznej w przypadku stosowania do
produkcji zeliwa sferoidalnego réznych stopow
magnezu podano ksztalt i wymiary proébki, nie
zalezgce od rodzaju stopu magnezu. Préba po-
lega bowiem na odlewaniu preta zaformowane-
go pionowo w  wilgotnej masie formierskiej
(rys. 1) po wprowadzeniu do zZeliwa ustalonego

¢|za /7;// ‘§%@
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Rys. 1. Ksztalt i wymiary oraz sposéb zaformowania
probki technologicznej kontroli dziatania dodatku ma-
gnezu przy produkcji zeliwa sferoidalnego.

na podstawie préb dodatku magnezu, i na oce-
nie barwy przelomu prébki. Na kazdg kadz, do
ktorej wprowadza sie magnez, nalezy zafor-
mowa¢é po 3 takie prety proébne.

Zeliwo pobiera sie z kadzi lyzkg odlewnicza
uwazajgc jednak, aby wraz z zeliwem nie do-
staly sie do lyzki kawalki nierozpuszczonego
stopu magnezu mogace prowadzi¢ do blednej
oceny wynikéw proby.

‘Bezpos$rednio po zakrzepnigciu odlanej préb-
ki (co trwa okolo 45 sek) probke wyjmuje sie
z formy i szybko studzi w wodzie. Nalezy tu
zaznaczyé, ze w przypadku zeliwa sferoidalne-
go szybkos$¢ chlodzenia nie ma wiekszego wpty-
wu na barwe przetomu, ktéra jest podobna za-
réwno w préobkach chtodzonych w wodzie jak
i stygnacych w formie. piaskowej.

Z kolei prébke lamie sie uderzeniem mlotka
recznego i przelom poddaje ogledzinom. Nalezy
zwréci¢ uwage, aby probka byla dostatecznie
wysuszona — zwilZenie przelomu przy zasto-
sowaniu do produkcji stopu MSF-20 utrudnia
bardzo wlasSciwg ocene. Zwraca sie takze uwa-
ge, aby pracownik odlewni, oceniajgcy wynik
préby technologicznej przy uzyciu do produkeji
zeliwa sferoidalnego stopu MSF-20, nie ulegt
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razgcemu dzialaniu $wiatla, wydzielajgcego sie
podczas reakeji tego stopu z zeliwem. Jes$li np.
pracownik ten podczas odlewu zwrécony jest
do kadzi w ktérej stop reaguje z zeliwem, to
wskutek chwilowego i czeSciowego porazenia
Swietlnego oczu moze nie dos¢ dokladnie oce
ni¢ barwe przetomu preta prébnego. Wiasciwe
przeprowadzenie préby technologicznej oraz
zrozumienie zasady, na jakiej ona polega, ma
zasadnicze znaczenie przy produkcji zeliwa sfe-
roidalnego.

Préba technologiczna kontroli dzialania stopu
magnezu, wymagajacego modyfikowania
- zelazokrzemem

Zeliwo-o odpowiednim skladzie chemicznym,
przetopione w zeliwiaku, odlewa sie do kadzi
o mozliwie duzej pojemnosci (ponad 500 kg)
przeprowadzajgc jednoczes$nie odsiarczanie do-
datkiem 1,0-+-1,2%0 sody i 0,25--0,30% drobno
pottuczonego karbidu. Po -ukonczeniu reakcji
odsiarczania, powodujgcej obnizenie zawarto$ci
siarki do 0,07--0,08%0 S (stopienr odsiarczenia
wynosi zwykle 40--50%) usuwa sie -zuzel
i przystepuje do dodawania stopu magnezu.
W naszym przemy$le stosowano w poczagtko-
wych probach nalezgcy do omawianej grupy
stop MCN-20 (w ilosci 2,0+2,2%/0) za$ obecnie,.
przy uzyciu dzwondéw, czysty magnez lub elek-
tron (w iloSci 0,7-+1,0°0). Po ukonczeniu reak-
cji magnezu z zeliwem odlewa sie lyzka opisany
wyzej pret probny. Po zakrzepnieciu i ostudze-

s s ey

Rys 2. Przelom preta pr(')bnego przy uzycm do produk-

cji zeliwa sferoidalnego stopu MCN-20 lub czystego

magnezu: a) bialy, §wiadczacy o dostatecznym dodatku

magnezu, b) szary, Swiadczacy o zbyt malym dodatku
magnezu.

niu pret lamie sig¢ i uzyskany przelom poddaje
ogledzinom. Catkowicie zabielony przetom (rys.
2a ) preta $wiadczy o dostateczne]j ilosci doda-
nego stopu magnezu. Jesli natomiast pret wy-
kaze przelom szary (rys. 2b), wtedy ilos¢ stopu
magnezu jest zbyt mala i nieodzowne jest do-
danie do zeliwa dalszej porcji stopu (np. przy
uzyciu stopu MCN-20 nalezy doda¢ okoto 0,3%0
stopu, za§ w przypadku magnezu lub elektro-
nu okoto 0,2%) i powtérzenie préby.
Wprowadzony do tej chwili dodatek stopu
magnezu gwarantuje uzyskanie wysokich wila-
snoéci wytrzymalosciowych, jednak dla otrzy-
mania maksymalnych wlasnosci zaleca si¢ na-



wet po uzyskaniu catkowicie zabielonego prze-
tomu preta prébnego wprowadzi¢ jeszcze pe-
wien uzupelniajgcy dodatek stopu magnezu,
(wynosi on okoto 0,2%/p dla stopu MCN-20 oraz
okolo 0,1%% dla czystego magnezu lub elektro-
nu)- Bezposrednio po tym przystepuje sie do
modyfikowania zelazokrzemem (75%0 Si) w ilo-
$ci 0,7-+1,0%0, za$ po wymieszaniu i doktadnym
usunieciu zuzla mozna przystapi¢ do odlewu.

Dla dokladniejszego zrozumienia zasady
przeprowadzenia préby podano nizej opis jed-
nego doswiadczenia przeprowadzonego w Insty-
tucie Odlewnictwa w czasie prac nad tym za-
gadnieniem. Zeliwo przy temperaturze na
rynnie spustowej 1390° C odsiarczano w kadzi
bebnowej o pojemnosci okoto 300 kg dodatkiem
1,0°% sody i 0,25%0 karbidu pobierajgc prébke
przed (préba nr 1) i po odsiarczaniu (prébka
nr 2). .

Po odsiarczaniu i usunieciu zuzla do zeliwa
dodano 0,660 stopu MCN-20 (tzn. 0,13 Mg)
i odlano opisang wyzej probke technologiczng
(prébka nr 3).

Nastepnie dodano 1,84%0 stopu MCN-20 (tzn.

0,37%0 Mg czyli razem 0,5%0 Mg) i odlano dru-

ga probke technologiczng (prébka nr 4). Z ko-
lei przeprowadzano modyfikowanie zeliwa do-
datkiem 1,0% zelazokrzemu (82%0 Si) i odlano
trzecig prébke technologiczng (prébka nr 5).-

Skilad chemiczny oraz barwe przelomu proé-
bek podano w tablicy 1.

v Tablica 1
1 Nr _ Sklad chemiczny % Barwa '
prébki| ¢ E Si | Mn ' P | s przelomu l

1 293 | 2,01 | 082 ]| 0,18 ’ 0,121 | szary'

2 299 | 1,76 | 0,66 | 0,19 | 0,084 | “szary

3 — —= — — 0,066 | szary

4 —_ — — | — 710,039 zabielony
5 2,79 | 2,56 | .0,67 | 0,19_|. 0,006 | jasny

Dla przykladu na rys. 3 podano barwe prze-
fomu préobek nr 3-+-5. Z tablicy 1 wynika, ze
przez odsiarczenie mieszankg sody i karbidu

Rys. 3. Barwa przelomu prébek nr 3--5 (nr 3 — szary,
nr 4 — zabielony, nr 5 — jasny).

~

zawarto$é siarki spadtaz0,121°/0S na0,084%0 S
(odsiarczenie 30,8%0). Dodatek 0,13%0 Mg w po-
staci stopu MCN-20 spowodowal dalsze odsiar-

czenie do 0,066% S, przy czym prébki wyka-
zaly przelom szary. Struktura hartowanych
prébek technologicznych wykazala drobny gra-
fit platkowy w osnowie martenzytycznej (patrz
nizej rys. 9 i 10).

Dopiero gdy wskutek dalszego dodatku 0,370
Mg w postaci stopu MCN-20 zawarto$é siarki
spadia do 0,039%, probka wykazala prze-
tom catkowicie zabielony, za$ struktura prébki
skladala si¢ z pojedynczych $ladéw wydzielen
grafitu sferoidalnego (rys. 4) w osnowie zlozo-

o

Rys. 4. Pojedyncze wydzielenia grafitu sferoidalnego
w probce nr 4, nietraw., pow. 100 X.

nej z martenzytu i cementytu (rys. 5). Aby
wyeliminowa¢ znajdujacy sie w tym momencie
wolny cementyt przeprowadza si¢ wlasnie mo-
dyfikowanie zeliwa zelazokrzemem po dodatku
magnezu. Mozna zauwazy¢ przy tym, (tabli-
cal), ze procesowi temu towarzyszy dalszy
spadek zawartosci siarki w zeliwie. To zjawi-

Ryé. 5. Struktura osnowy prébki nr 4 (martenzyt +
cementyt) traw, azotal, pow. 500 X.

«

sko jest trudne do wytlumaczenia — mozliwe, .

ze odlewajgc probke bezposrednio po dodatku
magnezu powstale w zeliwie siarczki magne-
zu nie zdaza wyplyngé na powierzchnie me-
talu. Natomiast podczas modyfikowania i mie-
szania zeliwa zostaja one usunigte z zeliwa.

Podobne dzialanie na barwe przelomu wyka-
zuje czysty magnez lub elektron. Dla przykla-
du na rys. 6 podano barwe przelomu: a. szara
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(zbyt maly dodatek elektronu), b. bialg (dosta-
teczny dodatek elektronu) i c. jasng (przetom
zeliwa sferoidalnego uzyskanego po przepro-
wadzeniu modyfikowania zelazokrzemem).

Na zakoniczenie nalezy jeszcze wyja$nié zna-
czenie uzupelniajgcego dodatku magnezu, do-
dawanego do zeliwa juz po uzyskaniu calko-

Rys. >6‘ Przelom preta prébnego przy uzyciu do pro-

dukcji zeliwa sferoidalnego czystego magnezu lub elek- .

tronu: a) szary (zbyt maly dodatek magnezu), b) biaty

(dostateczny dodatek magnezu) c¢) jasny (po dodatku

magnezu i modyfikowaniu zalezokrzemem). Widoczna
rzadzizna w $rodku proébki.

wicie zabielonego  przetomu preta proébnego.

Dodatek ten jest spodowany nastepujacymi
przyczynami:

a. dla przy$pieszenia przeprowadzenia proby

p et ma $rednice mniejsza anizeli grubosé

$cianki odlewéw, za$ przy wiekszej grubo-

‘§ci $cianki ilo$¢ magnezu w_zeliwie, po--

-trzebna do uzyskania grafitu sferoidalne-
go, musi by¢ nieco wieksza;
b. od chwili odlania preta prébnego do mo-
~ mentu zalania form zachodzi parowanie
magnezu i ubytek ten nalezy z gory uzu-
pelnié.

’Pri’)ba techliol“‘(;gicznax kontroli dzialan‘a stopu
magnezu, hie wymagajacego modyflkowama
: . zelazokrzemem

W przypadku stosowania przy produkeji ze-
liwa sferoidalnego stopu magnezu, nie wyma-
- gajacego modyfikowania zelazokrzemem jak np.
stop MSF-20 przebieg wstepnego odsiarczania
zeliwa jest identyczny jak i w poprzednim
przypadku.

-Po odsiarczeniu dodaJe sie do zeliwa stop
MSF-20 w ilosci 3-+-4%, przy czym najdogod-
niej jest odsiarczaé zeliwo w pierwszej kadzi,
a nastepnie przela¢ do drugiej kadzi (ktéra
musi byé¢ dobrze wygrzana), na  dnie ktéve]j
znajduje sie stop MSF-20. Po ukonczeniu reak-
cji magnezu z zeliwem odlewa sie taki sam pret
prébny, jak podano wyzej i po ochlodzeniu
preta w wodzie tamie sie go uderzeniem mlot-
ka recznego. Jezeli dodatek stopu nie byl wy-
starczajacy, wtedy uzyskuje sie przelom szary
(rys. 7a), natomiast przy wystarczajagcym do-

oy

datku stopu przelom jest jasny — srebrzysty
(ewentualnie z pewnym zabieleniem) — rys.-Tb
i 7c. Jednocze$nie na rys. 7 podano poréwnas<
nie przelomu prébki szybko chlodzonej w wo-
dzie (rys. 7b) i prébki stygnacej w formie (rys.
7c), nie wykazujac widocznych réznic — jedy-
nie w pierwszej z prébek widoczne s rzadzi-
zny w Srodku proébki.

Z powodéw wymienionych wyzej celem’ uzy-
skania maksymalnych wtlasnosci wytrzymato-
$ciowych zaleca sie jeszcze, nawet po uzyskaniu
wlasciwego jasno-srebrzystego przelomu preta,
wprowadzi¢ do zeliwa pewien uzupelniajacy
dodatek stopu MSF-20 (np. okoto 0,3%0) i po
dokladnym usunieciu zuzla mozna przystapi¢
do odlewu.

Dla przyktadu podane nizej ko‘pis jednego do-
Swiadczenia nad opracowaniem niniejszej proé-
by technologicznej. Zeliwo pfrzy temperaturze
na rynnie spustowej 1375° C.(bez poprawki) od-
siarczano w kadzi bebnowej o pojemnosci oko-
1o 1000 kg dodatkiem 1,2%p sody i 0,3%0 kar-
bidu. Po odsiarczeniu i usunieciu zuzla do zeli-
wa o temperaturze 1335° C dodano 1,290 stopu
MSF-20 (tzn. okolo 0,24%9 Mg) iodlano opisang
wyzej probke technologiczng (prébka nr 1). Na-

Rys. 7. Przelom preta probnego przy uzyciu do pro-
dukcji zeliwa sferoidalnego stopu MSF-20: a) szary,
Swiadczacy o zbyt malym dodatku stopu,.b) jasny, sre-
brzysty, Swiadczacy o - dostatecznym dodatku stopu
(probka chtodzona w wodzie), c¢) jasny, srebrzysty jak
. wyzej (probka stygngca w formie).

stepnie dodano 1,2%0 stopu MSF-20 (tzn. 0,24%0
Mg czyli razem 0,48°/0 Mg) i odlano drugg préb-
ke technologiczng (prébka nr 2). Z kolei dodano
jeszcze 0,8%0 stopu MSF-20 (tzn. 0,16 Mg
czyli razem 0,64%0 Mg) odlewajac probke; tech-
nologlcznq (probka nr 3) oraz dalszg porcje

0,8%0 stopu MSF-20 (tzn. 0,16%0 Mg czyli razem
0,80% Mg) i odlano czwarty prébke technolo-
giczng (prébka nr 4).

Sklad chemiczny oraz. barwe przelomu proé-

~bek podano w tabhcy 2.

Tablica 2

{ Nr Sklad chemiczny % Barwa
Iprébkx C * Si | Mn J[ P ! S. przelomu
o1 315 182 1 0,42 | 0,145‘ 0,075 | szary

| 2 ! 818 216! — | 0,050 | szary
P83 | 818 — . — — | 0,040 | -szary

| 4 | = | 89| — | — |0010] jasny



Charakterystyczne przelomy prébek nr 1-+-4
podano na rys. 8. Z tablicy 2 widoczne jest, ze
dodatek stopu MSF-20 powoduje poczatkowo

Rys. 8. Barwa przelomu probek nr 1--4 (nr 1-=-3: szary,
nr 4 — jasny).

odsiarczenie, a dopiero poézniej krystalizacje
grafitu sferoidalnego.
Struktura préobek nr 1-+-3 sklada sie z drob-

Rys. 9. Grafit o miedzydendrytycznym rozlozeniu
w préobee nr 3 przy zbyt matym dodatku stopu MSF-20,
nietraw., pow. 100 X.

nego grafitu o miedzydendrytycznym rozltoze-
niu (rys. 9) w osnowie martenzytycznej (rys.
10). Natomiast struktura probki nr 4 skladala

Rys. 10. Grafit o miedzydendrytycznym rozlozeniu
w probce nr 3 — (jak wyzej) w osnowie martenzyty-
cznej traw. azotal pow. 500 X..

sie z grafitu sferoidalnego (rys. 11), w osnowi
martenzytycznej (rys. 12). ‘

W koncu nalezy zauwazy¢, ze w opisanym
wyzej przypadku zeliwo wyjsciowe zawieralo
stosunkowo wysokg zawarto$é krzemu. Przy
produkcji zeliwa sferoidalnego przy.uzyciu sto-
pu MSF-20 zaleca sie obniZenie zawarto$ci

Rys. 11. Grafit sferoidalny w prébce nr 4 przy dosta-
tecznym dodatku stopu MSF-20, nietraw., pow. 100 X.

krzemu w zeliwie wyj$ciowym do okoto 1,4%
Si lub nizej. Przy tej zawartosci krzemu pret
probny wykaze daleko posuniete zabielenie.
Stad, jakkolwiek dodatek stopu MSF-20 (nie
wystarczajacy jeszcze do uzyskania zeliwa sfe-
roidalnego) powoduje najpierw zaszarzenie (tzn.
rys. 7 jest aktualny takze i w tym przypadku)

Rys. 12. Grafit sferoidalny w probce nr 4 (jak wyzej)
w osnowie martenzytycznej, traw, azotal, pow. 500 X.

nalezy zwré6ci¢ uwage na roéznice / pomiedzy
barwg przetomu zeliwa szarego zabielonego,
a barwg przetomu zeliwa sferoidalnego uzyska-
nego przez dodatek stopu MSF-20. Tak wiec dla
poréwnania na . rys. 13 podano (w powieksze-
niu): ;
a. barwe przelomu zeliwa szarego zabielone-
go tzn. bialg z szarymi centkami,
b. barwe przetomu zeliwa sferoidalnego tzn,
jasng z niewielkim zabieleniem,
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Nalezy jeszeze dodaé, ze w &rodku preta
prébnego odlanego z zehwa sferoidalnego moga

czasem wystapi¢ rozrzedzenia, jednak rézma.

sie one doé¢ znacznie od szarych centek w ze-
liwie szarym zabielonym tak ze przy 0dpow1ed-

Rys. 13. Przelom preta prébnego (powigkszony): a) ze-

liwa szarego zabielonego tzn. bialy z szarymi centkami,

b) zeliwa sferoidalnego tzn. jasny z niewielkim zabie-
leniem.

Inz. ANDRZEJ JANASZEWSKI

niej wprawie nie ma trudno$ci we wlasciwej
ocenie barwy przelomu, na czym opiera sie¢ opi-
sywana proba.

' Zakonczenie

Opisana wyzej szybka préba technologiczna
kontroli dziatania dodatku magnezu wprowa-
dzonego do zeliwa jest bardzo prosta i wcale
nie bardziej klopotliwa anizeli zwykla préba
klinowa, stosowana przy produkcji odlewoéw
z zeliwa modyfikowanego. Jest ona stosowana
nieomal od poczatku w naszych odlewniach,
produkujacych odlewy z zeliwa sferoidalnego
i daje dobre wyniki w praktyce. Autor zwraca
szczegblng uwage pracownikéw zatrudnionych
w odlewni przy produkecji odlewow z zeliwa
sferoidalnego na dokladne zapoznanie sie¢ z za-
sada i sposobem przeprowadzenia niniejszej
préby, majacej podstawowe znaczenie dla usta-
bilizowania procesu tej produkeji i obnizenia
ilosci brakéw. Podobnie odlewnie prowadzace
préby nad uruchomieniem produkeji odlewéw
z zeliwa sferoidalnego muszg w pierszym rze-
dzie opanowa¢ opisang prébe.

621.746.464

Nadlewy ci$nieniowe powietrzne’)

Powszechnie stosowanym sposobem unikania
w odlewach jam skurczowych jest stosowanie
nadlewéw otwartych. Z nadlewéw tych ciekly
metal pod wlasnym ciezarem sptywa do nizej
polozonych weziéw termicznych odlewu, uzu-
pelniajac objetosciowy ubytek metalu, powsta-
ly w odlewie wskutek skurczu w okresie krzep-
niecia. Aby nadlew spelnil swe zadanie, po-
winny byé zachowane dwa zasadnicze warunki:

1. Nadlewy muszg by¢é umieszczone w tak

dobranych miejscach odlewu, aby ciekty
metal mégt sptywaé do tych wezléw od-
lewu, ktdérych zasilanie jest konieczne.

2. Nadlewy moga krzepnaé dopiero po za-

krzepnieciu miejsc zasﬂanych

Nadlewy otwarte ustawia sie na najwyzej
polozonych miejscach odlewu. Podobnie dzia-
laja nadlewy kryte calkowicie w formie. Nad-
lewy kryte, w poré6wnaniu z nadlewami otwar-
tymi posiadajg te zalete, ze mogg by¢ umie-
szczane z dobrym skutkiem réwniez w dolnych
czeSciach formy.

Usuniecie podciénienia powstajgcego przy
tworzeniu sie jamy skurczowej wewngtrz nad-
lewu krytego bylo bodZcem do przeprowadze-
nia préb nad zwiekszeniem dzialania nadlewéw
krytych przez zwiekszenie panujgcego w nim
cisnienia.

Pierwszym etapem bylo polgczenie nadle-
wu z atmosferg przez rdzen wykonany
zZ masy o wysokiej przepuszczalnoéci i ognio-

1) - Referat wygloszony na Naradzie Racjonalizatoréw
i Przodownikéw Pracy Odlewnictwa z Pracownikami
Nauki Akademii Goérniczo-Hutniczej i Instytutu Od-
lewnictwa oraz ze studentami AGH w dniu 17.12.52,
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odporno$ci. Rdzen ten wystaje z formy na
zewnetrzne] stronie i wprowadzany jest do
nadlewu na gleboko$é réwng '/s wysokosci ca-
legc nadlewu. Glebokie =zanurzenie rdzenia
w cieklym metalu ma na celu takie nagrzanie
rdzenia, aby nie wytworzyla sie na nim skoru-
pka skrzepnigtego metalu, ktéra moglaby unie-
mozliwi¢ przejScie powietrza do nadlewu.
Otrzymano w ten sposbéb nadlewy, w ktérych
zwiekszone ci$nienie spowodowalo wieksze
onréznienie nadlewu. Nadlewy te sg wiec bar-
dziej ekonomiczne od nadlewéw krytych, dzia-
lajacych tylko dzieki ci$nieniu statycznemu
metalu. Nadlewy te mozna stosowaé podobnie
jak i nadlewy kryte w tych miejscach, w kt6-
rych uzycie nadlewéw otwartych nie gwaran-
tuje uzyskania dobrych wynikow.

Wdalszej ewolucji nadlewéw krytych w miej-
sce ciSnienia atmosferycznego wprowadzono ci-
$nienie dodatkowe. Wprowadzono do nadlewéw
krytych naboje gazotwoércze, ktore, po rozkla-
dzie, powodujg zwiekszenie ci$nienia w nadle-
wie wysoko ponad cisnienie atmosferyczne. Ja-
ko material gazotwérczy w naboju stosu]'e sie
najczeéciej weglan wapnia (CaCOs) w miesza-
ninie z mielonym koksem. Aby skutek byl na-
lezyty, rozklad weglanu wapnia powinien na-
stapi¢ dopiero woweceza, gdy dokola nadlewu za-
krzepnie skorupa metalu. Opé6znienie rozkladu
materialu gazotwdrczégo uzyskuje sie przez
stosowanie oslonki' naboju, wykonanej z masy
skladajgcej sie z piasku formierskiego i glinki
ceramicznej. Grubo$¢ Scianek ostonki musi byé¢
tak dobrana, aby nabdj osiagnal temperature
rozkladu dopiero po utworzeniu sie¢ wspomnia-~



nej skorupki. Przy wyzszej jednak temperatu-
rze metalu w czasie zalewania oraz przy stoso-
waniu duzych nadlewéw, ktére metal wypelnia
stosunkowo wolno, istnieje niebezpieczenstwo
takiego nagrzania naboju przez promieniowa-
nie, ze temperatura rozktadu CaCOs wewnatrz
ostonki zostanie osiggnieta jeszcze przed wy-
pelnieniem nadlewu. Nie zdazy sie w tym wy-
padku utworzy¢ omawiana wyzej skorupka na
zewnetrznych Sciankach nadlewu i gazy ujdag
przez mase formierskg na zewnatrz.

W 1951 roku w Zakladach Metalurgicznych
w Poznaniu inz. A. Janaszewski i B. Kosmow-
ski zlozyli wniosek racjonalizatorski, polegajg-

Waz gumowy

RN

powinien by¢ wyko.any z masy przepuszczal-
nej i ogniotrwatej. Dlugo$é rdzenia powinna
byé tak dobrana, aby wchodzit do nadlewu na
glebokosé-50-+-90 mm, a na powierzchni formy
wystawat 1525 mm. Tak nadlew jak i rdzen
powinny by¢ zaformowane w masie o przepu-
szczalnosci mozliwie niskiej. Na wystajacy
rdzen zaklada sie koncéwke weza powietrznego
z ustnikiem, za ktérg daje sie zawor redukujg-
cy, umozliwiajgcy regulacje ci$nienia powietrza
w nadlewie. & .

W kilka miesiecy po przeprowadzeniu pierw-
szych préb w Zakladach Metalurgicznych nad
zastosowaniem nadlewéw ci$nieniowych po-
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Rys. 1.

cy na zwiekszaniu ci$nienia w nadlewach przez
wprowadzenie do nich sprezonego powietrza.
Powietrze sprezone jest do dyspozycji w kaz-
dej odlewni i przy pomocy bardzo prostych
urzgdzeh metode te zaprowadzi¢ mozna we
wszystkich odlewniach.

Sprezone powietrze doprowadza sie do formy
wezem gumowym od najblizszego punktu sieci
powietrznej. Jeden koniec weza nasadzony jest
na rurke, wygieta pod katem prostym, na kté-
rej umieszczony jest zawoér, redukujgcy cisnie-
nie i manometr. Drugi koniec weza nasadzony
jest na rurke z dos$é ciezkim ustnikiem. Urzg-
dzenie to przedstawia rys. 1. Powietrze do nad-
lewu przeprowadza sie poprzez zalozony w for-
mie rdzen o $rednicy okolo 20 mm. Rdzen ten

wietrznych — ukazal si¢ w ,,Litiejnoje Proiz-
wodstwo* nr 7/51 artykul omawiajgcy to za-
gadnienie. W artykule tym opisano.inny sposéb
przeprowadzenia powietrza do nadlewu. Za-
miast rdzenia poleca sie stosowa¢ rurki szamo-
towe, ktére wkreca sie w rurki stalowe wysta-
jace z formy i potgczone bezposrednio z wezem
powietrznym. Sklad masy, w ktérej formo-
wany jest nadlew, podajg autorzy nastepujacy:
45%/9 marszalitu, 45%0 piasku i 10° gliny. Ma-
sa ta w stanie wilgotnym powinna posiada¢
przepuszczalnos¢ = 0, spoistosé 0,45--0,55
kG/cm? Wielko$é nadlewow cisnieniowych po-
winna by¢ tak dobrana, aby sposroéd wszystkich
elementéw formy najp6zniej zakrzept nadlew.
Jako pierwszy powinien skrzepngé wlew do-
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prowadzajgcy. Srednica nadlewu powinna byé
réwng trzem $rednicom kota jakie mozna wpi-
ca¢ w wezel termiczny, ktéry ma nadlew zasi-
la¢, jednak nie moze by¢ mniejsza od 80--100
mm. Nadlewy o $rednicy mniejszej szybko
krzepng i nie spelniajg swego zadania. Wyso-
ko$é nadlewu wynosié powinna okolo 1,8 $red-
nicy. Przy nadlewach o przekroju owalnym,
dlugosé nadlewu powinna by¢ réwng 2-+-3 sze-
rokosci, a wysokos$é 1,8 szerokosci. Goérna cze$¢
nadlewu powinna byé kulista. Ogélnie biorac
wielko$é nadlewow jest dostateczna, jezeli be-
da miescity w sobie 153090 metalu odlewu.

Przy stosowaniu nadlew6w bocznych bardzo
wazng role odgrywa wielko$é kanalu 1gczacego
nadlew z wezlem zasilanym. Przekr6j ten po-
winien by¢ wiekszy od przekroju wezla zasila-
nego. W czasie zapelniania formy metalem na-
lezy uwazaé, aby szybko$é zalewania zmniej-
szaé w miare wypelniania nadlewu. W odle-
wach ciezkich nalezy zamrozi¢ wlew gléwny
przez zanurzenie w nim preta stalowego przed
otwarciem zaworu dla wttaczania powietrza.
Czas wywierania ci$nienia oraz wysoko$eé cis$-
nienia zalezg od ciezaru odlewu, grubosci Scia-
nek, temperatury metalu, ukladu wlewowego
i innych czynnikéw. Najnizsze nadcisnienie
stosowane w czasie préb wynosito 0,5 at. dla
odlewéw staliwnych o ciezarze 38 kg, najwyz-
sze 2,5 at. dla odlewéw staliwnych o ciezarze
380 kg. Wysokosé cisnienia ustalono w czasie
przeprowadzania préb zwazajac, aby powietrze
z nadlewu nie przedostalo sie do odlewu. Row-
niez czas, w ktorym metal w nadlewie powi-
nien znajdowaé sie pod wyzszym ciSnieniem
nalezy ustali¢ do$wiadczalnie. Przy ustalaniu
czasu dmuchu badano czas«pozostawania meta-
lu w nadlewie w stanie ciektym. Gdy spostrze-
zono utworzenie sie twardej skorupki — dmuch
przerywano. Pewng trudno$¢ przy stosowaniu
sprezonego powietrza do zwiekszania ci$nienia
w nadlewie stanowi doprowadzenie powietrza
od przewodu rurowego do formy. Przy odlewa-

niu duzych odlewéw nie przedstawia to sie tak’

trudno, stanowi to jednak duzy ktopot przy od-
lewaniu odlewéw matych. Aby to zagadnienie
uproscié,
wietrze do rury rozdzielczej, umieszczonej na
lekkich przenoszonych stojakach, skad przy po-
mocy krétkich wezéw z koncéwkami — prze-
prowadza sie je do form. Przy kazdym odga-
lezieniu wmontowany jest manometr i zawoér
redukujgcy, umozliwiajgcy obserwacje i regu-
lacje ci$nienia.

Do wad czesto wysteplijacych przy stosowa-
niu opisanych nadlewéw nalézy zaliczy¢ wy-
pchniecie formy, wzarcia oraz przerywanie for-
my w czasie wywierania nacisku sprezonym
powietrzem.- Aby unikngé tych wad nalezy
przede wszystk1m ustalié optymalne cisnienie
powiet'za i niepotrzebnie go nie podwyzszaé.
Dale] sprawdzi¢ nalezy stopienn ubicia formy
i zwiekszy¢ go tak, aby jednak nie spowodowaé
zabrakowania odlewu wskutek zmniejszenia in-
nych wlasnosci formy. Szczegdlng uwage zwr6-
ci¢ nalezy na te czesci formy, ktére umieszczo-
ne sg. w poblizu nadlewu.

122

przeprowadzié mozna sprezone po-

Masa formierska, sluzaca do wykonywania
form z nadlewami ci$nieniowymi powinna od-

. znacza¢ sie wysoka przepuszczalnoScig i wytrzy-

matoscig ze wzgledu na zamkniety uklad for-
my oraz na wysokie ci$nienie panujace w niej.
Uzywane skrzynie formierskie muszg byé¢ w do-
brym stanie i nie mogag by¢ w zadnym razie
popekane. Gorng i dolng skrzynie nalezy 13-
czy¢ mocnymi klamrami.

Najpowazniejszymi zaletami stosowania nad-
lewéw cis$nieniowych omawianego typu w od-
lewnictwie staliwnym jest prostota urzadzen
i zupelne bezpieczenstwo przy postugiwaniu sie
nimi. W poréwnaniu z nadlewami ci$nienio-
wymi-gazowymi, nadlewy ci$nieniowe powie-
trzne posiadajg te zalete, ze nie wymagaja one
stalego przygotowywania nabojow gazotwor-
czych i ich oslonek. W przypadku przerwania
formy przy stosowaniu mnadlewéw cisnienio-
wych gazowych nie ma moznos$ci wstrzymania
ci$nienia gazéw i uratowania odlewu. Po roz-
poczeciu reakeji i zwiekszeniu sie ci$nienia nie
ma mozno$ci regulowania jego przebiegu i sta-
le jest mozliwy wypadek niewlasciwego dziala-
nia nadlewu. Takim wypadkiem moze by¢ np.
wywarcie zbyt silnego ci$nienia w chwili, kie-
dy uklad wlewowy jest jeszcze ciekly. W nad-
lewach c1sn1en10wych pow1etrznych w tych
przypadkach mozna przerwaé doplyw sprezo-
nego powietrza i pusci¢ je dopiero woéweczas,
gdy wlewy zakrzepng. Po ustaleniu najkorzy-
stniejszych warunkéw, to znaczy momentu
wlgczenia dmuchu, ci$nienia oraz czasu, przez
jaki w nadlewie panowaé musi okre§lone cis-
nienie, obowigzek obstugiwania urzadzen i pil-
nowania przebiegu pracy mozna. powierzyé
przeszkolonym pracownikom, ktérzy nie muszg
byé kwalifikowanymi formierzami.

Efekty ekonomiczne uzyskiwane przez stoso-
wanie nadlew6w ci$nieniowych polegajag na
zwiekszeniu uzysku, ktory przy tej metodzie
wynosi zwykle 70-+80%0, a w niektoérych wy-
padkach moze by¢é jeszcze wyzszy. W zwiazku
zZ moiliwos’;ciq zmniejszenia wymiaréw nadle-
wow i czestym stosowaniem nadlewéw bocz-
nych, polaczonych tylko kanalem z odlewem,
zmniejsza SIQ réwniez koszt upalania nadlewoéw.
Zmniejsza sie takze robocizna formierska z po-
wodu zmniejszenia wysokosci skrzynki gérnej,
w ktorej nie potrzeba juz formowaé WySOleh
nadlewow otwartych

Wedlug wspomnianego wyzej artykulu za-
mieszczonego w czasopi$mie ,,Litiejnoje Proi-
zwodstwo* stwierdzono powazny wzrost nie-
ktoérych wlasnosci wytrzymaloSciowych, w odle-
wach, w ktorych zastosowano nadlewy
ci$nieniowo-powietrzne w poréwnaniu z odle-
wami o nadlewach bez zwigkszonego ci$nienia.
I tak, gdy wytrzymalosc na rozcigganie byla
praktycznie bez zmian i wynosila przy nadle-
wach bez zwiekszonego ci$nienia 62,20 kG/mm?,
a przy nadlewach ci$nieniowych 62,41 kG/mm?,
to wydluzenie wzrosto z 11%6 na 24,92%,, prze-
wezenie z 17,10%0 wzroslo na 33,95%, wzrost
udarnoéci z 4,90 kGm/ecm? na 8,03 kGm/cm?.

Pierwsze proby stosowania nadlewdéw ci$nie-
niowych-powietrznych przeprowadzono na od-



lewach staliwnych form dla przemystu gumo-
wego o ciezarze 380 kg. Zastosowano 1 nadlew
o ciezarze 28 kg. Nadci$nienie powietrza w prze-

wodzie doprowadzajagcym wynositlo 2,5 at. Ci- .

$nienie to utrzymywano w. formie przez 20 mi-
nut. Wykonano 3 takie odlewy i wszystkie
z wynikiem dodatnim. Przy odlewach wsporni-
kéw do wagonéw o ciezarze 38,0 kg, przez za-
stosowanie nadlewéw c1sn1en1owych zmniejszo-
no ciezar nadlewu z 20 kg do 12 kg. Nadci$nie-
nie powietrza stosowane przy odlewie wynosilto
0,5 at przez 3 minuty. Odlewéw takich wyko-
nano 300 szt. i zabrakowan'powstalych- Z po-
wodu wad skurczowych nie byto.

Nadlewy ci$nieniowe z uzyc1em pow1etrza
sprezonego zastosowano réwniez przy odlewa-
niu korpuséw maznic tocznych. Wskutek bar-
dzo niekorzystnego rozlozenia grubosci $cian
odlewu i uzycia na te odlewy staliwa otrzy-
mywanego z konwertoréw — we wszystkich
odlewach pojawialy sie pekniecia na roboczej
powierzchm korpusu. Po uzyciu nadlewu ci-
snlemowego pekniecia te znlkly Pekniecia po-
jawily sie jednak ponownie — stwierdzono
wowczas, -ze powrét ich spowodowany zostat
skréceniem czasu dmuchu i zmniejszeniem ci-
Snienia powietrza. Ciezar korpusu wynosi
48 kg. Ciezar nadlewu — 8 kg, nadcisnienie
0,6 at, czas trwania dmuchu — 3 minuty. Od-
lewow takich wykonano 600 sztuk.

Préoby stosowania nadlewdéw ci$nieniowych-
powietrznych przeniesiono réwniez na teren
odlewni zeliwa. Przy odlewaniu pokryw zeliw-
nych do cylindréw parowozowych wystepowa-
la ggbczasto§¢ materialu na docieranym pasku
uszczelniajgcym. Sytuacja byla tak powazna,
ze fabryce parowozéw grozilo niewykonanie
planu. Zastosowano wéwczas nadlew ci$nienio-
wy. Przy pokrywach, w ktérych zaobserwowa-
no prawidlowe dzialanie nadlewu, ggbczastosci
nie stwierdzono. Jednakze wskutek wahan tem-
peratury zeliwa i powstalej stad réznicy lejno-
Sci zeliwa, niektore nadlewy nie zostaty w ogoble
opréznione. Zrezygnowano woéwczas ze stoso-
wania nadlewo6w cisnieniowych i zastgpiono je
wyseokimi nadlewami otwartymi. Srednica nad-
lewu cisnieniowego wynosita 130 mm, wysoko$é

200 mm, nadci$nienie stosowano 0,8 at. przez

10 minut.

Z lepszym wynikiem zastosowano nadlewy
ci$nieniowe do odlewania 4 tonowych matryc.
Pierwsza sztuka odlewana przy zastosowaniu
3 przelewéw zostala zabrakowana z powodu
wystgpienia duzych obciggnie¢. Przy wykony-
waniu dalszych 3 odlewéw, zastosowano przy
kazdym z nich 2 nadlewy ci$nieniowe o $red-
nicy 160 mm i wysokosci 400 mm. Zastosowano

" nadcis$nienie 5 at przez 20 minut. Poziom zeli-

wa w nadlewie obmzyl sie przecietnie do-
160 mm. Odlewy nie wykazaly zadnych obcigg-

- nieé.

Charakterystycznym jest, ze w nadlewach
ci$nieniowych stosowanych przy odlewaniu ze-
liwa nie tworzy sie skorupa metalu przy $cian-
kach nadlewu, co ma miejsce przy odlewaniu
staliwa.

Reasumujac powyzsze stwierdzi¢é nalezy, ze
nadlewy ci$nieniowe, w ktérych ci$nienie na
powierzchnie metalu wywiera sprezone powie-
trze, powinny znalezé zastosowanie przede
wszystkim w odlewnictwie staliwa. Praktyka
okaze, w jakich asortymentach nadlewy ciénie-
niowe-powietrzne zdobedg przewage nad nad- -
lewami ci$nieniowymi-gazowymi. Mozliwe, ze
przy odlewaniu nieduzych odlewéw, bardziej
celowym bedzie stosowanie nadlewéw cisnie-
niowych gazowych, gdyz trudno byloby do-
prowadzi¢ do kazdej matej formy przewédd ze
sprezonym powietrzem. Dla stosowania nadle-
woéw cis$nieniowych-powietrznych pozostalyby
wowczas odlewy $rednie i duze.

Jezeli chodzi o stosowanie nadlewo6w ciénie-
niowych-powietrznych przy odlewaniu zeliwa,
to niewatpliwie nalezy tutaj przeprowadzié
szereg dalszych préb, ktére powinny okreslié,
w jakich warunkach nastgpi prawidlowe dzia-
lanie nadlewu. Pozytywne rozwigzanie tego
problemu wskaza¢ moze droge, po ktérej nalezy
pojsé, aby unikngé-tych trudnosci, ktére na-
potykajg odlewnie przy stosowaniu zeliwa
o nizszej zawartosci wegla.

Otwartym pozostaje zagadnienie stosowanie
nadlewéw ci$nieniowych przy odlewaniu me-
tali niezelaznych.

KOLEDZY!

Przeglad Odlewnictwa to .Wasze czasopismo. Nadsylajcie do

druku artykuly o swoich osiagnigciach pmdukcyjnych, wnios-

kach racjonalizatorskich, ciekawszych opracowaniach technolo-

gicznych, nowych pomyslach i metodach!
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Wylewanie stalowych tulejek tozyskowych brazem
na rolkowym urzadzeniu odsrodkowym?)

Jednym ze sposob6éw odSrodkowego wylewa-
nia tulejek stalowych brazem jest wylewanie
na urzadzeniu rolkowym. Omoéwione szczegodly
procesu technologicznego dotycza doboru odpo-
wiednich szybko$ci obrotéw, materialéw tulejek
stalowych, naddatké6w na obroébke skrawaniem,
przygotowanie powierzchni do wylewania, do-
boru wsadu brazu i rafinatora oraz charakte-
rystyk nagrzewania i chtodzenia.

Instytut Odlewnictwa w Krakowie przepro-
wadzit przy wspétudziale kilku zakladéw prze-
myslowych na terenie Polski, a szczeg6lnie Fa-
bryki Urzadzen Mechanicznych w Porebie
adaptacje metody wylewania tulejek stalowych
bragzem na rolkowym urzgdzeniu odsrodkowym.

Cykl produkcyjny polega na przyspawaniu
do tulejki stalowej jednego denka, wlozenia
odpowiedniej porcji brgzu w postaci matych
kawalkow, otoczek lub granulek oraz rafina-

Rys. 1. Widok ogo6lny ui‘zadzenia rolkowego przed za-
lozeniem tulejki do zawirowania.

tora i przyspawaniu drugiego denka z otwor-
kiem w $rodku. Nastepnie tulejka jest nagrze-
wana do odpowiedniej temperatury w urzadze-
niu grzewczym, zalozona na rolki, zawirowana
i ochlodzona przy pomocy mgly wodnej. Po
odcieciu denek oraz przetoczeniu na zadany
wymiar uzyskuje sie gotowg tulejke dwuwar-
stwowg. W miejsce spawania mozna stosowac
wprasowanie denek lub uchwyty centrujace
na $rubach lgeznych albo zatrzaskach, co zmie-
nia nieco cykl produkcyjny. Stosowane urzg-
dzenie rolkowe. cechuje sie duzg prostoty i jest

bardzo latwe w obsludze. Na rys. 1. przedsta- -

wiono ogélny widok urzadzenia. Stél urzadze-
nia wykonany jest ze spawanych katéwek i bla-
chy stalowej o grubosci 15 mm. Do stolu
przyspawane s3 sanie dla umocowania rolki
napedzajacej, podtrzymujacej i dociskowe]j
oraz do umocowania silnika elektrycznego.
Moznoséé przesuwania na uchwytach saniowych

1) Streszczenie pracy badawczej Instytutu Odlew-
nictwa.
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rolek pozwala na dobranie odpowiedniego kata
opasania dla réznych wielkosci tulejek stalo-
wych. Dobér odpowiednich obrotéw wirowania
przeprowadza sie przy pomocy wymiennych ké-
lek pasowych, zaktadanych na osie silnika i rol-
ki napedzajacej, w zwigzku z czym uzyskuje sig
stopniowg zmiane obrotéw wirowania. Po za-
lozeniu tulejki stalowej na rolke napedzajgcg

Rys. 2. Zalozenie tulejki ¢ 100X10 na rolkKi. -

i nosng, przyciska sie tulejke rolka dociskajaca
(rys. 2 i rys. 3).

Tulejki dwuwarstwowe predukowane opisy-
wanym sposobem przeznaczone sg w pierwszym
rzedzie do zastgpienia w obrabiarkach dotych-
czas stosowanych pelnych tulejek brgzowych,
przy czym zachowany zostaje dotychczasowy
rodzaj brazu.

Rys. 3. Tulejka ¢ 400X20 na urzadzeniu rolkowym.

Szybkos¢ obrotow wylewanej tulejki stalo-
dobiera sie w zalezno$ci od rodzaju stopu
(szczegdlnie wplywa zawarto§é olowiu) oraz
Srednicy zewnetrznej tulejki. Dla ogétu brazéw
cynowych, cynowo-fosforowych, cynowo-cyn-
kowych oraz cynowo-cynkowo-olowiowych
szybko§é obrotéw nalezy dobieraé na podstawie



wykresu podanego na rys. 4, przy czym nizsze
wartosci nalezy przyjaé dla stopéw o wyzsze]
zawartoéci otowiu (np. stop B 4417).
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Rys. 4. Zakres zalecanych szybko$ci obrotow wylewa-
nej tulejki w zalezno$ci od jej Srednicy zewnetrznej.

Materiatem wyjsciowym dla tulejek powin-
ny by¢ rury stalowe ciggriione lub walcowane
bez szwu z niskoweglowej stali (0,12--0,25%0 C).
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Rys. 5. Wymiary tulejki i denka.

Denka powinny by¢ réwniez wykonane ze
stali niskoweglowej. Wymiary tulejek i denek
podaje rys. 5 i tablica 1.

Tablica 1
Wymiary  tulejek i denek i

Srednica zewnetrznd tu-

lejki D, mm 75 | 100 | 200 | 300 | 400
Srednica wewnetrzna tu- | i '
) lejek D mm - 60 80 | 180 | 270 | 360
Grubpéé écnankl tule;kx ) ‘ )

¢ mm - 5| 10 10| 15 |. 20

Stedyica denka D mm | 70| 95 | 195 [ 290 | 390

Sredﬂica otworu w denku : . i
“gérnym’ 'd, mme S22 03 8 g

A;~Grubqsé‘,denka, fmm: | 837 . 8

- Naddatki na -obrébke skrawaniém dla rur
stalowych nalezy przyjaé nastepujaco:. -

dla $rednicy zewnetrznej 2-+ 3 mm
dla $rednicy wewnetrznej 1=+ 2 mm
na diugoéci 10-+16 mm

W wypadku wylewania tulejek z kolnierza-
mi nalezy stosowaé¢ tulejki z odkutymi kolnie-
rzami posiadajace wytoczenia oraz specjalne
wyciecia w rolkach (rys. 6).

Przygotowanie powierzchni wewnetrznej tu-
lejki stalowej, w celu zapewnienia odpowied-
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R&s. 6. Wylewanie tulejek z kolnierzem.

niej czystosci, warunkujgcej powigzanie z wy-
lang wartwag bragzu, polega na przetoczeniu przy
matym posuwie i grubosci warstwy skrawa-
nej lub wytrawieniu w roztworach kwasnych
oraz zasadowych i dekladnym przeplukaniu
i wysuszeniu. Stosuje sie 20°o roztwér wodny

_kwasu solnego w czasie 2--3 min, 10%0 roztwor

sody kaustycznej w czasie 58 min oraz plu- -
kanie w cieplej wodzie (80— =900 C).

Jako rafinatora uzywa sie boraksu krystah—
cznego NapB4O7°10H2O lub ,,przepalanego”
(NagB4O7) (bardzo hygroskopijny) z dodatkami
salmiaku (NH4Cl) w ilosci4 - 4 porcji bo-
raksu. Braz powinien byé bezwzglednie czysty,
w wypadku otoczek zanieczyszczonych nalezy
je cdpowiednio przygotowaé. Przygotowanie
otoczek polega na wygotowaniu w wodzie z do-
datkami 2—+3%0 NaOH lub KOH w czasie ¢ do
1 godz., kilkakrotnym przeptukaniu w goracej
wodzie (70-+-80° C) oraz odpowiednim wysusze-
niu i przepuszczeniu przez separator magnety-
czny. Sposéb podany odnosi sie do - otoczek
z cyklu produkeyjnego; nie pozwala on na sto-
sowanie brgzu o wlasciwym skladzie ze wzgle-
du na zgar skladnikéw stopowych przy wielo-
krotnym przetapianiu.

Ilo$é otoczek brqzowych ustala s1e
a. ciezarowo, lub -

b. objetosciowo-

Ciezarowo ilo§¢ brazu potrzebnego do uzy-
skania tulejki o grubosei 2,5 mm wyliczyé mo-
zna ze wWzoru: _

G,=172 [(va-— D}) - h+ 0,05 D%v] (g)
gdzie

D, — srednica wewnetrzna tulejki stalowej

(cm)

D, — érednica wewnetrzna tulejki stalowej

. po'wylaniu brazem (cm)

h — wysoko§é tulejki (em) . o

D.. — érednica zewnetrzna - tulejki. stalowej

(em) (rys. 7).
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ObjetoSciowo ustala sie wsad otoczek brazo-
wych wedlug wzoru:

2 2
X;[ ”sz( "] [150 A - (h — 150)] (mm)

przy czym 7 o
X — wysoko$é tadunku otoczek (rys. 7) oraz
D} D,, h w (mm).

0-417153-R7

Rys. 7. Dobranie odpowiedniego tadunku brgzu i ra-
finatora.

Rysunek 8 podaje warto$ci wspétezynnika A.
E.aczng ilo$é rafinatora ustala sie objetosciowo
Ze WzOoru:

B = 0,157 D2 (cm3)

lub ciezarowo:
Gy = 0,157 D% vy (2)

Czas nagrzewania tulejek stalowych z brag-
zem zalezny jest od charakterystyki urzadze-
nia grzewczego oraz od wielkosci tulejki,
a szczegdblnie jej grubosei $cianki i rodzaju bra-
zu. Przy stosowaniu do nagrzewania piecéw
elektrycznych komorowych, ropnych i kotliny
kuziennej czas grzania waha si¢ w granicach
30=-10 min. Temperatura wewnatrz tulejki
powinna wynosi¢ dla brazéw cynowo-cynko-
wych ze znacznymi dodatkami otowiu 1100 do
1120°C, a dla niskocynowych 1120--1160°C.

L]

Wspotczynnik A

’

100 200 300 Yoo

Dz [mm} S 0-417/53-%6

Rys. 8.Warto§é wspolczynnika A dla tulejek o wyso-
kos$ci 100=-150 mm.

Czasy potrzebne na przeniesienie i zamoco-
wanie tulejki i ochlodzenie zewnetrzne] Scian-
ki tulejki podano w tablicy 2.

W celu uzyskania odpowiedniego zlgcza tu-,
lejki stalowe] z warstwa wylang nalezy przez
pewien czas zawirowaé tulejke bez chlodzenia.
Czas ten zalezy od szybko$ci wirowania oraz od
wielko$ci tulejki i powinien wynosié 5+20 sek,
przy czym im nizsze obroty wirowania i wigk-
sza Srednica zewnetrzna tulejki, tym dluzszy
powinien byé¢ ten-czas.

Chlodzenie wirujacej tulejki nalezy wykonaé
przy pomocy mgly wodnej, przy czym zapo-
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trzebowanie wody waha si¢ w granicach 10 do

40 l/min, w zaleznodci od wielkosci “tulejki

(D; = 75400 mm), a powietrze sprezone sto-

Tablica 2
Przygotowanie nagrzanej tulejki do wirowania

15

Srednica zewnetrzna tu-
lejki, grubos§é §cianki
]_)z Xg

075x75
0100 x 10
10200 x 10
0 300 x

© 400 x 20

Siednie czasy w sekundach

Wyiecie tuleik{ z urzg-

dzenia grzewczego 5 5 10
Przeniesienie tulejki 5 5 5 ‘8 10
Zamocowanie tulejki na i

urzgdzeniu rolkowym 5 5 | 8 10 10
Zawiiowanie bez chlo- '

dzenia - 5 5—10 8—12 | 10—15 | 13—20
YLaczny eczas 20 20—25 | 28—32 | 35—40 | 45—50
Ochlodzenie w tym cza-

sie zewnetrznej $cianki

tule]lgi vC 120 80—120| 112—128 [ 70—120{ 90— 150
Srednia szybko§é chlo- - : '

dzenia zewnetrznej

Scianki w okresie przy- K

gotowawczym °C/sek. 6 6 4 3 2

suje si¢ o ciSnieniu roboczym 4--6 atm. Na
urzadzeniu nalezy tulejke ochtodzi¢ do tempe-
ratury okoto 100° C, co poznaje sie po przesta-
niu odparowywania medium chlodzacego z tu-
lejki; dalsze ochtodzenie uzyskuje sie przez za-
nurzenie w zbiorniku z woda.

Rys. 9. Wylana tulejka ¢ 100X10 oraz przygotoﬂw;vana
« do wylewania tulejka @ 400X20

Rys; 10. Ziacze stopu B555 wylanego na stali; powigk-
szenie 100.X, zglad nietrawiony '



Rys. 11. Mikrostruktura stopu CuSn4Zn3; powigksze-
nie 100 X, trawiono elektrolitycznie

Mgr ZOFIA CZAJKOWNA

Pomimo prymitywnego urzadzenia uzyskano
opisang metoda dobre wyniki wylewajac tulej-
ki o $rednicach wewnetrznych 75--400 mm
(rys. 9).

Zigcze tulejki stalowej z warstwg wylang
brazu jest mocne i gladkie, rozlozenie olowiu
w brazie bardzo réwnomierne (rys. 10), braz
wykazuje budowe zdecydowanie dendrytyczng
(rys. 11).
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1. Z. Gérny — Instytut Odlewnictwa, Praca Z-3274-N2,
Znak Z-5129/52. Krakéw 1952.
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wych tulejek tozyskowych stal-braz, produkowanych
na odérodkowym urzgdzeniu rolkowym, Prace In-
stytutu Odlewnictwa, w druku.
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Spektrograflczna analiza jakoSciowa stopow miedzi: brazy
i mosigdze. Oznaczenie skladnikéw podstawowych
1 zanieczyszczen')

Praca podzielona jest na trzy zasadnicze cze-
$ci. W pierwszej czeSci opisano metody i cele
spektrograficznej analizy jakoSciowej, w dru-
giej czeSci — opracowane w laboratorium spek-,
trograficznym Instytutu Odlewnictwa prakty-
czne metody spektrograficznej analizy jakoscio-
wej stop6éw miedzi, cze$¢ trzecia pracy zawiera
instrukcje dotyczaca wyposazenia i czynnoSci
przemyslowego laboratorium, majgcego prze-
prowadzi¢ analize spektrograficzng jakoSciowg
i ilosciowg stopéw metali, w szczeg6lnosci za$
stop6w miedzi.

W czeSci pierwszej podano zwiezly opis zasad
i metod analizy spektrograficznej; jest tu wiegc
opis podstawowych aparatéw spektralnych, ty-
péw spektrograféw najczesciej uzywanych
w laboratoriach przemyslowych, zrédel swiatla
stosowanych przy analizach spektrograficznych
metali, metod kolimacji $wiatla z tych zrédel.
Opisano metody wywolywania i utrwalania
plyt fotograficznych ze zdjeciami widm oraz
metody opracowywania zdje¢ widm w celu
przeprowadzama anahzy jakosciowe] stopow.
Ta cze$¢ pracy moze stanowi¢ pierwszy wstgp
ogolny, wprowadzajacy w metody spektrografl—

1) Kroétkie streszczenie pracy programowej Instytutu
Odlewnictwa.

cznej analizy jakoSciowej osoby, ktore maja
rozpocza¢ prace nad tymi zagadnieniami.

Druga cze$¢ pracy stanowi wlasciwe rozwi-
niecie tematu. Opisano tu praktyczne metody,
spektrograficznej analizy jakoSciowe] stopoéw
miedzi, w szczeg6lnosci za§ wyznaczanie obec-
no$ci w stopach miedzi nastepujgcych- pier-
wiastkéw: Sn, Zn, Pb, Ni, P, Si, Mn, Al, Fe, Sb,
Bi i As. Podano wykaz linii analitycznych wy-
mienionych pierwiastkow.

Instrukcja zawarta w trzeciej czesci pracy-
podaje mezbedne mformaCJe, dotyczace zapla-
nowania, zorganizowania i uruchomienia spek-
trograficznego laboratorium przemystowego.
W instrukeji tej zestawiono spis podstawowego

* wyposazenia laboratorium ruchowego, spis nie-

zbednego personelu, spis potrzebne]j literatury,
zaréwno tablicowo-atlasowej jak ipodreczniko-
wej oraz zasadnicze przepisy i dane, ktére po-
winny by¢é stosowane podczas funkcjonowania
laboratorium. Instrukcja moze znalezé zastoso-
wanie w zakladach przemystowych organizuja-
cych u siebie laboratorium szybkosciowych
analiz chemicznych stopéw w ogdle, w szczegbl-
nosci za$§ stopé6w miedzi.

Praca konczy sie obszernym wykazem biblio-

graficznym.
Z. Cz.

Walczac o wzrost naszej siy gospodarczej 1 obronnej,
o wzrost kultury i dobrobytu mas pracujacych

UTRWALAMY SPRAWE POKOJU!
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Mgr OLGA KULMA

621.742.4

Wytypowanie piaskéw formierskich dla stosowania
w odlewnictwie?)

Jako$¢ i powierzchnia odlewu zalezy w du-
zej mierze od wlasciwego doboru materia-
16w formierskich. Z ‘tego powodu badanie
wlasno$ci piaskow formierskich, pozwalajgce
na okre$lenie ich przydatnosci dla odlewnictwa,
‘1 w zwigzku z tym mozliwos$¢ zaopatrzenia od-
lewni w odpowiednie surowce, jest dla prze-
mystu odlewniczego sprawg niezwykle wazna.

W grudniu 1952 r. w Instytucie Odlewni-
ctwa zostala zakonczona praca p. t.:
wanie piaskéw formierskich dla zastosowania
w odlewnictwie na podstawie przeprowadzo-
nych badan laboratoryjnych‘. Praca ta, rozpo-
czeta jeszcze w 1948 r., sklada sie z 6 czeSci —
zestawien piaskéw nadajgcych sie do stosowa-
nia, oraz mapy wystepowania z16z piaskow
formierskich na terenie Polski.

W ciagu pieciu lat pracy zbadano 615 probek
piaskéw formierskich, z tego zakwalifikowano
do stosowania — 186.

- Badania wszystkich piasko6w przeprowadzano

wedlug norm AFS, na aparaturze firmy H. Die-
terta, oznaczajgc:

1. zawartosé gliny wigzacej,

2. ziarnisto$¢, . )

3. przepuszczalno$¢, wytrzymatosé na $ci-
skanie, ptynnos¢ oraz odksztalcenie w za-
leznosei od zawartos$ci wilgoci,

~ 4. temperature spiekania,

5. zawarto$¢ weglanu wapnia (CaCOg)

i na podstawie otrzymanych wynikéw okre-
$lano ich przydatno$é.

?) Kroétkie streszczeme pracy programowej Instytutu
Odlewnictwa.

Mgr STANISEAW SZYMCZYK

nWY'CYPO',,

Kazde z szeSciu sprawozdan zawiera 2 tabli-
ce. W jednej podano adres instytucji, ktéra do-
starczyla prébek, lub tez nazwisko dostawcy,
miejsce wydobycia, odlegtosé pokladu od stacji
kolejowe]j, warunki eksploatacji, znakowanie
préobek podane przez dostawce, charakterystyke
piasku oraz zastosowanie. W drugiej tablicy
ujete sa wlasnosci piaskéw: zawartos¢ gliny
wiazgcej, zawarto$¢ tzw. reszty, liczba ziarni-
stosci, frakcja gléwna wedlug Berga, tj. pozo-
stalo§¢ na trzech sasiednich sitach, przepu-
szczalno$é, wytrzymalo§é na $Sciskanie, tempe-
ratura spiekania oraz zawartosé wapienia.

Piaski w tabelach rozsegregowano wedlug
okregow. Podzial na okregi zostal przyjety dla
orientacji, w jakiej czeSci kraju znajdujg sie
dane zloza, biorgc pod uwage pobliskg wiekszg
znang miejscowos$é lub tez rejon kraju.

Wsrod 186 piaskow zakwalifikowanych do
stosowania tylko 37 bylo praktycznie-jednorod-
nych, o frakeji Berga > 80%0, z tego 25 bylo
piaskéw kwarcowych, tzn. o zawartosci gliny
wigzgcej << 2%, reszte stanowily piaski for-
mierskie.

Mapa wystepowania z16z piaskéw “formier-
skich pozwala na zorientowanie sie, w jakie]
czesSci kraju znajdujg sie ztoza piaskéw formier-
skich i na jaki rodzaj odlewow piaski te sie
nadaja.

Dzieki tej pracy odlewnie majg moznosé za-
opatrzenia sie w odpowiedni asortyment pias-
kéw formierskich oraz dostawy ich ze z16z po-
tozonych najblizej odlewni.

0. K.

621.742.4:535.371

Opracowanie metody badania materialéw formierskich
przy pomocy tluorescencji®)

W celu opracowania szybkiej i taniej metody
analizy jako$ciowej materiatéw formierskich
podjeto opracowanie metody badania materia-
16w formierskich przy pomocy fluorescencji.
W roku ubiegtym przeprowadzono wstepne ba-
dania jako wskaznik do oceny wyzej wymie-
nionej metody i zaplanowania wtasciwych ba-
dan.

W analizie fluorescencji oceniamy sktad.che-
miczny badanej substancji na podstawie barwy
wysylanego przez nie $wiatla pod wplywem
naSwietlania intensywniejszym promieniowa-
niem, najczeSciej i praktycznie wylgcznie nad-
fioletowym z lampy kwarcowe]. Palnik kwar-
cowy wysyla,promieniowanie, tak widzialne jak

3) Krotkie strzeszczenie pracy programowej Instytu—
tu Odlewnictwa.
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i nadfioletowe. Azeby wylzolowa¢ tylko nad-
fiolet, stosuje sie filtry, ktore przepuszczajg
catosé lub tylko cze§¢ promieniowania nadfio-
letowego. Stabszej fluorescencji nie zauwaza sie
w $wietle dziennym, totez badanie nalezy prze-
prowadza¢ w ciemni. Konieczny jest tez kata-
log barw dla dokladnego okreslenia obserwo-
wanych . barw fluorescencyjnych. Analiza flu-
orescencyjna jest na og6t zbyt malto charakte-
rystyczna, a zbyt zalezna od warunkéw zewne-
trznych, aby sama mogla by¢ dostatecznym
kryterium przydatnosci danych surowcéw, lecz
jest pozytecznym $rodkiem pomocniczym przy
biezacym kontrolowaniu - otrzymywanych ' su-
rowcOw, poniewaz nieraz nieznaczna zmiana
w skladzie ilosciowym i jako$ciowym surowca
powoduje zmiane barwy fluorescencji. Umozli-



wia wiec ona w sposéb szybki.i prosty zbada-
nie jednorodnosci i identycznosci danej sub-
stancji. Nalezy jednak stale poréwnywa¢ wy-
niki analizy chemicznej i fluorescencyjnej, aze-
by mieé¢ zupelng pewnos$é¢ co do jakosci bada-
nego surowca. Analiza fluorescencyjna najle-
piej nadaje sie do masowych analiz seryjnych,
kiedy to sktad iloéciowy i jakoSciowy. surowcow
jak i odpowiadajace im barwy fluorescencyj-
ne sg dobrze znane. Zmiana barwy fluorescen-
cyjnej jest pierwsza wskazoéwka zmiany jako-
Sci suroweca, ktérg dokladnie moze wykazaé do-
piero analiza chemiczna.

W wyniku przeprowadzonych préb okazato
sie, ze nasze krajowe piaski nie wykazujg zad-
nej barwy fluorescencyjnej i -dlatego badanie
ich na tej drodze nie ma zastosowania. Przy
badaniu spoiw postugiwano sie atlasami barw,
co okazalo sie konieczne dla dokladnego, nie-
dwuznacznego okreslenia barwy fluorescencyj-
nej. Na fluorescencje majg duzy wplyw do-
mieszki. Z drugiej strony nie mozna wniosko-
waé o obecnosci szkodliwych zanieczyszczen
wylgeznie na podstawie analizy fluorescencyj-

Pezeglad pism technicznych

nej. Przy rdzeniach barwa fluorescencyjna za-
lezy wybitnie od temperatury suszenia. O ile
analiza fluorescencyjna jest prosta i szybka
(krétkie naSwietlanie lampg), to opracowanie
instrukcji dla postugiwania sie tg tak znacznie
od zewnetrznych warunkéw ' zalezng metoda

~wymaga rozleglego materialu do$wiadczalnego

i analitycznego oraz praktycznych danych
z odlewni. Analiza fluorescencyjna najlepiej
nadaje sie do spoiw rzadko- i gesto-plynnych;
spoiwa stale lepiej jest badaé na drodze chemi-
cznej.

S. Sz.

Wyniki niektérych prac programowych Instytutu
ogloszono w artykultach. drukowanych w ,Pracach
Instytutu Odlewnictwa“. Sa to artykuly nastepujace: -
1. R. Krzeszewski: ,,Wplyw ilosci i rodzaju modyfika-

tora na strukture i niektére wtasnosci zeliwa*. —

Prace Instytutu Odlewnictwa Nr 4/52.

2. J. Rgczka: ,Koagulacja cementytu eutektoidalnego
w perlitycznym zeliwie ciggliwym*. Prace Instytutu
Odlewnictwa Nr 1/53.

Blizsze informacje dotyczace wynikéw prac otrzy-
maé mozna bezposrednio w Instytucie Odlewnictwa.

Dyrekcja Instytutu Odlewnictwa

J. 'A. SZKEOWSKI, W. G. PIETROW

669.15.782—198

Brykietowanie odpadkow zelazokrzemu

Odpadki pozostale przy rozdrabnianiu 45%.-ego ze-

lazokrzemu mozna wykorzystywa¢ w postaci brykie-
t6w otrzymywanych droga zalewania odpadkéw ciek-
lym zeliwem do form metalowych lub piaskowych,
chociaz stosowanie tych ostatnich nie jest zalecane.
Odpadki o wymiarze kawatkéw od 6 mm wzwyz zasy-
puje sie do_matej wlewnicy osadzonej czopami na koz-
lach i zalewa sie zeliwem, pozostalym w kadziach po
zalaniu form. Objeto§é komoérek wlewnicy nalezy prze-
widzieé¢ takg, aby otrzymane ggski wazyly po okoio
6 kg.
. W celu otrzymania- ggsek z odpadkéw o mniej-
szej ziarnisto$ci stosuje sie wlewnice z komoérkami
o wiekszych wymiarach, przy czym w tym przypadku
najpierw wlewa sie do nich zeliwo, a nastepnie miar-
ka zasypuje sie mial zelazokrzemu i miesza calo$¢ ze-
laznym pretem. Jezeli przy tym wlewnica okaze sig
niewypelniona, to dolewa sie¢ do niej resztki zeliwa
z nastepujacych kadzi.

Mial o .ziarnisto$ci ponizej 1,5 mm, pozostaly przy
rozdrabnianiu 75%-ego zelazokrzemu mozna réwniez
wykorzystywaé -w postaci brykietéw do wytopu zeli-
wa i staliwa.- Spos6éb ich przyrzgdzania jest bardzo
prosty i polega na formowaniu ich, wytrzymywaniu
w formie na powietrzu przy pokojowej temperaturze
w ciggu jednej doby i nastepnym suszeniu na powie-
trzu w ciggu 90120 godzin.

W sklad brykietéw wchodzg: odpady Fe-Si — 64%o,
wapno palone — 30% i cement gatunku ,,300“ — 6%o.

Wapno gasi sie¢ wodnym roztworem wapna bielgce-
go, uzytym w ilo$ci rownej iloSci wapna palonego i ce-
mentu. Wodny roztwoér wapna bielgcego przygotowu-
je sie w zbiorniku w stosunku objeto$ciowym: 1 czesc
wapna na 5 czeSci wody o temperaturze 30--35°C, mie-
szajac az do otrzymania jednolitej emulsji, nastepnie
roztwér odstawia sie na przeciagg 24 godzin do otrzy-
mania ciezaru wlasciwego 1,06=-1,10 °Be. Najlepsze

wyniki otrzymano w przypadku odsiewania wapna na
sicie 0o wielkosci przeswitu 4 mm. Cement gatunku
,,300° miesza sie uprzednio na sucho z pylem 75%-ego
zelazokrzemu az do otrzymania jednorodnej miesza-
niny.

Poszczegblne skladniki laduje sie do mieszalnika
roztworéw o nastepujacej kolejnosci: wodny roztwoér
wapna bielacego; wapno palone, zasypywane stopnio-
wo do mieszalnika po jego uruchomieniu; masa zlo-
zona z Fe-Si i cementu, wprowadzana przed zakon-
czeniem procesu gaszenia uprzednio zasypanego wap-
na palonego. Calo$¢ miesza sie w ciggu 15520 minut
i formuje na wymiary 300X300. mm przy nieznacznym
ubiciu milotkiem. Brykiety wytrzymuje sie w formie
w ciggu 24 godzin, nastepnie wybija z formy i suszy
na powietrzu w ciggu 90--120 godzin. Jakos¢ brykie-
tow ocenia sie wedtug ich barwy: wysuszone brykiety
o wytrzymato$ci 18-+-20 kG/cm? powinny mie¢ barwe
jasnoszarg, niesuszone — ciemnoszara. )

Stosowanie brykietow w wytopach prébnych dato
zadowalajgce wyniki. Wytopy prowadzono w Zzeliwia-
kach o wydajnos$ci 10 ton na godzine, przy cigzarze na-
boju wsadu metalowego 900 kg. Przy obliczaniu skla-
du wsadu metalowego uwzgledniono stosowanie Zzela-
zokrzemu wielkopiecowego zastepujgc go  nastepnie

w pracy brykietami w stosunku 3:1.

Zawartosé Si w zeliwie wynosita 2,3-+2,4%, prze-
wyzszajac warto§é =zalozong obliczeniowo - (2,25%o)
o 0,05--0,15%, co $wiadczyto o tym, ze zgar krzemu
w brykietach nie zachodzi; wlasno$ci mechaniczne ze-
liwa:" Ry = 4050 kG/mm?, f = 3,5+-4,0 odpowiadaly
warto$ciom zatozonym. Nie stwierdzono zmiany wita-
sno$ci odlewniczych zeliwa. : "

z. P.

,Litiejnoje Proizwodstwo*“ Nr 4/51, str. 25, Nr 7/52,
str. 31.
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Osobliwoéci krzepniecia przy odlewaniu odérodkowym

Wszystkie stosowane obecnie odmiany technologicz-
nego procesu wykonywania odlewoéw odsrodkowych
mozna sprowadzi¢é do czterech zasadniczych grup.
Zréznicowanie tych grup okresla sie dwiema podstawo-
wymi cechami: 1. obecno$cig lub brakiem w odlewie
swobodnej powierzchni cieklego metalu, 2. potozeniem
$rodka ciezko$ci odlewu w odniesieniu do osi wirowa-
nia. Zasadnicze grupy odlewéw odsrodkowych podano
na rys. 1, a ich charakterystyke w tablicy 1.

Tablica 1
Powierzchnia - Srodek cletlkob
Grupa swobodna LA S L L
odlewéw =
(rys. 1) Wyste- | Nie wy- | Na osi wi- | Poza osia
puje _ stepuje rowania |[wirowania
1 X X :
2 X X
3 X X
4 X | X

Polozenie osi wirowania w przestrzeni, przy wykony-
waniu odlewu odérodkowego dowolnego rodzaju, ogdl-
nie moze by¢ pionowe, poziome lub ukosne. :

Krzepniecie odlewéw poddanych dziataniu sit od-
Srodkowych nie zostalo do tej pory jasno sprecyzowa-
ne. Praktyka wykazala mozliwo$§¢ uzyskiwania w prze-
wazajacej ilo§ci §cistych i pozbawionych porowatosci
odlewéw odsrodkowych. Roéznice gestosci
otrzymywanych metodg statyczng oraz odsrodkowsg

Nrd Nr4
0 015/53-R1
Rys. 1. Zasadnicze rodzaje odlewéw, wykonywanych metods
od$rodkowsg (grupy 1-4)

(wedtug grupy 1 lub 2) wyraznie ilustruje mechanizm
ich krystalizacji, przedstawiony na rys. 2 [1]. Przy od-
lewaniu grawitacyjnym Kkrzepniecie rozpoczyna si¢ za-
réwno od zewnetrznych jak i wewnetrznych powierzch-
ni odlewu; natomiast w odlewie odsrodkowym krzep-
niecie rozpoczyna sie jedynie przy powierzchni ze-
wnetrznej stykajacej sie ze $cianka formy, gdzie
wystepuje najwieksze odprowadzenie ciepta. W zwigzku
z tym zanieczyszczenia niemetaliczne przy odlewaniu
grawitacyjnym moga pozostaé ukryte wewnatrz odle-
wu, podczas gdy przy odlewaniu odsrodkowym umiej-
scawiajg sie one przy swobodnej powierzchni.
Kierunkowsq krystalizacje przy odlewaniu odsrodko-
wym mozna tlumaczyé przemieszczaniem si¢ w czasie
krzepniecia poszczegélnych skladnikéw struktural-
nych (fazy ciektej i stalej) w kierunku promieniowym
[3]. Koniecznym warunkiem dla przemieszczania
sie faz stalych i cieklych jest oziebianie swobodnej po-

130

odlewow .

‘wierzchni odlewu (powierzchni wewnetrznej stykajgcej
sie z atmosferg). Oziebiony na swobodnej powierzchni
ciekly metal przemieszcza sie pod wplywem sil od-
Srodkowych w kierunku $cianki formy, wyciskajac na
swobodng powierzchnie lzejszy gorgcy metal. Analogi-
cznie zachowuja sie wydzielane krysztaly (faza stata),
ktérych ciezar wlasciwy jest zwykle wiekszy od cie-

‘0-415/53-R2

Rys. 2. Przebieg krystalizacjl a) dwustronne chlodzenile, b) jed- .
nostronne chtodzenie

klego metalu. Wskutek przemieszczania sie faz statych
i ciektych utrzymuje sie jednostronne, pomimo chlodze-
nia, ré6wniez od strony swobodnej powierzchni krzep-
niecie odlewu. Wplyw sit odSrodkowych na kierunko-
wos¢ krystalizacji odlewu mozna ustali¢é przy pomocy
réznych préb i do$§wiadczen. Jezeli np. przy odlewaniu
rury wodociggowej przy zastosowaniu maszyny z posu-
wem rynny w stosunku do formy przerwie sie zalewa-
nie w polowie diugosci formy, to druga potowa formy
réwniez czeSciowo zapeilni si¢ metalem, ktéry rozpro-
wadza si¢ wzdluz catej jej dlugosci wskutek dziatania
sil od$rodkowych. Grubo$é $cianki otrzymanego w ten
spos6b odlewu zmniejsza sie w sposdb ciggly w miare
zwigkszenia odleglosci (rys. 3a). Przeprowadzone do-

—h
%»@g@mwmmm@mwv‘,.d..m.,....m.,‘ e
%{.{yﬁ ﬁ'%@%ﬁm ...... _ _
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b) 0-wS/53-R)

Rys. 3. Odérodkowe odlewanie rur przy niezupelnym wypet-

nianiu formy metalem a) rzeczywiste rozlozenie metalu w for-

mie, b) rozlozenie metalu w formie przy mozliwosci dwu-
stronnego krzepniecia

Swiadczenie bez watpienia wykazuje jednostronne
krzepniecie odlewu, poniewaz w przeciwnym wypadku
przekrdj skrzepnietego odlewu powinienby przypomi-
naé¢ charakterystyczny wyglad wady, otrzymanej przy
ucieczce metalu z formy (rys. 3b). Istnienie przemiesz-
czeh w wirujacym odlewie wykazaé ré6wniez mozna



innym do$wiadczeniem [2]. Jezeli w wirujgcej formie
rozmieszczone sg dwa odlewy w réznych odleglosciach
od osi obrotu (rys. 4), to jama skurczowa w tych dwéch
odlewach bedzie inaczej usytuowana: w odlewie po-
lozonym dalej od osi wirowania, gdzie sila odSrodkowa
jest wieksza, jama skurczowa bedzie umieszczona bli-
zej powierzchni, zwréconej do osi wirowania.

Podane tlumaczenie zwiekszonej gestosSci odlewow
krzepnacych w formach wirujgcych jest zadawalajace
tylko dla czystych metali lub stopéw eutektycznych.
Przy krzepnieciu stopu krystalizujacego w okreslonym
zakresie temperatur, niezaleznie od tego, czy krystali-
zacja przebiega w okreSlonym kierunku, czy tez nie,
faza stala oddzielona jest od cieklej strefa ciastowa-
tego metalu, w ktorej ciekly metal przenika we wszy-
stkich kierunkach przez rozgaleziong sie¢ kanaléw po-
wstajgcych miedzy rosngcymi krysztatami, co utrudnia
przémieszczanie w kierunku promieniowym. Istniejg
dwie hipotezy wyjasniajace zwiekszenie gestosci odle-
wu odsrodkowego w poréwnaniu ze statycznym. Pierw-

-

0-415/53-R%

Rys. 4. Tworzenie jamy skurczowe] w odlewie odsrodkowym
wedtug P. P. Berga (2)

sza z nich polega na zalozeniu, ze wskutek istniejgcego
po$lizgu metalu wzgledem formy, ktéry jest spowodo-
wany sila bezwiadnosci, faza ciekla porywa dendryty
rosngce na juz skrzeptej warstwie i przesuwa je w kie-
runku odwrotnym do kierunku wirowania formy Po-
rwane krysztaly czeSciowo na nowo rozpuszczajg si
w cieklym metalu, a czeSciowo w stanie rozdrobnionym
osiadaja na warstwie skrzeptej i stajg si¢ dodatkowy-
mi o$rodkami krystalizacji dla pozostaiego cieklego me-
talu, przy tym faza ciekla znajduje sie w cigglym kon-
takcie z fazg stalg, co sprzyja otrzymaniu $cistego od-
lewu.

Druga hipoteza, bardziej rozpowszechniona, przypi- -

suje- moznosé otrzymania odlewu o wigkszej gestosci
podwyzszonemu ci$nieniu, pod ktérym znajduje sie
metal w wirujacej formie i pod jego dzialaniem faza
ciekla przeciska si¢ miedzy siecia wykrystalizowanych
krysztatéw i lepiej zasila caly odlew. To wyjasnienie
jest tak rozpowszechnione, ze mozna je spotka¢ w kaz-
dej prawie pracy omawiajacej zagadnienie jakosci od-
lewéw, otrzymanych metoda odsrodkowsq. To wyjasnie-
nie niejednokrotnie bylo powodem do utozsamiania
procesu odlewania odSrodkowego z odlewaniem pod
ci$nieniem.

Blizsze rozpatrzenie tych hipotez nie pozwala na
przyznanie zadnej z nich pelnej wartosci. Pierwsza hi-
poteza, nawet jesli przyjaé ja bez zadnych zastrzezen,
jest tylko czeSciowym wyjasnieniem zagadnienia po-
niewaz przy wykonywaniu odlewow grupy 2 i 4 (rys.
1), a w wiekszosci wypadéw réwniez grupy 3, nie za-
chodzi zaden poslizg metalu w formie. Nawet przy wy-
konywamu odlewu grupy 1 (rys. 1) nie mozna zalozy¢,
ze wystepuje uszkodzenie szkieletu krystalicznego; wy-
starczy nadmienié, ze przy przeprowadzaniu odlewania
odsrodkowego przy zastosowaniu specjalnych Srodkéw
zapobiegajgcych S$lizganiu sie metalu w formie pod
wplywem bezwladno$ci np. droga ustawienia miedzy
zbiornikiem wlewowym a czeScig roboczg formy spe-
cjalnego rdzenia, posiadajacego na obwodzie szereg
otworé6w spelniajacych role wlew6w doprowadzajg-
cych (rys. 5). Tym nie mniej we wszystkich wymienio-
nych wypadkach uzyskuje sie¢ w praktyce odlewy
z réznych stopéw .o wysokiej gestosci. Nie udaje sie
natomiast znalezé potwierdzenia tej hipotezy i przy roz-
patrywaniu struktury odlewéw grupy 1 (rys. 1) w wa-

runkach, dla ktérych hipoteza zdawalaby sie byé odpo-
wiednia. Je§li stop sktonnny jest do tworzenia struktu-
ry dendrytycznej, to przy odlewach odsrodkowych ob-
serwuje si¢ przewaznie warstwe nieuszkodzonych
dendrytéw, czesto nawet wiekszg, lecz bardziej zwartg
niz w odlewach odlewanych metodg statyczng. Istnie-
nie drugiej hipotezy spowodowane jest nieprawidlo-

~wym przedstawieniem mechanizmu dzialania ci$nienia,

wywolanego wirowaniem odlewu. Rzeczywiscie, przy
otrzymaniu odlewéw grupy 1 wystepujace w cieklym

0-w5/53-Rs

Rys. 5. Przeslonka zabezpieczajgca przed uderzeniem metalu
w robocze Scianki formy

metalu nadci$nienie moze by¢é znaczne; najczesciej wy-
nosi ono 0,5-+1,5 atn.,, a w poszczegblnych wypadkach
przy wykonywaniu ciezkich odlewéw moze osiggaé
4--5 atn., co odpowiada dzialaniu statycznego stupa
cieklego zeliwa okolo 7 m wysokosci. Jednak nalezy
pamietaé, ze te liczby odnoszg sie do punktéw odlewu
lezacych przy Scianie formy, ktére poddane sg dziata-
niu najwiekszego cisnienia. We wszystkich innych
punktach polozonych blizej osi wirowania ci$nienie jest
mniejsze. W miare przyblizania rozpatrywanego punk-
tu do swobodnej powierzchni ci$nienie zmniejsza sie
w stosunku kwadratowym i na swobodnej powierzchni
osigga warto$¢ zero.

T AW 2
=L (2= 1)) (Gfem?) 1)
gdzie

p = nadci$nienie w rozpatrywanym punkcie odlewu,

r = promien obrotu rozpatrywanego punktu,

ro = promien swobodnej powierzchni odlewu,

v = ciezar wlasciwy cieklego metalu,

w = predkos¢ katowa wirowania,’

g = przyspieszenie ziemskie.

Rozlozenie ci$nienia na przekroju podiuznym odle-
wu podano wykre§lnie na rys. 6 (po lewej stronie).
Z przedstawionego rozumowania wynika, ze nie mozna
wyjasni¢ przez-.istnienie nadci$nienia przenikania cie-

|

[

Y

0-415/53-R6

Rys. 6. RozloZeme ciénienia oraz efektywnego ciezaru wiasci-
wego cleklego metalu w formie

klego metalu ze swobodnej powierzchni do warstwy
krysztaléw pierwotnych (przy $cianie formy), ktéra jest
oddalona od powierzchni swobodnej czesto zaledwie
0 1,5-~2 mm. W ten spos6b hipoteza tlumaczaca zwigk~
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szenie gest,oéci odlewu dzialaniem podwyzszonego cCie«
$nienia nie nadaje sie do odlewéw grupy 1 (rys. 1). -

Przyczyn polepszema warunkéw zasilania nalezy
szukaé nie we wzroécie. ci$nienia, ale w obecnosci sit
odsrodkowych, ktérym poddana jest kazda czgstka wi-
rujgcego odlewu.- Natezenie pola
w odlewie wyraza sie sitg odsrodkowa, odniesiong do
jednostki objetosci wirujgcego metalu:

w?r
= — (G 3 2)
=5 (G/em?) (

Ta wielko$§¢ moze by¢ rozpatrywana jako cigzar wita-
Sciwy wirujgcego metalu i moze byé nazwany efektyw-

2

nym ciezarem wlasciwym [3]; stosunek ‘U—Jg‘i , NOSzg-
cy nazwe wspélczynnika grawitacyjnego (stosunek sily
odsrodkowe]j do sily ciezko$ci), wskazuje, ile razy metal
staje sie ,ciezszy“ przy wirowaniu. Wykres zmiany
efektywnego ciezaru wlasciwego na przekroju odlewu
podano na rys. 6 po prawej stronie. Z wyrazenia (1),
(2) i rys. 6 wynika, ze efektywny ciezar wlasciwy na
swobodnej powierzchni odlewu moze by¢ osiggniety
dowolnie duzy, w odréznieniu od nadci$nienia, ktére
tutaj wynosi zawsze zero.

Zwiekszenie ,,ciezaru* kazdej czgstki metalu jest cha-
rakterystyczne dla sposobu odlewania odsrodkowego
i nie moze byé przeprowadzone przy zadnym innym
sposobie odlewania. Tg wlasSciwos$cig wyjasnia sig¢ pra-
wie wszystkie zalety odlewania odsrodkowego. Ma ona
réwniez wplyw na proces zasilania odlewu, ktéry tutaj
zachodzi inaczej niz przy innych metodach odlewania.
Przy zasilaniu odlewu odlewanego statycznie dla prze-
mieszczenia fazy cieklej konieczne jest istnienie pew-
nego nadci$nienia, poniewaz sam tylko ciezar stupa
cieklego metalu okazuje sie czesto niedostateczny dla
pokonania tarcia w kapilarnych kanalach miedzykry-
stalicznych. Konieczne nadci$nienie mozna uzyskaé
przez krystalizacje w autoklawie lub przez zastosowa-
nie odpowiednio wysokiego nadlewu. Przy odlewaniu
odsrodkowym kazda czgstka cieklego metalu znajduje
sie¢ pod dziataniem sity od$rodkowej. Przemieszczajac
si¢ po promieniu staje sie czgstka tym ,ciezsza“, im
wigcej oddala sie od osi obrotu. Z tego powodu dazy
ona do oderwania si¢ od poruszajacej sie za nig czgstki
i zostawwjac za soba miejsce niezapelnione, utatwia
ruch nastepnej czastki. Poniewaz efektywny ciezar
wlasciwy na swobodne; powierzchni moze by¢ dowol-
nie duZy, to mozno§¢ otrzymania gestych odlewow
grupy 1 i 2 (rys. 1) staje sie zrozumiala. Z podanego
wymka, 7e przy odlewaniu odérodkowym wedlug gru-
py 3 i 4 krzepnacy odlew upodabnia sie- do pompy
odsrodkowej, ktéra zasysa ciekly metal z ukladu wle-
wowego. W ten sposéb przy odlewaniu od$rodkowym
ukiad wlewowy: nie tyle stuzy dla wytworzenia nad-
ci$nienia, ile staje sie zbiornikem dla zapewnienia od-
powiedniej iloSci cieklego metalu, koniecznego dla za-
silania odlewu. W zwiazku z tym przy przechodzeniu
z odlewania statycznego na odlewanie odsrodkowe mo-
zliwe jest obnizenie ciezaru uktadu wlewowego i w za-
sadzie nie stosuje sie do nadlewow.’

Przy rozpatrywaniu krzepniecia odlewéw grupy 1
i 2 (rys. 1) nie wolno zapominaé o druglm czynmku
sprzyjajacym procesowi zasilania, a mianowicie o ci-
$nieniu atmosferycznym, ktére dmala na swobodng
powmrzchme odlewu w ciggu calego okresu krzepnie-
cia. Calkowicie uzasadniona jest obecna tendencja wy-
konywania odlewéw wediug grupy 4. Zamiast srodko-
wego wlewu z promieniowo rozmieszczonymi wlewami
doprowadzajgcymi, pokazanymi na rys. 1, uklad wle-
wowy wykonuje sie w postaci wlewu zajmujacego
czgs¢ Srodkowa formy, ktéry jest potgczony z odlewa-
'mi krétkimi szczelinowymi wlewami doprowadzajgcy-
mi (rys. 7). Przy zalewaniu formy wlew $rodkowy
zapelnia sie tylko cze$ciowo, tak ze metal tworzy cien-
ki pierScieniowy zbiornik, zmniejszajgc w ten sposob
wydatnie rozchéd, cieklego metalu. Wewnetrzna po-
wierzchnia pier§cieniowego kanalu pozostaje swobodna
i ci$nienie atmosfery wykorzystuje sie dla zasilania
odlewu. Sposéb zasilania przedstawiony na rys. 7 ma
jeszcze i te dogodno$é, ze mozna go z powodzeniem sto-
sowa¢ przy urzgdzeniu z osia obrotu pionows jak i po-
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sit ods$rodkowych-

ziorig, podezas gdy przy srodkowym wlewie konjeczne
jest pionowe utozenie osi wirowania.

Rozpatrujgc zasilanie pod dzialaniem sil od$rodko-
wych nie mozna pomingé zagadnienia porowatosci, kt6-
rg obserwuje sie czasem tuz pod swobodna powierzch-

-nig w’ odlewach wykonywanych wedlug grupy 1. Te¢
porowato§é spotyka sie¢ w odlewach z nadeutektycz-
nych siluminéw, jak réwniez w zeliwnych odlewach
grubos$ciennych o grubo$ci Scianki powyzej 40 mm przy
zalewaniu do formy metalowej i powyzej 16--18 mm
przy odlewaniu do formy piaskowej. Taka porowato$¢
w wigkszo$ci wypadkéw jest bardzo drobna i mozna

0-415153-R7

Rys. 7. Sposéb zasilania odlewow odsrodkowych odlewanych

wediug grupy 4

ja dostrzec dopier6 na powierzchni oszlifowanej w po-
staci drobnych ;naktué“. Duzo wiekszych rozmiaréw
bywaja pojedyncze’ makropory w ciezkich odlewach
i osiggaja w przekroju 23 mm.

Przyczyny porowato$ci sg-stosunkowo tatwe do wy-
ttumaczenia przy wykonywaniu odlewo6w siluminowych
[4]. W tych wypadkach porowato$é¢ tworzy sie dzigki
temu, 2ze w siluminie nadeutektycznym wydzielajgce
sie pierwsze krysztaly, bogate w krzem, majg mniejszy
ciezar wla$ciwy w poréwnaniu z cieklym stopem. Zgod-
nie z obecnymi pogladami fizyki powstanie krysztaiu
poprzedza okre$lone uporzgdkowanie atomoéw; atomy
grupuja sie zaleznie od charakteru siatki krystalicznej.
Dlatego mozna zalozy¢, ze zmiana gesto$ci metalu,
odpowiadajgca przejSciu jego w stan staly zachodzi
w miejscu powstawania krysztalu nie nagle, lecz stop-
niowo w miare wydzielania z cieklego metalu ciepla
utajonego. Wtedy wskutek przemieszczania, ktére przy
odlewaniu odSrodkowym moze zachodzi¢ w krzepnacym
metalu, czgstki stopu wzbogaconego w krzem bedg wy-
ciskane na swobodng powierzchnie odlewu i tworzyé
tam beda zakrzepnieta warstwe metalu (naskérek). Od
chwili powstania naskérka na swobodnej powierzchni
wirujgey odlew zaczyna krzepngé tak samo jak i nie-
ruchomy z dwdch stron, co naturalnie prowadzi do
wytworzenia si¢ porowato$ci wewnatrz odlewu. Me-
chanizm powstawania porowato$ci w odlewach zeliw-
nych jest znacznie bardziej skomplikowany i w wielu
punktach jeszcze niejasny. Bez watpienia podstawo-
wym czynnikiem powodujacym pojawienie si¢ poro-
watosci jest wolniejsze chlodzenie grubosciennego od-
lewu. Uprzednio zauwazono, ze sity odsrodkowe, wsku-
tek wywolania przez nie przemieszczen faz stalych
i cieklych, zwiekszaja szybko§¢ przesuwania sie tzw.
»frontu krystalizacji“ od zewnetrznej strony odlewu.
Nalezy jednak pamiegta¢, ze wymiana ciepla wewnatrz
odlewu pod wplywem konwekcji moze tylko sprzyjaé
procesowi krzepniecia, sama jednak bezposrednio nie
moze byé¢ przyczyng tworzenia krysztatéw. Rzeczywi-
Scie, aby oziebiony metal przemieszczony ze swobodnej
powierzchni zakrzepnietej warstwy (przy Sciance for-
my) moégl wykrystalizowaé, powinien on oddaé swoje
ciepto utajone. Ale zgodnie z druga zasada termody-
namiki, ciepto’ moze plyna¢ tylko w kierunku, gdzie
istnieje nizsza temperatura, a wiec jedyng drogg od-
prowadzenia ciepta utajonego jest droga przez zakrze-
pla warstwe metalu do formy. W ten sposéb mozliwos$é
przesunigcia ,,frontu krystalizacji“ w rezultacie okreSla
si¢ warunkami oddawania ciepla na granicy zetkniecia
metalu z formga. Przy krzepnieciu grubosciennego odle-
wu. forma gromadzi tak znaczne iloéci ciepla, ze prze-
kazywanie ciepla na granicy zetkmecm z odlewem



znacznie sie obniza i dalsze przesunigcie ,frontu kry-
stalizacji“ zostaje zahamowane. W tym czasie ze swo-
bodnej powierzchni odlewu, gdzie -znajduje sig ciekly
metal, ciepto odprowadzane jest przez caly czas z réw-
na intensywnoscia, jak poczatkowo, co prowadzi do
ochlodzenia calej masy cieklego metalu do temperatury
solidusu. Jak zachodzi proces krystalizacji zeliwa po
tym ochlodzeniu pozostaje niejasne, ale praktyka wy-
kazuje, ze odlewy w zasadzie posiadajg porowatosci
skurczowe przynajmniej wtedy, gdy nie - zastosuje sie
zadnych $rodkéw, by im zapobiec. Jedno z wyjasnien
porowato$ci polega na tym, Ze z poczatku krystalizacji
przemieszczanie krysztalow wewnatrz cieklego metalu
staje sie¢ niemozliwe wskutek duzej lepkosci ochladza-
nego zeliwa: W tych warunkach na ochiadzanej swobo-
dnej powierzchni powstaje naskérek. a w konsekwen-
cji i podskérna porowato$é skurczowa. Takie wyjasnie-
nie wyglada zupelnie logicznie, ale w zwigzku z tym
mozna sie bylo spodziewaé, ze wraz ze zwiekszeniem
$§zybkosSci wirowania formy zniknie porowatos¢, lub
przynajmniej bedzie mniej znaczna. Jednak praktyka
tego nie potwierdza; przy zwiekszeniu ilosci obrotow
formy do granicznej, przy ktérej efektywny cigzar wila-
$ciwy zeliwa na swobodnej powierzchni dochodzi do
750 g/cmd, porowato$é nie zmniejsza sie, a w poszcze-
golnych wypadkach nawet zwigksza sie. Drugie wyja-
$nienie bardziej prawdopodobne polega na tym, ze
przy Kkrystalizacji ochlodzonego szarego zeliwa kry-
sztaly wydzielane moga mie¢ mniejszy ciezar wlasciwy
w poréwnaniu z pozostalym roztworem, co powinno
takze prowadzi¢ do dwustronnego krzepniecia odlewu.
W praktyce wykonywania grubo$ciennych zeliwnych
tulei w formach metalowych z wylozeniem piaskowym,
przy ktorych podskérna porowato$¢ ujawnia sie spe-
cjalnie wyraznie, opracowano sposoby walki z tg wada.
Zwalczanie porowato$ci prowadzi sie przez regulowa-
nie chlodzenia odlewu w czasie jego krzepniecia. Od-
lewy o grubosci §cianek do 25 mm chtodzi sie dodat-
kowo z. zewnatrz sprezonym powietrzem, co sprzyja
albo zupelnemu zniknigciu porowatosci, albo zmniej-
szeniu sie jej do glebokos$ci 5+6 mm, ktéra odpowiada
normalnemu naddatkowi na obrdbke mechaniczng.
Wyjasnienia dzialania takiego dodatkowego chlodzenia
nalezy szuka¢ w tym, ze powietrze powoduje ochilo-
dzenie formy i zwigzane z tym lepsze odprowadzenie
ciepta. Proces krystalizacji konczy sie w okresie inten-
sywnego odprowadzenia ciepla z odlewu do formy, co
zapewnia jednostronne krzepnigcie odlewu. Przy krzep-
ni¢ciu bardziej grubo$ciennych odlewéw, posiadajg-
cych wiekszg pojemno$¢é cieplng, taki sposéb okazuje
sie niedostateczny i czesto daje efekt odwrotny. W tym
wypadku bez wzgledu na dodatkowe chtodzenie od
zewnatrz forma nagromadza znaczne iloSci ciepta. Lep-
szym sposobem przy otrzymywaniu grubo$ciennych
odlewéw wydaje sie zabiezpieczenie swobodnej powierz-

chni od chtodzenia, co moze by¢ osiggniete réZnymi
sposobami. Dla celéw praktycznych najbardgiej przy-
jete jest umieszczenie przed otworem do zalewania
przestonki bezposrednio. po zakonczeniu odlewania
i usunieciu rynny [5]. Przestonka przeszkadza wymia-
nie powietrza miedzy wnetrzem odlewu a atmosfers,
a co za tym idzie i wydzielaniu sig ciepta ze swobodnej
powierzchni odlewu. Przy tym czas krzepnigcia odlewu
przediuza sie 1,5-+2 razy, a glebokos¢ powstawania po-
rowatc$ci znacznie sie zmniejsza. Analogiczny efekt
mozna 0siggnaé przez zalewanie do formy zeliwa z du-
zg zawarto$cig zuzla [6], ktéry wyplywa na swobodng
powierzchni¢ i tworzy ochronng warstwe izolujaca
cieplnie. Jednak stosowanie warstwy ochronnej zuzla
jest zwigzane z wielu niedogodno$ciami i nie moze byé
polecone do stosowania na_szerszg skale. Sposoby sto-
sowane dla zabezpieczenia przed wydzielaniem ciepla
ze swobodnej powierzchni znacznie zmniejszajg gitebo-
kos¢é porowatosci, ale nie usuwajg jej calkowicie.
Jako zasade w tych wypadkach nalezy przewidywaé
zwiekszony naddatek na obrébke mechaniczng na we-
wnetrznej powierzchni odlewu w tym celu, aby obszar
porowato$ci znalazt sie w usuwalnej warstwie metalu.
Tworzenie porowato$ci przy jednostronnym krzep-
nigciu odlewu zwigzane jest z dendrytyczng jego bu-
dowa. W wypadku, gdy swobodna powierzchnia cie-
klego metalu zabezpieczona jest od odprowadzania cie-
pla, to warunki krzepniecia wewnetrznych warstw
odlewu praktycznie niczym sie nie réznig od krzepnie-
cia §érodkowych cze$ci duzego odlewu. Dendryty prze-
rastaja do swobodnej powierzchni, a zawarty miedzy
nimi ciekly metal zuzywany jest na zasilanie warstw
odlewu bardziej oddalonych od swobodnej powierzchni.

Z. G.i0O. W.
Litiejnoje Proizwodstwo Nr 9, 1952 r., str. 30—33.
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Statystyczna analiza cech struktury pierscieni tlokowych

Wtasno$ci pierScieni tlokowych zalezg w wysokim
stopniu od ich struktury. Aby uzyskaé¢ mozliwie pewng
kontrole warunkéw produkcji, okazalo sie celowym ba-
daé zalezno$§é miedzy strukturg a wymiarami, wiasno-
§ciami mechanicznymi i skladem chemicznym, na
probkach pobieranych w wiekszej iloSci kilkakrotnie
w ciggu dnia. Dzieki temu stato sie mozliwe wyzyska-
nie do badania tych zalezno$ci metod analizy statysty-
cznej.

Celem liczbowego poréwnania rodzaju struktury
z innymi wtasno$§ciami, uszeregowano roézne rodzaje
postaci grafitu w odlewanych indywidualnie pierscie-
niach, oznaczajac je cechami tj. liczbami porzadkowy-
mi, zaczynajac od -najlepszej osiggalnej struktury
(rys. 1).

Dla uzyskania obrazu rozkladu liczebnosci cech
Struktury na przestrzeni diuzszego okresu czasu, przed-
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Rys. 1. Uszeregowanie struktury grafitu w pojedynczo odlewa-
nych pierscieniach tlokowych

stawiono w postaci wykresu liczebno$ci 1816 cech
struktury otrzymanych w ciggu pét roku, uwzglednia-
jac jedynie takie pierScienie, dla ktérych iloczyn wy-
sokosci i szerokosci by! wigkszy od 23 mm? Zostato
to podyktowane stwierdzong juz na wstepie silng za-
leznoécig cechy struktury mniejszych pierscieni od ich
przekroju. Okazalo sie, ze otrzymana krzywa liczebno-
$ci, przyjmujac na osi odcietych geometryczng lub lo-
garytmiczng skale dla cechy, byla krzywa trojwierz-
chotkowg. Przeprowadzona analiza pozwolita stwier-
dzié, ze otrzymana krzywa sklada sie z trzech krzy-
wych normalnych, przy czym jedna z nich obejmowala
90%0 wszystkich obserwacji ®w ciggu poéirocza dokona-
nych na pierScieniach o przekroju 23 mm?2 ~

Nalezalo teraz ustali¢ w jaki spos6b zmieniajg sie
$rednie cechy struktury w zalezno$ciach od wymiaréw
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Rys. 2. Zalezno$¢ miedzy wymiarami strﬁktury pierscienia
a cechg liczbowg struktury (cyfry odnoszgce sie do poszczegodl-
nych krzywych oznaczaja czasokres dokonywanych obserwacji).

i twardosci Brinella pierScieni oraz skladu wytopu.
Rys. 2 pokazuje wyrazng zaleznos¢ cechy struktury
od wysoko$ci i przekroju pierScieni. Dopiero dla pier-
§cieni o wysoko$ci powyzej 5 mm lub przekroju po-
nad 35 mm? cecha liczbowa struktury pozostaje prak-
tycznie niezalezna od wysoko$ci i przekroju. Cecha

struktury rosnie szybko dla mniejszych pierscieni przy -

“$ci

zmniejszaniu sie ich wysoko$ci lub przekroju. Podob-
nie z rys. 3 mozna stwierdzié, ze cecha mniejsza od 2,
odpowiadajgca najlepszym strukturom, przyporzadko-
wana jest przewaznie pierScieniom o wysokos$ci ponad
4 mm i przekroju ponad 20 mm? Zaobserwowane
w badanym poéiroczu silniejsze wahania, mozna zatem

12 60
g VY . L
g0 E 50
N
§ 8 \-E\ 40 \
15 N
§,5 . 58d 308 $ I\Bed e
g l’ b 8 T‘ 2 "\x ."
x & B
&2 & o
0 2 9
! 2 3 4 S P2 3 4 5
Cecha K Cecha k

0-414/53:R 3

Rys. 3. Zalezno$é miedzy cechg liczbowg struktury a wymia-
rami pierscienia (cyfry odnoszace si¢ do poszczegélnych Krzy-
wych oznaczajg czasokres dokonywanych obserwacji).

przynajmniej czeSciowo wyttumaczy¢ tym, ze w okre-
sie tym badano dla uzyskania dostatecznej iloSci obser-
wacji rowniez piers§cienie o przekrojach pomiedzy 23
a 35 mm2 Na rys. 4 widaé, ze przy .wzroscie twardo-
Brinella cecha struktury przybiera wyzsze war-
to$ci.

Natomiast niespodziewane poczatkowo wyniki dalo
zestawienie poréwnawcze sktadu wytopu i cechy struk-
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Rys. 4. Zalezno$¢ miedzy twardoscig pierscienia a cechg licz-
bowg struktury.

tury. Pomiedzy zawartoScia manganu, fosforu i krze-
mu w zeliwie a cechg struktury nie ma wyraznej za-
lezno$ci. Jedynie zawarto$é wegla ponizej 3,7%0 wydaje
sie byé zwigzana z powyzszg cecha. Zjawisko to moz-
na wyjaénié¢ tym, ze badane. zawarto$ci nie odnosity
sie do sktadu pierScieni, lecz do skladu wytopu.
Wplyw skladu chemicznego wytopu ostabiono tym, ze
w produkeji dodawano do kadzi zaleznie od wielkoSci
pierScieni zmienne dodatki stopowe. By uzyskaé¢ dane,
co do rzeczywistego wplywu sktadu na powstawanie
struktury pier$cieni, trzebaby bada¢ zamiast skiadu
wytopu, skitady poszczZegélnych- pierScieni. Bedzie to
celowe, gdy chodzi¢ bedzie o uzyskanie obrazu wply-
wu w produkcji innych czynnikéw jak np.. tempera-
tury odlewania, warunkéw stygniecia, wiasnosci pia-
skow formierskich itp.

A. M.
Giesserei t. 39, nr 23, 1952, str. 601.
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Mozliwoéci oszczedno$ci metalu w odlewni

W styczniu 1952 r. powstata w Moskiewskiej Fabry-
ce Samochodéw im. J._Stalina z inicjatywy mlodych
robotnikéw i specjalistow oddzialu kuziennego nowa
forma wspélzawodnictwa socjalistycznego — ruch

o zbiorows oszczedno§é metalu na kazdym wyrobie. -

Rozwijajace sie wspodlzawodnictwo socjalistyczne o-
parte na tworczej wspoipracy przodownikéw pracy
i specjalistow, pozwolilo wykry¢ w fabryce nowe po-
tezne mozliwosci oszczedno$ci metalu.

Patriotyczng inicjatywe robotnikéw oddzialu kuzien-
nego podchwycil gorgco miedzy innymi zesp6l pra-
cownikow odlewni zeliwa ciggliwego w Fabryce im.
J. Stalina. Pod kierownictwem biura organizacji par-
tyjnej opracowano sposoby umozliwiajgce najskutecz-
niejsze zastosowanie inicjatywy kuziennikéw w wa-
runkach pracy odlewni i na podstawie konkretnych
zobowigzan poszczegbélnych brygad i pojedynczych
przodownikéw pracy, odlewnia zobowigzala sie¢ za-
oszezedzi¢ w r. 1952 conajmniej 500 t metalu. .

Wspoétpraca robotnikéw i specjalistéw oparta na me-
todach wspéizawodnictwa socjalistycznego, pozwolila

na uzyskanie juz w pierwszych miesigcach ubieglego

roku znacznego przekroczenia rocznego zobowigzania,
oszczedzajac w ciggu I kwartailu 650 t metalu.

Autor, brygadzista zespotu formierskiego, formujg-
cego jedna z podstawowych czeSci samochodu cieza-
rowego ZIS-150, jakg jest karter tylnego mostu, opi-
suje swoje do§wiadczenia z terenu walki o oszczedno$é
metalu. podejmowane przez jego brygade, wspodlpra-
cujgcg w tym zakresie z brygadami zalewaczy form,
rdzeniarzy, z dzialem obrébki mechanicznej, z kon-
trolerami, konstruktorem i technologiem.

Szczegbdlng uwage zwrocono na zwalczanie brakow.
Wraz z technologiem i mistrzem przedyskutowano
i przeanalizowano - dokladnie poszczegblne operacje
procesu technologicznego formowania karteru tyinego
mostu, za§ z pracownikami Dziatu Kontroli Technicz-
nej przekontrolowano caly osprzet technologiczny
(maszyny, skrzynki i narzedzia formierskie, modele
itp.) i wprowadzono codzienng jego S$cista kontrole
profilaktyczng. Autor sprawdza osobiScie przed roz-
poczeciem zmiany roboczej jako§¢ rdzeni nie dopusz-
~ czajagc do zalozenia rdzeni, ktére choéby w minimal-

nym stopmu wykaqua odchyleme od praw1dlowych
wymiaréw.

Przedsiewziecia te, na pozoér bez wiekszego znaczenia.
doprowadzily do powaznego obnizenia brakoéw, a co
za tym idzie, oszczednos$ci metalu. Uwzgledniajgc, ze
ciezar formowanego przez brygade odlewu karteru
wynosi 120 kg, to nawet obnizenie ilo$ci brakéw o u-
lamek procentu daje wyrazng oszczedno$é metalu.
I tak w dwoéch pierwszych miesigcach uzyskal zespoét
_ tylko kosztem obniZzenia ilo§ci brakéw o 0,17% (w sto-
sunku do wynoszgcej uprzednio $rednio 2,1%) oszczed-
nos¢ w wysokosci 79,4 t metalu.

Duze znaczenie dla oszczednej gospodarki metalem

ma roéwniez racjonalizowanie poszczegodlnych operacji
procesu formowania. Np. w brygadzie autora po za-
konczeniu formowania formierz przeprowadza jeszcze
dodatkows operacje zwigzang z ubiciem masy, uzy-
wajac w tym celu ubijaka recznego. Rdzna sita ude-
rzenia stwarzana przez taki ubijak nie dawala moz-
liwosci uzyskania rownomierneg6 ubicia, a co za tym
idzie nalezytej spoisto$ci masy formierskiej, co powo-
dowato duzg ilo§¢ brakéw na skutek powstawania
w odlewie wad w rodzaju wypchnieé¢ ‘lub zalewek.
W celu zlikwidowania tego rodzaju wad zaproponowat
autor zastosowanie ubijaka pneumatycznego w miej-

Sce recznego.

Mozna jeszcze przytoczyé przyklad, jak gruntowne
zbadanie przyczyny braku i analiza tej przyczyny po-
zwala roéwniez na jego likwidacjg. W odlewni spoty-
kalo sie czesto braki wskutek wady wypaczenia. Wy-
nikala ona stad, ze podczas transportu form, a takze
podczas skladania skrzynek gérnych i dolnych naste-
powalo hieznaczne, niemal niedostrzegalne przesu-
niecie skrzynek. Zastosowanie sworzni ustalajacych
zapewnilo dobre zlozenie formy i wykluczylo brak
zZ wymienionej przyczyny.

Znaczng oszczednosé metalu uzyskuje sie rowniez
przez wprowadzenie pewnych zmian konstrukcyjnych
odlewéw bez uszczerbku dla ich jakosci oraz bez ob-
nizenia wskaznikéw eksploatacyjnych. I .tak w odle-
wie karteru zmniejszono grubo$¢ $cianki $rodkowego
kolnierza o 2 i 2,5 mm:. Zmiana ta nie tylko umozli-
wila zaoszczedzenie 218 t metalu, lecz réwniez pole-
pszyla technologiczno$é konstrukeji odlewu.

Nastepny przyklad. Dotychczas podktadki podreso-
rowe odlewano. jako cze$ci osobne. Autor zapropono-
wal zamieni¢ owe podkladki specjalnymi uszkami, od-
lewanymi wraz z karterem, w wyniku ktérej to zmia-
ny uzyskano oszczedno§¢é w wysoko$ci 500 t metalu
rocznie,

Do znacznych oszczedno$ci doprowadzi¢ moze réw-
niez zmniejszenie naddatkow na obrébke mechanicz-
ng odlewow. Brygada formierska kierowana przez
autora w celu zmniejszenia nmaddatku na obrobke- ze-
wnetrznych kolnierzy karteréw, wynoszgcych 3,5 mm,
zaznajomila sie dokladnie z procesem obrobki me-
chanicznej w Oddziale Obrobki Mechanicznej. Wspdl-
nie z pracownikami tego Oddzialu wykonano i zbada-
no kilka prébnych odlewéw o zmienionych wymia-
rach, zmniejszajacych naddatki na obrdébke przewi-
dziane uprzednio. Wprowadzenie udanych préb do
produkCJl pozwala na zaoszczedzenie 17 ton metalu
rocznie.

Roczne doswiadczenie brygady formierskiej $Swiad-
czy o tym, ze w odlewniach istniejg liczne i réznorod-
ne mozliwo$ci oszczednosci metalu; powinny byé¢ one
w pelni wykorzystane.

Cz. P

1 ,,Za ekonomiu matierialow* 1953, Nr 1, str. 78.

Na okresy kwartalne

i wrzesnia.
Na okresy poiroczne
Na okres roczny

10 maja br.

KOMUNIKAT

Zmiana terminu przyjmowania zaméwien i wplat na prenumerate.

Zamoéwienia i przedplaty na prenumerate czasopism,
przyjmowane beda w nowych terminach: od dnia 11 kazdego mlesxaca do dnia 10 nastepnego
miesigca — na najblizszy okres kalendarzowy.

— odpowiednio do dnia 10-go m-ca grudnia, marca, czerwca

— do dnia 10-go m-ca grudnia i czerwca.
— do dnia 10-go m-ca grudnia.

Obecnie zamawiajac prenumerate na m-c czerwiec nalezy przedplaty uidcié do dnla

poczawszy od biezgcego okresu

PPK ,,Ruch*




Stownictwos techniczne

Od Kolegi R. Chudzikiewicza (Gliwice) otrzymaliSmy
nastepujacg notatke — ,Nawigzujgc do artykulu Kol.
S.  Pelczarskiego (Przeglad Odlewnictwa Nr 1/53)
w Dziale Stownictwo Techniczne — pragne podkreslié,
ze ujednostajnienie stownictwa technicznego jest bar-
dzo wazng sprawg zaréwno dla nauczania kadr odlew-
niczych jak i dla przemystu. Nalezy przy tym — moim
zdaniem — pamietaé, ze okreslenia poje¢ technicznych
powinny byé mozliwie kroétkie. Okre§lenie ,,formowa-
nie w skrzynkach usuwalnych* jest zbyt dlugie i praw-
dopodobnie nie przyjmie sie. Proponuje pozostawi¢ do-
tychczasowe okresSlenie tego sposobu formowania jako
sformowanie bezskrzynkowe*.

Jednoczesnie kol. R. Chudzikiewicz porusza sprawe
prawidiowych nazw urzadzen oczyszczalni. Chodzi

Wiademosce

WM

Odlewnidccw Bolstuch

o ujednostajnienie nazw polskich odpowiajacych ro-
syjskim:

1. ,pieskostrujnyj baraban®

2. ,,drobiestrujnyj baraban*

3. ,,pieskostrujnaja oczistka litja*

4. ,, drobomietnaja oczistka litja‘“
oraz prosi o wyjasnienie, czy nizej podane wyrazenia
sg wlasciwe:

ad 1. ,,beben piaskownica“

ad 2. ,,beben Srutownica‘

ad 3. ,,pneumatyczne piaskowanie odlewow*
ad 4. ,,odSrodkowe $rutowanie odlewow*

Redakcja

J'TOP

KOMUNIKAT

ZARZADU GEOWNEGO STOWARZYSZENIA
TECHNICZNEGO ODLEWNIKOW POLSKICH

I. Sprawy postepu te.chnicznego

Ponizej podajemy szereg zobowigzan czlonkéw Od-
dzialu Stowarzyszenia Technicznego Odlewnikéw Pol-
skich w = Starachowicach podjetych dla wuczczenia
,JI Walnego Zebrania Oddzialu STOP w Starachowi-
cach*:

1. Kol. Kol J. Komorowski, T. Mo¢ko, M. Gwo6zdz,
S. Root, H. Kowalczyk, B Sroka — zobowigzali
sie zmniejszyé ilo$¢ brakéw w odlewni ,,B“ w mie-
sigcu lutym i marcu w stosunku do miesigca sty-
cznia o 2%, i

2. Kol. Kol. J. Kwiecien, R. Jedynak — zobowig-
zali sig systematycznie przeprowadzaé¢ préoby tech-
nologiczne przy zeliwiaku jak: pomiar wielkoSci
skurczu, jamy skurczowej, badanie naprezen i sto-
pien zagazowania metalu.

3. Kol. Kol. Z. Krzepkowski, H. Gatka — zobowigzali
sie zlozyé cztery wnioski usprawniajgce produk-

cje w rdzeniarni w terminie do dnia 30. III. 1953. -

4. Kol. Kol. P. Podsiedlik, T. Krogulecki, C. Maty-
nia — zobowigzali sie przyspieszy¢ przeprowadze-
nie préb odlewania tlokéw celem zmniejszenia
iloSci brakéw w terminie do .dnia 30. III. 1953 r.

5. Kol. Kol. T. Krogulecki, S. Gruszczynski — zo-
bowigzali sie catkowicie wyeliminowaé¢ braki kor-
pusu zbiornika roboczego, powstajace wskutek
obciggnie¢, w terminie do dnia 15. III. 1953 r.

6. Kol. Kol. W. Kaleta, M. Sutawko, E. Gotda, J.
Kaminski, B. LeSniewski — zobowigzali sie do
systematycznego likwidowania brakéw wymiaro-

~ wych korpusu zbiornika roboczego, zwlaszcza do-
tyczacych grubosci $cianek i pecherzy gazowych,
poprzez pelne -wyposazenie tej produkcji w od-
powiednie sprawdziany i przyrzady oraz przez ry-
gorystyczne przestrzeganie dyscypliny technologi-
cznej odnosnie masy formierskiej i wykonania
rdzeni.

7. Kol. F. Rachowski — zobowigzal si¢ w terminie
do dnia 15. III. 1953 r. opracowaé nowg technolo-
gie formowania pokrywy goérnej skrzyni biegéw
w celu zmniejszenia ilo§ci brakoéw,
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8. Kol. Kol. F. Mazurek, F. Kruczek, W. Tarnik, Z.
Kosien, W. Dregowski — zobowigzali sie¢ wykonaé
wszelkie remonty modeli w skroconym terminie
i doktadnie.

9. Kol. Kol. S. Boski, Z. Skurkiewicz, J. Sobon, E.
Gajowik — zobowigzali sie w terminie do dnia
28. II. 1953 r. opracowaé projekt wstepny malej
mechanizacji Odlewni ,,A%“, ktéry po przedysku-
towaniu i zatwierdzeniu przez Dyrekcje Zakladow
Starachowickich zostanie szczegélowo opracowany
W postaci rysunkéw wykonawczych w terminie
do dnia 1. V. 1953 r.

10. Wydziat P7 w osobie Kol. R. Niedworoka podjal
wspolzawodnictwo z Wydzialem P6 o uzyskanie
bardziej ekonomicznych efektéw w obnizeniu ko-
sztow wtasnych.

Jak dotychczas na 173 czlonkéw Oddzialu zobowig-
zania indywidualne czy tez zespolowe podjeto 37 czlon-
kow, co stanowi 21%.

II. Sprawy organizacyjne

Zgodnie z zaleceniem Zarzadu Glownego nastepujg-
ce Oddzialy Stowarzyszenia zwolaly Walne Zgroma-
dzenia:

Oddzial w Bielsku, Oddziat w Gliwicach, Oddz1al
w Krakowie, Oddmal w Lodzi, Oddziat w Male] Pan-
wi, Oddzia} w Nowej Soli, Oddzial w Lublinie, Od-
dzial w Starachowicach, Oddzial w Warszawie, Od-
dzial we Wroctawiu.

Wigkszo$¢ Zarzadéw z wymienionych wyzej Oddzia-
16w przygotowalo Walne Zgromadzenia w sposéb wta-
Sciwy, poddajac glebokiej analizie dotychczasowa dzia-
lalnos¢ Oddziatu i K6t -Zakladowych i wyciagajac od-

. powiednie wnioski na przyszlo$é.

Ozywiona dyskusja i krytyczne ustosunkowanie sie
do prac Zarzadéw Oddzialéw dalo podstawe do odpo-
wiedniego ustawienia pracy Zarzgdéw Oddzialéw na
okres nowej kadencji ze szczegbélnym uwzglednieniem’
K6l Zaktadowych, ktérymi dotychczas stanowczo za
malo opiekowaly sie ustepujgce Zarzady.

Na podstawie uchwaly Prezydium Zarzadu Glow-
nego zostali wyznaczeni czlonkowie Zarzgdu Gléwne-
go do wziecia udzialu w poszczeg6lnych Walnych Zgro-
madzeniach.

Z przykro$cia musimy stwierdzié, ze mimo wystania

listow i upomnien Oddzialy w Elblagu, Grudziadzu,



Poznaniu, Sosnowcu i Zawierciu nie ustalily terminéw
Walnych Zgromadzen, co moze $wiadczy¢é o braku
zainteresowania pracami Stowarzyszenia.

III. Sprawy akecji odczytowo-szkoleniowej

W dniu 9 marca 1953 r. rozpoczgl sie w Krakowie
w Domu Technmika I lurnus kursu dia personelu ob-
stugi odlewni metali niezelaznych, w ktérym wzigto
uazlal 28 przedstawiciell z 11 zakiadOow pracy.

Kurs otworzyl Prezes Stowarzyszenia Technicznego
Odiewnikow Polskich prof. dr inz. M. Czyzewskl, wy-
glaszajgc ponizsze przemoOwienie:

,Dzien otwarcia pierwszego Kursu dla personelu od-
lewni metali niezelaznych zblegl si¢ z Dniem tak smu-
tnym dla nas wszystkich, z Dniem Zaioby Narodowej,
w ktorym caly narod jednoczy si¢ w posmiertnym hoi-
dzie dia Wiekiego Wodza postepowe,l ludzkosci — Jo6-
zefa Stalina.

- Wszyscy wiemy ile Mu zawdzigczamy. Przeciez na-
wet to, ze Kurs odbywa sie¢ w niezniszczonym, peinym
historycznych pamigtek Krakowie, w Krakowie, ktéry
byt przez zbirow hiuerowskicn skazany na zagiadeg, za-
wdzieczamy gemalme dowodzonej przez Niego Armii
Kadzieckiej.

Dzisiaj Krakéw — to juz nie tylko miasto pamiatek
— to miasto Nowej Huty, najwiekszej budowli socja-
lizmu w Polsce, ktore wspaniaiy postgp w budowie za-
wdziecza w giownej mierze temu, ze opiekowat si€ nig
osobiscie Jozet Stalin.

W tych bolesnych dla catej postepowej ludzkos$ci
dniach i my, odiewnicy, musimy nasze uczucla zalu,
przywiazania i wdziecznosci dla Wielkiego Stalina wy-
raziC c.ynem przezspoiggowanie naszej pracy na wszy-
stkich odcinkacn przemysiu odiewniczego i wmurowacé
nasze cegleikli w iundament nowej, socjalistycznej, sil-
ne) i szczesliwej Polski Ludowej.

Jednym z czynnikéw dominujgco wplywajacych na
postep techniczny kazdej gaigzi przemysiu, a wiegc
i przemysiu odtewniczego metall niezelaznych, jest do-
ksztatcenie, majgce na celu uzupeinienle wiadomosci
na odcinku pracy ‘zawodowej.

Zorganizowany przez Zarzad Glowny Stowarzyszenia
Tecnnicznego Odiewnikow Poiskich kurs oraz wydany
skrypt niewatpluwie utatwia Wam Koledzy przyswoje-
nie tak wiadomosci teoretycznych, jak i praktycznych,
zaczerpnigiych w przodujacych zaktadach pracy.

Musicie pamiegtac, ze wszystkie przedmioty, ktore be-
dg wykiaaane na Kursie sg rownorseanej wazrosci.

Zadaniem personelu technicznego jest zwalczanie ru-
tyniarstwa i konserwatyzmu, istniejgcego jeszcze do-
tychczas"w wieiwu naszych odlewniach, a wprowadza-
nie nowej mys$li technicznej, nowych metod pracy,
umozliwiajacych szybkie wykonywanie dobrych i ta-
nich odlewow.

Osiggniecie tego celu stanie sie mozliwym wtedy,
gdy opanujecie nie tylko wiadomosci o procesach tech-
- nologicznych poszczegélnych operacji produkcji, lecz
réwniez przedmioty ideologiczne nierozerwalnie zwig-
zane z naszym ustrojem spoiecznym i gospodarczym.

Z powyzszych wzgledow Kurs obejmuje nie tylko
podstawowe wiadomosci z odlewnictwa metali niezela-
znych, lecz i probiemy ideologiczne i organizacyjne.

Jestem przekonany, ze cel, wytkniety przez Zarzad
Gléwny Stowarzyszenia, zostanie osiggniety i ze ukon-
czycie Kurs z wynikiem dobrym i przeniesiecie nabyte
wiaaomoscl do swych zakiadow pracy i z nieugietym
uporem bedziecie wprowadzac w zycie nowe, posi€po-
we metody produkcji, wzorujac sie na przykladach
Zwigzku Radzieckiego.

Jozef Stalin powiedzial: ,,PozostaliSmy za przoduja-
cymi krajami-o 50—100 lat w tyle. Musimy przeby¢
ten dystans w 10 lat. Albo tego dokonamy, albo zosta-
niemy zgnieceni®“. Stowa te zamienily sie w czyn, a oto
przykiad: na poczatku pierwszej, stalinowskiej piecio-
latki produkcja odlewéw wynosita pie¢ tysiecy ton ro-
cznie, a w roku 1933 wzrosta do 2 milionéw ton, w 1936
do 3,5 milionéw ton, a w r. 1939 przekroczyla 5 milio-
néw.. W.tym amym roku produkcja we Francji wy-
nosila 2 miliony*ton, a w Niemczech okoto 1,9 milionow.
ton, w.Polsce okoto 280 tysiecy ton.

Ten przyklad Zwigzku Radzieckiego powinien nam
$§wiecié i na odcinku naszego przemystu odlewniczego.
Musimy ciagle sie uczyé, ciggle uzupelniaé swe wia-
domosci fachowe ,uczyé robotnikow i uczyé sie od
nich*, wtedy przezwyciezymy wszystkie trudnosciipo-
trafimy produkowaé odlewéw coraz wiecej, coraz le-
psze i coraz tansze, a tym samym przyczynimy sie do
wykonania Planu 6-letniego, do wutrwalenia Pokoju,
do wykonania wskazan Wodza Obozu Pokoju, J6zefa
Stalina“.

A. G.

SPRAWOZDANIE
z Walnego Zgromadzenia Oddzialu STOP
w Bielsku-Bialej

Dnia 25 lutego 1953 r. odbylo sie Walne Zgromadze-
nie Stowarzyszenia Technicznego Odlewnikéw Polskich
(STOP) Oddziatu Bielskiego.

W zgromadzeniu wzigto udziat 51 technikéw i inzy-
nieréw odlewnikéw. Do Prezydium Walnego Zgroma-
dzenia powolani zostali zastluzeni przodownicy pracy
i wykonawcy zadan Planu 6-letniego na swych stano-
wiskach pracy Kol. Piotrowski Erwin, Kol. Olek Jan
oraz zastuzeni racjonalizatorzy Kol. inz. Byrski Robert,
Kol. inz. Nowacki Kazimierz, odznaczony nagroda
Panstwowg w roku 1952 za brazy krzemowe oraz Kol
Plisz Jerzy.

W programowych referatach Zarzadu Oddzialu
STOP, wysgloszonych przez Przewodniczacego Oddzia-
lu Kol. Niemca Jerzego oraz zastepce przewodniczgce-
go Kol. mgr inz. Buzka Stanistawa przedstawiono role
i zadania technika odlewnika na tle wielkich przemian,
jakie zachodzg w naszym Lycm panstwowym, spolecz-
nym i gospodarczym w oparciu o uchwaly VII Plenum
KC PZPR, II Kongresu Inzynieréow i Techrikéw oraz
XIX Z]azdu KPZR, dla przedterminowej reahzacn na-
szego Planu 6- letmego

Ze sprawozdan z dzialalno$ci K6t zaktadowych STOP
zlozonych na Walnym Zgromadzeniu wynika, ze wigk-
szo$¢ K6t zakladowych STOP znacznie poprawito styl
swej pracy w roku 1952 i tak jedno z Kot dzigki ofiar-
nej pracy Kol. T. Babiarczyka uzyskalo w r. 1952 po-
wazne osiggniecia w obnizce kosztéw wiasnych odlewni,
poprawiajgc znacznie uzysk dobrych odlewéw. Pod-
kreslié nalezy, ze Kolo STOP przy Bielskiej Fabryce
Armatur dzieki zespolowej swej pracy w odlewni
‘Przyczynito sie znacznie do zdobycia w dwoch ostat-
nich kwartatach ub. r. sztandaru przechodniego we
wspotzawednictwie miedzyzakladocwym dla swego za-
kladu pracy. Powazne osiggniecia notujg Kota Zakla-
dowe przy M—8 w Bielsku, M—2 w Cieszynie i M—16
w Zorach w dziedzinie mechanizacji. swych odlewni.
W odlewniach tych w ciggu ostatnich czterech lat zro-
biono bez poréwnania znacznie wiecej w dziedzinie
postepu technicznego, jak w poprzednich 40 latach ich
istnienia.

Kolo STOP przy Bielskiej Fabryce Armatur w roku
1952 uzyskalo dobre wyniki z prébami wprowadzenia
zeliwa sferoidalnego.

Gorzej pracowaly w roku 1952 Kota STOP przy Od-
lewni w Wegierskiej Gorce, przy Bielskich Zakladach
Urzgdzen Technicznych i Bielskiej Fabryce Maszyn,
zwlaszcza koledzy z Bielskich Zakladéw Urzadzen
Technicznych i Bielskiej Fabryki Maszyn zalili si¢ na
brak zainteresowania sie ich kotami ze strony dyrekcji,
rad zakladowych oraz organizacji partyjnych tych za-
ktadéw, skutkiem czego, kota te nie sg dotychczas od-
powiednio zorganizowane i nie przejawiaja zadnej
dziatalno$ci. Mimo zgloszenia akcesu do STOP Odlew-
nikéw z Zywieckiej Fabryki Maszyn na zgromadzenie
nikt z tego zakladu nie przybyl.

W uzupelniajacych wyborach do Zarzadu STOP Od-
dzialu w Bielsku — przewodniczacym Oddzialu wybra-
ny zostal Dyr. Bielskiej Fabryki Armatur Kol. Nie-
miec Jerzy, sekretarzem Odzialu Kol. mgr inz. Gier-
cuszkiewicz — zast. kier. laboratorium z Bielskiej
Fabryki Armatur.
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~Poza‘tym na wakujace miejsca czlonkéw zarzadu
Oddzialu wybrani zostali — Kol. Weglorz Franciszek
i Kol. J. Lagowski. -

Walne -Zgromadzenie Oddzialu doceniajac koruecz-
no$¢ jak najszybszego dalszego podniesienia poziomu
technicznego odlewni wybralo Komisje Postepu Tech-
nicznego przy Zarzadzie Oddzialu STOP w Bielsku,
w skiad ktorej weszli Kol. kol. inz. T. Babiarczyk, mgr
inz. Buzek St.,, mgr inz. Fitta St., mgr inz. Macura,
mgr inz. J. Woliczko.

W uchwalonej na Walnym Zgromadzeniu rezolucji,
jako wytycznych do planu pracy Zarzadu i Két Zakla-
dowych w roku 1953 podjeto nastepujgce zobowiagza-
nia:

1. rozwiniecia szerszej od dotychczasowej dziatalno-

§ci szkoleniowej przy dostosowaniu formy i tema-
tyki akcji odczytowej do planéw technicznych za-

ktadéw,
2. ozywienie Komisji Postepu Technicznego przy
Oddziale, celem ~jak najszerszej popularyzacji

osiggnie¢ w odlewnictwie, ze szczegdélnym uwzgle-
dnieniem zdobyczy techniki radzieckiej i wymiany
tych do$wiadczenn miedzy poszczegdlnymi koltami,

3. poglebienie troski o podniesienie szlachetnej am-
bicji zawodowej ogédlu czlonkéw Stowarzyszenia
w dazeniu do coraz lepszych i bardziej systematy-
cznych wynikéw pracy,

2 wydawnichy

PROF. INZ. STANISEAW ULATOWSKI. MODELAR-
STWO I ODLEWNICTWO. Format A3, stron 54 + 24,

rys. 5. Skrypt. Szkota Inzynierska w Poznaniu. Pan-

stwowe Wydawnictwo Naukowe, Poznan, 1953. Cena
6 zt.

Skrypt skiada sie z dwoéch cze$ci: pierwszej — Mo-
delarstwo, obejmujacej stron 18 i drugiej — Odlew-
mctwo ktéremu poswiecono 36 stron. Ilustracje w ilo-
Sci rysunkéw 125 zebrane sg w osobnym zeszycie na
24 stronach we WspolneJ oktadce.

Z karty tytutowej i tresci nie mozna ustalié czy jest
to skrypt pelnego kursu podawanego w poznanskiej
uczelni czy tez tylko pewna cze$é jego. Przypuszczaé
raczej nalezy, ze jest to skrypt kursu pelnego i ze obej-
muje on wyklady prowadzone dla mechanikéw-kon-
struktoré6w. Przyjmujac to zalozenie rozpatrze skrypt.

Pierwsza cze$¢ podzielona jest na dziesieé paragra-

féw, w ktérych autorowi udalo si¢ na 18 stronach

skryptu poruszyé prawie wszystkie wazniejsze zagad-
nienia budowy modeli i rdzennic odlewniczych. Ilo§¢
przeznaczonych stron zmusita coprawda autora do da-
leko idgcych skrétow, lecz- ostatecznie wyszedl on z te-
go dos¢é szczesliwie, nie naruszajgc réwnowagi w trak-

towaniu poszczegdlnych zagadnien. Ta cze$é jest ilu-

strowana dosy¢ obficie, poniewaz przypada na nig pra-
wie 40°% podanych rysunko6w.

Druga cze$¢ -obejmuje -dwadzie$cia paragrafow,
w ktérych autor przedstawia zagadnienia materialow
formierskich, formowania z modeli i wg wzornikéw,
maszyny formierskie, podaje wskazéwki dla konstruk-
toréw, omawia zasady suszenia form i rdzeni i przy-
gotowania form do wypelnienia metalem, spécjalne
sposoby odlewania (grawitacyjne w kokilach, w for-
mach wirujacych i pod ci$nieniem) wyjmowanie i oczy-
szczanie odlew6w, ich obrobke cieplng i kontrole.
Wreszcie na sze§ciu i p6t stronach kohcowych sg wia-
domos$ci o wplywie skladniké6w na wiasnosci zeliwa,
o zeliwie ciggliwym i o stopach metali niezelaznych.

JesSli w pierwszej czesci autorowi udalo sie wybrngé
z trudnego zadania przedstawienia przysziemu inzy-
nierowi-konstruktorowi zasadniczych zagadnien mode-
larstwa na 18 stronach, to w cze$ci drugiej telegrafi-
czny styl prowadzi do skrétéw, ktore mogg byé szko-
dliwe, poniewaz sugerowaé¢ mogg studiujgcemu przy-
puszczenie, ze odlewnictwo jest dziedzina blaha i la-
twa do opanowania i ze nie ma w niej zadnych zlo-
zonych problemdéw: wystarczy mieé model, troche masy
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4. pobudzenie swych czlonkéw do liczniejszego niz
dotychczas udzialu we wspélzawodnictwie pracy,

5. rozwiniecia wspoétudzialu jak najwiekszej liczby
swych czlonkéw we wprowadzeniu matej mecha-
nizacji na- odlewniach,

6. ozywienia i uaktywnienia jak najbardziej kot za-
kladowych, na ktérych spoczywa ciezar zagadnie-
nia postepu technicznego, a ktére sa przez to
podstawowymi jednostkami i zasadniczymi ogni-
wami pracy STOP. Program pracy Kola Zaktado-
wego powinien by¢ Scisle powigzany z planem po-
stepu technicznego Zakladu. Czlonkowie Kot Za-
ktadowych powinni w wiekszym stopniu™ niz do-
tychczas czynnie pracowa¢ w zakladowych
klubach racjonalizacji, analizowaé¢ i upowszech-
nia¢ metody pracy przodownikéw pracy, organi-
zowaé brygady inzynieryjno-robotnicze, przekazy-
wac zatodze nowg my$l techniczng ‘oraz systema-
tycznie pracowaé nad wzbogaceniem swej wiedzy
fachowej i spolecznej.

Warunkiem powodzenia tej planowej walki o postep
techniczny prowadzonej przez Kota jest Scista wspoéi-
praca z dyrekcja, orgamzaCJa partyjng i radg zaklado-
wa. Wspétpraca ta powinna by¢ Jak najpredzej pogte-
biona i rozszerzona.

J. N.

formierskiej i skrzynke, a bez klopotu uzyskamy od-
lew, ktéry stanowi wg autora ,$rednio 80% wagi ma-
szyny*. Daleko idgce skréty prowadzg réwniez do tego,
ze w kursie ,,Odlewnictwa‘ nigdzie nie wspomina sie
ani o zeliwiaku, ani o piecach tyglowych, ani w ogoéle
o sposobach otrzymywania cieklego metalu na odlewy,
a wiadomosSci o tak waznym dla wspélczesnej kon-
strukcji tworzywie jak zeliwo zajmujg pottorej strony
i sg z powodu skrétéow niedokladne i niewspoélczesne.
Nie méwi sie na przykiad nic ani o zeliwie modyfiko-
wanym, ani o sferoidalnym itd. JeS§li te wiadomosci
podawane sg w innej cze$ci wykltadéw, lepiej byloby
wtedy opusci¢é je w skrypcie i kilka sléw poswiecié
uzyskaniu w odlewni przetopionego metalu. Je$li ob-
jetos¢ skryptu odpowiada przyjetym przez PWN nor-
mom uzaleznionnym od ilo§ci godzin wyznaczonych na
kurs, trzeba przyznaé¢ ze ilo§¢ ta jest stanowczo nie-
Wystarczajaca a poznanski oddzial STOP’'u ma wdzie-
czne pole do wykazama swej inicjatywy na tym od-
cinku.

Przechodzac do merytoryczneJ oceny skryptu nale-
zy przyja¢ go przychylnie i pozytywnie. Na wiecksze
niedociggniecia natrafiamy tylko w ostatnich paragra-
fach skryptu (18, 19 i 20) o ktérych wyzej wspomina-
tem. Dotyczy to tworzyw odlewniczych. Nie nalezy tak
samo podawaé obecnie jako jeden ze sposobéw sporza-
dzenia masy formierskiej poszerzony opis uzycia raf
(sit drucianych, wolnostojacych) — jest on eliminowa-
ny z naszych odlewni. Réwniez nie nalezy doradzaé
suszenia form przez stosowanie blachy do pokrycia
formy i rozniecania na niej ogniska — sposéb jest
bardzo przestarzaly i nieekonomiczny. Opis wykona-
nia formy falszywej wydaje sie nie do$é przejrzysty
i moze spowodowaé trudno$ci w zrozumieniu istoty
postepowania (str. 27). To samo dotyczy wzmianki
o_maszynach formierskich trzpieniowych i przecigga-
nych (str. 32). Bledna jest wiadomo$¢, ze wspdlczesnie
stosujg narzucarki dzialajgce przy pomocy sprezonego
powietrza. Obecnie w uzyciu sg tylko narzucarki dzia-
lajgce mechanicznie (od$rodkowo) i diugosé przewodu
powietrznego nie ma z tym nic wspélnego. Na koniec
duralumin nie jest stopem odlewmczym a stopem do
przerébki plastycznej, wymienienie wiec go na str. 52
jest zbyteczne.

Najwigcej zarzutéw mam w stosun do zastosowa-
nego ' stownictwa. W odlewni mamy défezynienia z de-
ska modelowa, a nie formierska (str. 4), przyjeto mo-



wié¢ o stanie cieklym i o cieklym metalu, a nie o me-
talu plynnym, odlewanie ,na mokro*“ "wyszlo juz
z uzytku i obecnie méwia o odlewaniu ,na wilgotno*
(str. 20—22).~W gniotownikach, a raczej w miazdzar-
kach, mamy do czynienia z ,kraznikami*, a nie z ,bie-
gunami‘ (str.-22), ,belke skrzyniowg“ nazywamy po-
prawnie ,balansem®, a ,zeby* (str. 23) muszg by¢
zwigzane z belkg odzuzlacza, pasowane cze$ci skrzynek
formierskich uzyskujemy przez zalozenie trzpieni, a nie
,wsuniecie“ ich do uch skrzynek formierskich. Mery-
torycznie jest bledne, ze haki do wzmocnienia form
sa odlewane, zazwyczaj sa one z materialu walcowa-
nego. , Rdzenie obciggane* (str. 29) wykonuja si¢ przy
pomocy wzornikéw przesuwanych, korzystniej wiec
jest unikaé wyrazu ,rdzenie* obciggane*; ,pier§cien
ustawczy* brzmi lepiej niz ,pierscien ustawowy*; nie
uzywamy obecnie zwrotu ,jamy odlewnicze®“ (str. 44),
lecz mowimy o ,,jamach skurczowych, a zeliwo oce-
niamy wg wytrzymatosci na rozciaganie, a nie rozerwa-
nie (str. 48).

Te drobne, a dokuczliwe ,niedociggniecia w uzywa-
nym stownictwie zostang prawdopodobnie niediugo
zwalczone, poniewaz spodziewaé si€ mozna, ze jeszcze
w roku biezacym technik polski otrzyma do rgk ,,Sto-
wnik Odlewniczy‘“ ktory ulatwi rozstrzygniecie wszel-
kich watpliwosci. Niedociggniecia jezykowe w malym
stopniu zmniejszajag wartos¢ skryptu i cieszy¢ sie na-
lezy, ze sluchacze Szkoty Inzynierskiej w Poznaniu ma-
ja do dyspozycji skrypt wykladow odpowiadajgcy
skromnemu, co prawda, programowi nauczania tego
waznego dla konstruktoréw przedmiotu jakim jest
odlewnictwo.

K. Gierdziejewski

PUBLIKACJE RADZIECKIE Z ZAKRESU ODLEW-
NICTWA I DZIEDZIN POKREWNYCH, KTORE
WKAZALY SIE W CIAGU 1952 R.

1. Aksionow P. N., Stotbowoj S. Z. — Rysunki kon-

strukcyjne maszyn formierskich .i rdzeniarskich.
Tekst. ,,Konstruktiwnyje czertiezi formowocznych
i stierzniewych maszin. Tiekst,., Moskwa, 1952,
Maszgiz, ZSRR, D, 17X26 cm, 102 + 2 nlb str, 1
fot., 62 rys., 3 wykr., 27 tabl.,, 3 poz._bibl.
Rysunki konstrukcyjne maszyn formierskich i rdze-
niarskich. Atlas. ,, Konstruktiwnyje czertiezi formo-
wocznych i stierzniewych maszin. Atlas“. Moskwa,
1952, Maszgiz, ZSRR, 22 r. 90 k. (12— z1). D 17X
X41 cm, 183 + 5 nlb str., 181 rys.

2. Barinow N. A., Woltkow W. I. — Produkcja ze-
liwnych grzejnikéw. Pod redakcja leureata Na-
grody Stalinowskiej, kand. techn. nauk, B. A. Usti-
nowa. , Proizwodstwo czugunnych otopitielnych ra-
diatorow. Pod riedakcjej laurieata Stalinskoj prie-
mii kandidata tiechniczeskich nauk, M. A. Usti-
nowa‘“. Moskwa, 1952, Promstrojizdat, ZSRR, 7 r.
65 rys., 8 wykr., 13 mikrogr., 36 tabl.,, 50 poz. bibl.

3. Bunin K. P., Iwancow G. I., Malinoczka Ja. N. —
Struktura zeliwa. ,,Struktura czuguna“. Kijéw-Mo-
skwa, 1952, Maszgiz, ZSRR, 6 r. 90 k. (3.— z}). D,
15X22,5 cm, 161 + 3 nlb str., 13 rys., 25 wykr., 55
mikrogr., 4 makrogr., 47 poz. bibl.

4. Butalow W. A. — Technologia metali. ,,Tiechnoto-
gia mietaltlow*“. Moskwa, 1952, Mietalturgizdat,
ZSRR, 12 r. 30 k. (10.— z}). D, 15X22,5 cm, 471 +
+ 1 nlb str., 45 fot., 160 rys., 25 wykr., 26 mikrogr.,
13 makrogr., 9 poz. bibl.

5. Czunajew M. W. — Smarowanie urzgdzen odlewni.
s,omazka oborudowanja litiejnych cechow‘. Mo-
skwa, 1952, Maszgiz, ZSRR, 2 r. 40 k. (1,20.— z}).
D, 13><197 cm, 91 + 1 nlb str., 2 fot., 58 rys., 10
tabl

6. Gordow A. N., Arzanow A. S., Bilyk W. Ja., Bro-
dowicz T. M., Kirienkow I.-1., Lapina E. A., Ro-
zanowa S. S. — Metody pomiaru temperatur
w przemyS$le. Pod ogdlng redakcjg kand. fiz.-mat.
nauk A. N. Gordowa. ,Mietody izmierienja tiempie-
ratur w promyszlennosti. Pod obszczej riedakcjej
kand. fiz.-mat. nauk A. N. Gordowa®“. ‘Moskwa,
1952, Mietalturgizdat, ZSRR, 16 r. 10 k. (12.— z}).
D, 15,5X22,7 cm, 432 str., 18 fot., 118 rys., 35 wykr.,
24 tabl., 89 poz. bibl.

7. Gorszkow 1. Je. — Odlewanie wlewkow meétali nie-
zelaznych i stopéw. ,Litjo slitkow cwietnych mie-
tallow i sptawow*. Wyd. 2. uzup. i przerob. Mo-
skwa, 1952, Mietalturgizdat, ZSRR, 14 r. 40 k. (6.—
zl). D, 17,5X26,5 cm, 416 str., 49 fot., 92 rys., 65
wykr., 25 mikrogr., 20 makrogr., 15 tabl.,, 89 poz.
bibl.

8. Koztow A. W. — Precyzyjne odlewanie staliwa
metodg traconego wosku wytapianych modeli. ,,To-
cznoje stalnoje litjo po wyptawlajemym modielam*,
Moskwa, 1952, Maszgiz, ZSRR, 2 r. (2.— z1). D, 13X
X20 cm, 75 + 1 nlb. str.,, 10 fot 28 rys., 3 wykr,
6 tabl.

9. Kuzniecow G. A. — Topienie i odlewanie stopow
metali niezelaznych. ,,Ptawka i litjo splawow cwiet-
nych mietallow*. Swierdtowsk-Moskwa, 1952, Mie-
talturgizdat, ZSRR, 7 r. 65 k. (4— zl). D, 15X
X22,5 cm, 279 + 1 nlb str., 73 rys., 12 wykr., 4 mi-
krogr., 2 makrogr., 38 tabl., 30 poz. bibl.

10. Mastriukow A. W. Technologia metali. ,Tiechno-
logia mietaltow*. Wyd. 2 uzup. i przerob. Moskwa,
1952, Maszgiz, ZSRR, 14 1. 40 k. (8.— zl). D, 18X
X27 cm, 494 str., 13 fot., 396 rys., 66 wykr., 57
mikrogr., 2 radiogr., 60 tabl.

11. Pietriczenko A. M. — Praktyka odlewania do form
metalowych. ,Praktika litja w mietalliczeskije for-
my“. Kijow-Moskwa, 1952, Maszgiz, ZSRR, 6 r.
15 k. (3.— zl). D, 14,5X22 c¢m, 175 + 1 nlb str., 108
rys., 3 wykr., 17 tabl., 47 poz. bibl.

R. S.

KSIAZKI NADESLANE

N. F. BOLCHOWITINOW — , METALOZNAWSTWO
I OBROBKA CIEPLNA“ (tlumaczenie z rosyjskiego)
format B5, str. 310, rys. 220, tabl. 45, cena zt 29. —
W ksiazce podano caloksztalt zagadnien metaloznaw-
stwa i obrébki cieplnej metali oraz ich stopow. W cze-
Sci pierwszej opisano teoretyczne podstawy metalo-
znawstwa: strukture krystaliczng metali, odksztalcenie
plastyczne, teorie stopéw oraz zasady ich obrébki ciepl-
nej. W cze$ci drugiej opisano stale konstrukcyjne i na-
rzedziowe, zeliwo szare i zeliwo ciggliwe oraz wazniej-
sze stopy metali niezelaznych. W osobnym rozdziale
ujeto zagadnienie wytrzymatosci materiatéw i poigczo-
no wyklad metaloznawstwa z wykladem o wytrzyma-
losci materiatéw i cze$ci maszyn. Ksigzka przeznaczo-
na jest dla inzynier6w mechanikéw i studentéw spe-
cjalizujacych sie w budowie maszyn.

KATALOG TABLIC GRAFICZNYCH, format B5,
str. 105. Panstwowe Wydawnictwa Szkolnictwa Zawo-
dowego przystapily w 1952 roku do wydawnictw tablic
graficznych, szczegdlnie pozytecznych w nauce zawo-
dow technicznych. Tablice graficzne sg réwnie dobrag
pomoca dla ucznia, jak i dla nauczyciela - wykladow-
cy. Formatem, a wiec wyrazisto$cig kreslen i czytel-
noscig opiséw, w zupelnos$ci zastgpuja rysunek odrecz-
ny kredg na tablicy, a starannosma wykonania szcze-
golow bezspornie nad nim goéruja.

Wymiary tablic — 1000700 (format B1). Technika
druku — offset, jedno-, dwu- i wielobarwny. Papier
— bezdrzewny, 100-gramowy.

Tablice opracowywane sg seriami. Kazda seria jest
zwigzana z pewnym przedmiotem nauczania i w zalez-
noSci od zakresu materialu naukowego sklada sie
z mniejszej lub wiekszej liczby tablic. Serie zaopatrzo-
no w numeracje rzymska, poszczegdlne za$ tablice we-
wnatrz serii — w numeracje arabska.

Wydrukowano juz ogétem 87 tablic, ktérych zmniej-
szone odbitki zawiera pierwsza cze$¢ katalogu, a czesé
druga ich skorowidz alfabetyczny. Cze$é trzecia po-
daje tytuly dalszych 88 tablic, ktére ukazg si¢ na po-
czatku pierwszego kwartatu 1953 roku.

Wylaczng sprzedaz tablic PWSZ przejgt CEZAS
(Centrala Zaopatrzenia Szko6l). Zamoéwienia wiec nale-
zy kierowaé¢ do odpowiednich punktéw sprzedazy
CEZASu (patrz wykaz na koncu katalogu).

Katalog Nr 1/53 zawiera odbitki tablic graficznych
nastepujgcych serii: Seria I. Silniki spalinowe. Seria
VI.. Wielkopiecownictwo. Seria VIIL ‘Stalownictwo.
Seria IX. Metale niezelazne. Seria X. Przygotowanic
rud do ‘przetopu.
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CZASOPISMA NADESEANE KRAJOWE

HUTNIK zeszyt nr 2/53 przynosi m. in. nastepujace
artykuly: prof. dr in2. W. Moszynski — ,,WlasnoSci me-
chaniczne normalnych weglowych stali konstrukcyj-
nych, jako zmienne ‘losowe*, inz. E. Bryjak — ,Bada-
nia dylatometryczne nad spiekaniem srebra“, inz. Z.
Rychlik — ,,Automatyka piecow martenowskich®.
W dziale ,,Nowos$ci z dziedziny hutnictwa®“ znajdujemy
prace: — Rudy: — ,,Wzbogacenie rud w ciezkich za-
wiesinach“ K. Pinkas. — Stalownictwo: ,,Austriackie
osiggniecia w dziedzinie $Swiezenia stali czystym tle-
nem* J. Natkaniec. — Korozja i powloki ochronne:
»Powloki aluminiowe na stali“ W. Drozd. — Proécz te-
~go obejmuje dzialy: ,,Wérod ksiazek®, ,Notatki biblio-
graflczne“, ,Przeglad czasopism®, ,,Biuletyn informa-
cyjny Instytutéw Ministerstwa Hutnictwa®, ,,Przeglad
Dokumentacyjny Hutnictwa“.:

WIADOMOSCI HUTNICZE w zeszycie nr 2/53
znajdujemy m. in. nastepujace -artykuly: Wt. Gryk-
sztas — ,Hutnictwo radzieckie w $§wietle materialow
XIX Zjazdu KPZR“ A. Loch — ,Produkcja blach
transformatorowych®, inz.- W. Dakowicz — ,,O wtasci-
we prowadzenie wytopdw w zasadowym piecu marte-
nowskim®, R. Juchniewicz — ,Szkolenie wewnatrzza-
kladowe* oraz dzialy: ,Nowos$ci techniczne* z artyku-
lami — ,,Otrzymywanie stali lekkiej o rozmaitych
ciezarach wlasciwych®, — ,,Urzadzenie do pokrywania
metali powlokami z mas pldstycznych®, — ,Narady
techniczno-ekonomiczne SITPH“, — ,Dzial mtodego
hutnika“, ,Przeglad ksiazek i czasopism“, ,Kronika
hutnicza“.

i?RZEGLAD GORNICZY zeszyt 2/53 zawiera m. in.
nastepujace artykuly: mgr inz. M. Borecki — ,,Wska-
zania Prezesa Rady Ministré6w dla Dozoru Technicz-
nego Przemystu Weglowego*, mgr inz. S. Cierpisz, mgr
inz. S. Kempifniski — ,,Wyniki zastosowania kombajnu
Donbass w naszych kopalniach®, mgr in2. Z. Neulinger
»,Wskazniki gérniczo-ekonomiczne i front wybierania
§cianowego“, mgr inz. J. Pellar — ,,Podszybia wycig-
géw skipowych“, mgr inz. P. Klich — ,,Opis i analiza
flotacji mulu weglowego w kopalni A“, mgr inz. J.
Hole — ,,Zunifikowane pola matogabarytowe rozdziel-
ni wysokiego napiecia“, dr J. Kowalski, mgr J. Ry-
chty — ,,Wytlewanie bituminéw z wegla brunatnego*,
mgr inz. W. Wéjcik — ,,Wplyw uszczelnienia dna ko-
ryta rzeki na stosunki wodne w kopalni“ oraz dzialy:
,Kronika Stowarzyszenia Inzynier6w i Technikow
Gornictwa*, , Przeglad Zagraniczny*.

CHEMIK zeszyt 2/53 obejmuje m. in. nastepujace ar-
tykuty: T. Pawlak — ,,Uczymy sie na btedach®, tb —
»Wzmozenie dyscypliny technologicznej zapewni bez-
pieczenstwo pracy“, A. Ligocki — ,,Drogi postepu tech-
nicznego“, tb — ,,ZEW walcza z brakordbstwem, B.
Jaeszke, E. Schneider — ,,Przetwoérstwo tworzyw sztu-
cznych termoplastycznych®, oraz dziaty: ,Przeglad wy-
nalazczosci pracowniczej w przemyS$le chemicznym*

z artykutami: A. Lach — ,Kierunki wynalazczosci
w przemySle organicznym®, J. F. — , Racjonalizatorzy
zwiekszajg zdolnos¢ produkcyjng i oszczedzajg su-

rowce*.

CZASOPISMA NADESEANE ZAGRANICZNE

»LITIEJTNOJE PROIZWODSTWO* zeszyt 1/53 zawie-
ra m. in. nastepujace artykuty: ,,O umiejetne wykorzy-
stywanie rezerw produkcyjnych®, A. I. Budiajew, N. L.
Manujtow, I. H. Jukalow — ,Odlewanie cylindrow
i blokéw cylindréw*, R. I. Anpilogow — ,,Odlewanie
odésrodkowe tulei na pier§cienie tlokowe®, E. G. Ko-
paniewicz — -, Dokladnos¢ rozmieszczenia otworéow
przy odlewaniu ci$nieniowym*, A. A. Szmielew —
»Podgrzewanie dmuchu w zeliwiakach“, N. I. Chan-
dij — ,,Urzadzenie do automatycznego wybijania odle-
woéw z- form“, O. S. Spektor — ,Nowy sposdb ciecia
zeliwa“, K. I. Waszczenko, P. G. Bieriezin, A. N. Fir-
stow — ,Przyczynek do zagadnienia zeliwa modyfiko-
wanego magnezem®, G. P. Iwanow, N. D. Titow —
»Elektroiskrowa metoda wzmacniania wyrobéw metalo-
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zjg powierzchni stopé6w magnezu®,

wych, I. E. Szub — ,,Wyniki konferencji Oddzialu Mo-
skiewskiego 'Wszechzwigzkowego Naukowego Stowa-'
rzyszenia Technicznego Odlewnikéw poswieconej wy-
mianie doSwiadczen nad odlewaniem precyzyjnym®,
I. T. Kanibczenko — ,Statystyczna metoda kontroli
w odlewnictwie“, E. P. Mazajew — ,Polaczenie skrzy-
nek ,na sworzen“ i ,sworzniem*, P. G. Winniczenko —
sJamy gazowe i pekniecia na gorgco w piastach kér,
J. I. Isajewski, G. I. Skarin — , Przedmuchiwanie tle-
nem zeliwa z zeliwiaka“, A. N. Popow — ,,Odlewanie
odsrodkowe tulei“, B. F. Kuksgauzen — , Rozdrabnia-
nie zlomu zeliwnego*, A. N. Popow — ,,Cienko$cienne
spawane skrzynki stalowe®, A. D. Popow — ,Zeliwo
na odlewy kokilowe*, J. A. Center — ,Zastosowanie
stopu magnez — zelazokrzem do otrzymywania zeliwa
sferoidalnego“, A. A. Popow — ,Pismo do redakcji
w sprawie oszczednoS$ci koksu odlewniczego“.

ONTODE zeszyt 12/52 zawiera m. in. nastepujgce
artykuly: ,,Postanowienia - Krajowej Konferencji Od-
lewniczej“, ,Telegram uczestnikéw Krajowej Konfe-
rencji Odlewnikéw do Matyasa Rakosi*, Budinszky Ti-
bor — ,Nowoczesna technologia odlewania w odlew-
nictwie zeliwa i stali“, Csiszdr Miklés — , Rola kon-
troli technicznej w odlewnictwie®, Koros Béla — ,,Dwa
nowe sposoby modyfikacji zeliwa lanego“, A. Schnei-
der — ,Carbon czy wegiel?“, ,Zmiana zawarto$ci
siarki przy dodawaniu do zeliwa magnezut.

ONTODE w zeszycie 1/53 znajdujemy m. in. nastepu-
jace artykuty: I. Tor6k — ,,Jak walczyé przec1w wy-
padkom w odlewni“, E. File — , Badania nad $ciera-
niem klockow hamulcéw kolejowych wykonanych z ze-
liwa szarego“, S. Hargitay — ,,Ekonomiczne znaczenie
modyfikacji zelazokrzemem*, G. Szy — ,Naktucia odle-
wow staliwnych oraz mozliwo$ci uprzedniego rozpo-
znania tej wady“, K. Jahode — ,,Urzadzenia do topie-
nia metali w odlewniach metali“, dr Nandor Hajté6 —
»Carbon czy wegiel?“.

METALLURGIE UND GIESSEREITECHNIK w ze-
szycie 12/52 zamieszczono m. in. nastepujgce artykutly:
Richter — ,,Uczcie si¢ od ludu radzieckiego“, W. Gil-
de, E. Benser. — ,Niektore badania nad zagadnieniem
mechanicznego starzenia“, H. Maier — ,,Odsiarczanie
zeliwa wysoko zasadowg Wykladzma smolowcowo do-
lomitowg jako przyczynek do wytaplama bez surow-
ki“, H. Kirchberg — ,Magnetyzujgce prazenie rur ze-
laza“, G. Hofman — ,Okre§lenie teoretycznej i prak-
tycznej temperatury spalania“, G. Sper — ,Korzysci
gospodarcze przez racjonalne topienie w zeliwiaku,
W. Lott — ,Materialowe zagadnienia spawania alumi-
nium*, F, Auerbach — ,Oznaczanie siarki w staliwie
i zeliwie szarym metodg spalania“, P. Clemens — ,,No-
woczesny naped walcowni grubej blachy i wlewkéw,
J. Cincarek — ,Ulepszenie jakosci walcow i czeSci
maszyn przez obrébke cieplng®.

METALLURGIE UND GIESSEREITECHNIK w ze-
szycie 1/53 zamieszczono m. in. nastepujgce artykuly:
R. Steinwand — ,;Z Nowym Rokiem 1953“, W. Kiinst-
scher — ,,Obecny stan produkcji stali tomasowskiej*,
N. A. Woronowa — ,Przegrzewanie zeliwa przez
wdmuchiwanie tlenu do zeliwiaka*, H. Tanscher —
»lzotermiczna przemiana austenityczna w naweglowej
warstwie stali“, S. Ichichtel — ,,Ochrona przed koro-
N. N. Runcow —
»INOWY sposOb otrzymywania zeliwa wysokojako$cio-

wego“, O. Rommel — ,,Maszyna do wylewania pane-
wek®, G. Gertz — ,Dlaczego zn6w wadliwe odlewy na
cylmdry sprezarek?, A. Kuba — ,,Automatyzacja wal-

cowni“ oraz dzialy: ,Przeglad Pism“, ,Nowe Ksigzki‘.

FONDERIE zeszyt 12/52 zawiera m. in. nastepujgce
artykuly: Bardot M. — ,,Badania mikroskopijnych jam
skurczowych w odlewach stopéw aluminium®, Faure
B. — ,,Uwagi o wytwarzaniu precyzyjnych plyt mode-
lowych%, — ,,Formowanie odlewéw ze stopow specjal-
nych®, a w dziale ,,Rady praktyczne dla odlewnikoéw*:
sProdukecja narzedzi do ttoczenia o duzych wymia-
rach®, ,Zeliwo odporne na temperatury rzedu 700 °C“.

FONDERIE zeszyt 84 (styczen 1953) obejmuje m. in.
nastepujgce artykuly: G. Blanc — ,,Badania naukowe



i techniczne w dziedzinie metalurgii w Stanach Zjed-
noczonych“, G. Martin — ,,Wplyw boru na. wlasnoSci
czarnego zeliwa ciggliwego*, M. Decrop — ,,Zaleznos¢
miedzy grubo$cig rdzeni, a czasem ich suszenia“.

JOURNAL OF THE IRON AND STEEL INSTITUTE
zeszyt 1/53 przynosi m. in. nastepujace artykuty: E. R.
S. Wathin — ,,Ruch kolejowy na hucie Appleby-Fro-
dingham*, J. E. de Graaf, J. H. van der Veen — ,Po-
wolne zginanie z karbem jako préba udarno$ci®, H. M.
Otte, T. Ko — ,,Cieplna stabilizacja austenitu w sta-
lach naweglanych®, F. C. Thompson, J. B. Carroll, E.
Bevitt — ,Przeciaganie drutu stalowego w wysokich
i niskich temperaturach“, L. W. Bramley — , Apara-
tura sterujaca suwnic hutniczych*, A. Taylor — ,,Mo-
dernizacja walcowni platyn bez straty czasu produk-
cyjnego®.

GIESSEREI w zeszycie 26/52 zamieszczono m. in.
nastepujgce artykuly: H. Reiniger — ,Zastosowanie
metalizacji natryskowej w odlewni®, F. Roll i A. Brust
— ,Przyczynek do suszenia rdzeni“ w dziale: ,,Prze-
glad Pism Technicznych® — ,,Amerykanskie stopy
Cu-Sn-Pb-Zn*“. Précz tego znajdujemy dzialy: ,,Prze-
glad Prac Stowarzyszenia Odlewnikéw Niemieckich*;
— ,2Z praktyki odlewniczej* z artykutami — ,For- -
mowanie kola zebatego w ziemi“, — ,,Zapobieganie

wypadkom®. Dzial ,Pytania i odpowiedzi“ przynosi
prace — ,Krzem we wlewnicach®, — ,Pekanie wlew-
nic*“, — ,Nieszczelno§¢ rur zebrowych“ a dziat ,,No-
wosci“ — ,Ulepszony aparat do mierzenia wilgoci

w masie formierskiej¢.

GIESSEREI zeszyt 1/53 zawiera m. in. nastepujace
artykuly: E. Hugo — ,,25 lat czasopisma“, E. Piwowar-
sky — ,,Wiecej zaufania we wiasne sily w nowym ro-
ku!“, A. Wittmoser — ,,Przyczynek do sprawy Kkrysta-
lizacji zeliwa sferoidalnego*, H. M. Hiller — ,Nowe
doswiadczenia nad stalami dla form ci$nieniowych*,
F. Lamm — ,Refa w modelarni“, A. Heuvers — ,,Jacob
Mayer, wynalazca staliwa“, H. Jungbluth — ,Zbiory
,»,Odlewnictwa“ w Niemieckim Muzeum* oraz w dziale
»Przeglad Pism Technicznych® — -, Formowanie sko-
rupowe ofrodkiem zainteresowania na Wystawie Od-

lewniczej w Atlantic City*, — ,Krzepniecia staliwa
z grafitem sferoidalnym w formach piaskowych“, Bra-
zy manganowe z dodatkiem Ni“,—, Zastosowanie szyb-

koschngcego spoiwa ,,SB*“ do form i rdzeni“, — »Pra-
ktyczne wskazéwki wykonywania modeli“. W dziale
»Z praktyki odlewniczej“ znajdujemy pracg: ,Ozna-

czanie powierzchni podzialu modeli i formy ‘na rysun-
kach*“ a w dziale ,,Pytania i odpowiedzi“: ,Nieszczelne
rury zebrowe*, — , Wlasno$ci zeliwa na odlew obudo-
wy S$limaka“, — ,,Wady odlewéw przy uzyciu masy
syntetycznej“, — ,,Oddzielanie magnetyczne zeliwa od
zuzla“, — ,,Wady odlewéw spowodowane podpérkami
rdzemowyml — ,,Ceramiczne formy trwate“, ,0d-
prezanie odlewow przez wibracje®, — ,,Zeliwiak z pod-
grzanym dmuchem®. Précz tego dma} ,Nowosci przy-
nosi prace: ,Nowe rozwigzania w konstrukcji maszyn
formierskich*, — ,,Wykorzystanie zuzla“.

GIESSEREI zeszyt 2/53 obejmuje m. in. nastepujace
artykuly: F. Schulte — , Nowe konstrukcje zeliwiakow

- ze specjalnym uwzglednieniem zeliwiakéw z gorgcym -

dmuchem*, F. Roll — ,Dalsze przyklady powstawania
pecherzy gazowych‘ oraz w dziale sPrzeglad Pism*“ —
»Zeliwiak z zasadowym wylozeniem*, — ,,Sposoéb ob-
nizenia kosztéw kokil“, — ,,Tlen w odlewni zeliwa cig-
gliwego“, — ,,Wplyw materialu formy na gesto$é¢ pro-
bek ze stopéw miedzi“, — ,,Zasadowe ogniotrwale ma-
terialy i zuzle do piecow elektrycznych®“., W dziale
»Z praktyki odlewniczej“ znajdujemy prace: — ,,Wy-
ptywanie rdzeni“. Opro6cz tego dziat ,Pytania i odpo-
wiedzi“ przynosi m. in. nastepujgce prace: ,,Puder for-
mierski dla odlewéw emaliowanych*,—,,Szyby dla pia-
skownic komorowych*, — ,,Pecherze i zazuzlenia w sto-
pach miedzi“, — ,,Cynowanie odlewoéw*,—, Jamy skur-
czowe w odlewach z brgzéw cynowych®, — , Odlgcza-
nie nadlewoéw*, — ,Tarcze szlifierskie spajane sztucz-
nymi zywicami“ a dziat ,Nowosci“ prace: — ,Przy-

. rzad do mierzenia iloSci pylu w odlewni‘.

GIESSEREI w éeszycie- 3/53 zamieszczono m. in. na-

" stepujace artykuly: W. Trommer — ,»Fizyko-chemiczne

podstawy technologii staliwa“ A. Wittmoser — ,,Przy-
czynek do sprawy krystalizacji zeliwa sferoidalnego®,
w dziale ,Przeglad Pism Technicznych*“ — ,Otrzymy-
wanie odlewéw nierdzewnych metodg formowania
skorupowego®, — ,Zastosowanie ,Vermiculit“. Dziatl
z ,Praktyki Odlewniczej*“ przynosi prace: ,,Badanie
wymiaréw i -stanu powierzchni“ dzial ,Pytania i od-
powiedzi“: — ,Masa przymodelowa dla zeliwa“, —
,Bebnowanie zardzewialego wsadu metalowego“.

walce o wprowadzenie wszechstranne; mechanizacji

0 oszczednosr surowcow i energii

o podniesienie jakosci produkcji

o wzrost wydajnosci

niezhednym pomocnikiem jest ksiazka i prasa techniczna

141



fesnuca

KRONIKA WYDZIAELOW ODLEWNICZYCH W PPW
KOMBINAT ,NOWA HUTA“ W KRAKOWIE

1. W IV kwartale 1952 r. zaloga PPW Kombinat ,.No-
wa Huta“ osiggnela duzy sukces przez uruchomienie
produkcji w nowo wybudowanym obiekeie Odlewni
Staliwa.

Dnia 23. 10. 52 r. nastapito uroczyste otwarcie Odlew-
ni i pierwszy spust cieklej stali z pieca elektrycznego.
Byt to moment historyczny dla miasta Krakowa, gdyz
w trzecim roku 6-letniego Planu po raz pierwszy popiy-
neta stal dla produkcji odlewoéw i wlewkéw w nowo
budujacym sie Zakladzie Hutniczym w rejonie po-
przednio zaniedbanym pod wzgledem przemystowym. -

W uroczystym otwarciu Odlewni Staliwa wzieli
udzial miedzy innymi: Premier Rzadu Polski Ludowe]
Jézef Cyrankiewicz, Minister Hutnictwa inz. Zemajtis
Kiejstut, Naczelny Dyrektor Kombinatu ,Nowa Huta“
inz. Aniota Jan, przedstawiciele Podstawowej Organi-
zacji Partyjnej PZPR, Zwigzkow Zawodowych, Posto-
wie Ziemi Krakowskiej, Profesorowie Wyzszych Uczel-
ni Krakowa oraz zaloga Nowej Huty.

W dalszym etapie uruchamiania Odlewni Staliwa }

w listopadzie i grudniu 1952 r. uruchomiono drugi piec
elektryczny oraz zespél zeliwiakéw z gruszka Trope-
nasa.

W obecnym okresie Odlewnia Staliwa wraz z uru-
chomiong Modelarnia, stanowi zapoczatkowany na wy-
soka skale obiekt produkcyjny przemystu odlewnicze-
go w Krakowie, a przez uruchomienie Odlewni Zeliwa,
ktore nastapi z poczatkiem II kwartalu 1953 r. stano-
wi¢ bedzie jeden z najwigkszych obiektéw przemysiu
odlewniczego w Polsce.

Waznym momentem w zyciu Odlewni Staliwa byta
obecno$¢ w miesigcu wrzesniu 1952 r. Prezydenta Pol-
ski Ludowej Bieruta Bolestawa w uruchomionej Szkol-

nej Odlewni Zeliwa, ktéry w zetknigciu sie z zaloga -

zywo interesowal sie budowa i potrzebami Odlewni,
przyrzekajgc pomoc i poparcie zalodze Odlewni w pod-
jetych zobowigzaniach przedterminowego uruchomle—
nia Odlewni Staliwa.

Nalezy rowniez podkreslié, ze zaloga Odlewni Stali-
wa 1 Modelarni jest zalogg w 80-ciu procentach mio-
dziezowg reekrutujgca sie w przewazajgcej cze$ciz naj-
blizszych i dalszych powiatéw wojewodztwa krakow-
skiego i kieleckiego. Pracownicy ci po raz pierwszy
rozpoczeli prace w , Nowej Hucie“, a zdobywajac swoj
zawod w Odlewni przez szkolenie praktyczne i teore-
tyczne na urzadzonych w tym celu kursach zawodo-
wych moze obecnie poszczyci¢ sie duzymi sukcesami
jak: przedterminowym wykonaniem planu produkcyj-
nego za rok 1952 oraz wykonaniem planu produkcyj-
nego za styczen 1953 r. z nadwyzka. Kierownictwo
i zatoga Odlewni nie tylko mys$li o iloSciowym i tona-
zowym wykonaniu planu produkcyjnego, ale wprowa-
dza nowoczesne metody organizacyjne i technologiczne
z przemysitu odlewniczego ZSRR, przez personel inzy-
nieryjno-techniczny, ktory odbywal kilkumiesigczng
~praktyke w 1952 r. w odlewniach zeliwa i staliwa
w Hucie ,,Zaporozstal“ w Zaporozu na Ukrainie.

W produkcji odlewow waznym osiggnieciem bylo
wprowadzenie formowania w masie cementowej oraz
przystgpienie do produkcji wlewnic Zeliwnych dla prze-
mystu hutniczego.

2. Dnia 30. I. 53 r. odbylo sie w Swietlicy Odlewni
Staliwa Walne Zebranie Kota Oddziatu Krakowskiego
STOP przy PPW ,Nowa Huta“. Na przewodniczgcego
zebrania wybrano inz. Kwiatkowskiego Stanistawa. Po
odczytaniu porzadku dziennego i wystuchaniu sprawo-
zdania ustepujgcego Zarzgdu Kola oraz udzieleniu ab-
solutorium nastgpit wybdér nowych wiadz Kota.
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Na przewodniczacego Kola wybrano Kol. Pawlusa
Kazimierza, a na dalszych czlonkéw Zarzgadu nastepu-
jacych Kol. kol.: sekretarz — Wecislo January, skarb-
nik — Kosinski Jozef, akcja propagandowa i odczyto-
wa Kol. Stepinski, akcja szkoleniona — Wink Gabriel.

W dalszej czeSci zebrania przedyskutowane program
pracy na rok 1953 i postanowiono, ze wszyscy czionko-
wie Kota powinni z dniem 1. IL. 1953 r.:

a. zaprenumerowac ,,Przeglad Odlewnictwa“,

b. rozwingé¢ akcje odczytows i szkolenia przez wyko-
rzystanie materialéw sprawozdawczych z praktyki ko-
legéw, ktérzy byli na praktyce w ZSRR w 1952 r. we-
diug tematyki ulozonej przez Kol. Kwiatkowskiego
Stanistawa,

c. wzigc czynnny udzial réwniez w doszkolaniu zato-
gi Odlewni Staliwa, Zeliwa i Modelarni.

W zebraniu wzielo udziat 32 kolegow — czlonkow
Kota.

3. W dniu 4. IL 53 r. odbyla sie w Nowej Hucie
wspoélna konferencja Komitetéw Wspéipracy Naukow-
cow z Robotnikami przy Akademii Goérniczo-Hutniczej
w Krakowie i przy Instytucie Odlewnictwa z przed-
stawicielami Odlewni Staliwa PPW Kombinat ,,Nowa
Huta*.

W konferencji wzieli udzial: Dziekan Wydziatu Od-
lewniczego AGH prof dr inz. Czyzewski Mikolaj, prof.
inz. Kalata Czestaw, prof. inz. Olszewski Marian, inz.
Kozlowski Tadeusz z ramienia Komitetu ‘oraz Naczel-
ny Dyrektor Nowej Huty inz. Aniota Jan oraz z Odle-
wni inz. Kwiatkowski Stanistaw, pracownicy inzynie-
ryjno-techniczni i przedstawiciele zatogi.

Celem konferencji bylo ustalenie wytycznych do pod-
pisania umowy o wspélpracy naukowcéow Wydziatu
Odlewniczego AGH i Instytutu Odlewnictwa w Krako-
wie z Odlewnig Staliwa, Zeliwa i Modelarnia Nowej
Huty.

Na konferencji ustalono tematyke zagadnien odlew-
niczych do wspolpracy na rok 1953, oraz terminy roz-
poczecia i wykonania prac. —

KONFERENCJA NAUKOWO - TECHNICZNA
W SPRAWIE CENTRALNEGO OSTRZENIA
NARZEDZI

Stowarzyszenie Inzynier6w i Technikéw Mechanikéow
Polskich oraz Instytut Obrabiarek i Obrébki Skrawa-
niem w Krakowie przy wspétudziale Dep. Techniki
Min. Przem. Maszynowego zorganizowalo w dniach 30
i 31 marca 1953 r. ogdlnokrajowa konferencje na\uko-
wo-techniczng w' sprawie centralnego ostrzenia na-
rzgdzi.

Celem konferencn bylo zapoznanie przedstawicieli
wszystkich galezi przemystu z zasadami projektowa-

. nia centralnych ostrzarni i z nowoczesnymi metodami

ostrzenia i kontroli narzedzi.

W. konferencji wziglo udzial okoto 250 przedstawi-
cieli reprezentujgcych zaklady przemyslowe, Centralne
Zarzady, Ministerstwa Przemystu Maszynowego, Hut-
nictwa i Gérnictwa oraz Instytuty Naukowo-Badawcze
i Wyzsze Uczelnie Techniczne calego kraju.

Konferencje poprzedzilo wystanie wszystkim uczest-
nikom na tydzien przed rozpoczeciem obrad zbroszu-
rowanych referatéw, wygtoszonych podczas konferen-
cji-oraz tez do dyskusiji.

Konferencje otworzyt kol. Jozefik Andrzej V-Prze-
wodniczgcy Krakowskiego Oddzialu SIMP zapoznajgc
zebranych z celem konferencji podkres$lajgc fakt, ze wia-
Sciwe zrozumienie i wdrozenie centralnego ostrzenia
narzedzi przyczyni sie wybitnie do szybkiego wykona-
nia planéw produkcyjnych zakladéw oraz umozliwi
w skali ogolnokrajowej racjonalng i:ekonomiczng go-



spodarke narzedziowa. Konczac zagajenie Kol. Joéze-
fik Andrzej poprosil zebranych o uczczenie pamiegci
Generalissimusa J. Stalina 2-minutow3a ciszg. Na prze-
wodniczacego Konferencji w pierwszym dniu obrad
zaproponowat Kol. Lasonia Ludwika Przewodniczgce-
go Krakowskiego Oddziatu SIMP.

. Przewodniczgcy powotal Komisje = Wnioskowa,
w skitad ktérej weszli przedstawiciele przemystu oraz
autorzy referatéw jako konsultanci.

W dniu 30. III. br. zostaly wygloszone nastepujgce

referaty:

1. Techniczne i ekonomiczne znaczenie centralnego
ostrzenia w gospodarce "harzedziowej — autor:
prof. mgr inz. W. Biernawski .

2. Normy <zuzycia narzedzi skrawajacych — autor:

mgr. inz. R, Wolk.

3. Zagadnienie regeneracji narzedzi skrawajgcych —
autor: mgr inz. A. Jo6zefik.

4. Zasady projektowania centralnych. ostrzarni —
autor: mgr inz. J. Kaczmarek.

5. Optymalne warunki ostrzenia Sciernego — autor:
mgr inz. S. Markowski.

6. Elektroerozyjne ostrzenie i utwardzanie narzedzi
skrawajgcych — autor: mgr inz. K. Albinski.

T. InstrukCJa ostrzenia narzedzi skrawaJacych — au-
-tor: mgr inz. S. Swigon.

8. Koreferat z ramienia Departamentu Tec¢hniki Mi-
nisterstwa Przemystu Maszynowego p. t.: .. Zagad-
nienia gospodarki narzedziowej“ — wyglosil inz.
E. Zmihorski. .

Przewidywany referat: ,Kontrola narzedzi i $rodki
kontroli“ — autor: mgr inz. A. Sadowski nie zostal
wygloszony ze wzgledu na chorobe autora.

Po wygloszeniu referatow wywiagzala sie ozywiona
dyskusja, w ktérej poruszono najwazniejsze zagadnie-
nia nurtujgce w gospodarce narzedziowej naszego
przemystu i ktére zostaly podane w rezolucji przed-
stawionej przez Komisje Wnioskowa.

Dnia 31. III. br. w godzinach przedpotudniowych
uczestnicy Konferencji zapoznali sie z nowoczesnymi
metodami ostrzenia, utwardzania, dogladzania i kon-
troli narzedzi w Laboratorium Instytutu Orabiarek
i Obrébki Skrawaniem oraz Zakladu Technologii Me-
chanicznej AGH w Krakowie.

Pokazy przeprowadzono bardzo sprawnie, dzielac
wszystkich uczestnikéw na dwie grupv po 125 o0s6b,

.z ktérych kazda w podgrupach zwiedzita 5 stanowisk.

Po pokazach o godz. 14-tej wznowiono obrady. —
W drugim dniu obrad przewodniczyl prof. mer inz W.
Biernawski, ktéry po ozywionej dyskusji podsumowatl
ja, podkre§lajac znaczemie Konferencji dla gospodarki
narzedziowej naszege przemyslu oraz zobowigzujac
uczestnikéw do jeszcze lepszego przygotowania sie do
drugle] OgolnokraJoweJ Konferencji Narzedziowej,
majacej sie odby¢é w najblizszym czasie w Warszawie.
Nastepnie podal zebranym, ze szczegélowy stenogram
dyskusji - zostaje powielony i przestany wszystkim
uczestnikom XKonferencji. Konczgc poprosﬂ Komisje
Wnioskowag o odczytanie rezolucji.

Rezolucja

Konferencji Naukowo-Technicznej w sprawie: ,,Cen-
tralnego Ostrzenia Narzedzi“, zorganizowanej w Kra-
kowie w dniach 30 i 31 marca 1953 r. przez Oddzial
Krakowski Stowarzyszenia Inzynieré6w i Technikéw
Mechanikéw Polskich wraz z Instytutem Obrabiarek
i Obrébki Skrawaniem przy poparciu Departamentu
Techniki Ministerstwa Przemystu Maszynowego.

Uczestnicy konferencji zebrani w liczbie okolo 250
przedstawicieli reprezentujgcy zaklady przemyslowe,
Centralne Zarzadu, Ministerstwa Przemysiu Maszyno-
wego, Hutnictwa i Gérnictwa oraz Instytuty Nauko-
wo-Badawcze i Wyzsze Uczelnie Techniczne — po wy-
stuchaniu referatéw, dyskusji oraz po pokazach prak-
tycznych stwierdzajg:

Wielkie zadania naszych planéw gospodarczych
stawiajg przed przemystem metolowo-przetwor-
czym ‘obowiazek stalego podnoszenia poziomu te<

chnicznego zakladéw produkcyjnych. Dotyezy to
‘'w szczegllno$ci dziedziny narzedzi, ktéra stanowi
podstawe wydajnej i wysokojako$ciowej produk-
cji. Sprawa wla$ciwego zorganizowania gospodar-
ki narzedziowej w fabrykach jest niezbedna dla
zmniejszenia zuzycia narzedzi, ktérych udziat w
kosztach produkcyjnych jest bardzo powazny. Ka-
dry techniczne zdaja sobie w pelni sprawe, ze za-
gadnienie narzedziowe jest dla gospodarki naro-
dowej wezlowym zagadnieniem, a to z uwagi na
deficytowo$é wiekszosci materialéw narzedziowych
i wielkie zapotrzebowanie narzedzi przez rozbu-
dowujgcy sie przemysl. Nalezy, podkre§li¢, ze za-
gadnienie wlasciwego wykonania narzedzi staje sie
dla nas sprawg pierwszoplanowg, od ktoérej za-
lezne jest wykonanie planéw gospodarczych.

W dzisiejszym okresie, kiedy Nardéd Polski czci
wzmozong pracg pamie¢ Wielkiego Wodza Poste-
powej Ludzko$ci J. Stalina, przekonani jeste$my,
ze walka o zwiekszenie produkcji, podniésienie
jej jakosci i obnizka kosztéw wilasnych staje sie
naJlepszym wkladem w dzielo utrwalenia pokoju
na $wiecie, ktéremu przewodzit J. Stalin.

Sprawa gospodarki narzedzwwe] i witasciwej
technologii w eksploatacji i ostrzeniu — wigze sie
$ciSle ze sprawg podniesienia- jako$ci wyrobéw
przemystowych, walki z brakorébstwem i marno-
trawstwem, co znalazto dobitny wyraz w dekrecie
Rady Panstwa z dnia 4. III. 53 r.

Wtasciwie wykonane i naostrzone narzedzie sta-
nowi bowiem jeden 2z niezbednych elementéw
otrzymania produkcji o wysokiej jako$ci. Uczest-
nicy Konferencji uwazajg, ze drogg do zapewnie-
nia wtasciwej jakosci narzedzi ostrzonych, a takze
dla zmniejszenia do minimum czas6w pomocni-
czych pracownikéw produkcyjnych jest- zorgani-
zowanie na wszystkich zakladach naszego przemy-
stu scentralizowanego ostrzenia narzedzi.

Uczestnicy Konferencji stwierdzaja réwniez, ze
zorganizowanie centralnych ostrzarni jest w petni
mozliwe w naszych warunkach produkcyjnych.
Uczestnicy z uznaniem przyjeli do wiadomosci, ze
Instytut Obrabiarek i Obrébki Skrawaniem przy-
gotowuje na zlecenie MPM dokumentacje dotyczg-
cg organizacji typowych ostrzarni dla zakladéw
duzych, Srednich i matych.

I. W zakresie organizacji centralnych ostrzarni zebrani
wysuwajq nastepujgce zalecenia:

1. Za podstawe projektowania centralnych ostrzarni
winna byé¢ przyjeta jako najbardziej w naszych
warunkach stuszna metoda analitycznego ustala-
nia technicznych norm zuzycia narzedzi, poparta
do$swiadczeniami zaktadéw. g

2. Centralne ostrzarnie organizowane powinny byé
jako zakladowe dla mniejszych zakladéw i oddzia-
towe dla zakladéw duzych, przy czym decydowaé
tu powinna rozleglo§¢ terenowa zakltadu i roz-
mieszczenie oddzialéw produkeyjnych. Centralne
ostrzarnie powinny w zasadzie podlegaé¢ szefowi
gospodarki narzedziowej. W przypadku ostrzarni
wydzialowych mogg one podlegaé kierownikowi
wydzialu, przy czym beda one nadzorowane przez
sekcje techniczng dzialu gospodarki narzedziowej.

3. Dla pelnego wyposazenia centralnych ostrzarni

- we wlaSciwy park obrabiarkowy, nalezy. przystg-
pi¢ do produkowania niektérych koniecznych ty-
pow ostrzarek, jak réwniez wycofaé nieodpowied-
nie ostrzarki asortymentu obecnie produkowane-
go. Ostrzarki te wytypuje Instytut Obrabiarek
i Obrébki Skrawaniem w porozumiéniu z uzytko-
wnikami. Dotyczy to réwniez pomocy warsztato-
wych w centralnych ostrzarniach.

4. Zebrani uwazajg, ze bardzo wskazane jest opra-
cowanie szczegdéltowych instrukceji technologicz-
nych do ostrzenia poszczegélnych typéw narzedzi.
W tym celu wskazane byloby wydanie zarzadze-
nia MPM, aby zaklady posiadajgce opracowane
instrukcje ostrzenia przestaly je do IOOS, celem
przeanalizowania i stworzenia przy wspoétudziale
CBK jednolitych instrukcji. *
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5. W celu ustalenia przemystowych technicznyeh
norm zuzycia narzedzi, zebrani proponuja prowa-
dzenie przez poszczegélne zaklady obserwacji zu-
zycia $ci$le okre$§lonych rodzajéw narzedzi. Prace
te bedzie nadzorowat i instruowal IOOS.

8. Uwaza sie za konieczne prowadzenie kontroli na-
rzedzi stepionych splywajgcych z warsztatu do
wypozyczalni w celu kwalifikowania ich jako nor-
malnie stepione, nadmiernie stepione, uszkodzone
do naprawy oraz do zabrakowania.

7. Sprawy ustalenia kryteri6w dopuszczalnego stop-
nia stepienia narzedzia: zaleca sie opracowanie
przez IOOS przemystowego sposobu ustalenia
stepienia w produkcji.

8. Dla zmniejszenia strat czasu wskutek indywidu-
alnego pobierania i zdawania narzedzi przez ro-
botnikéw, zebrani uwazaja za celowe usprawnie-
nie transportu narzedzi miedzy stanowiskiem pra-
cy, a wypozyczalnig, np. przez goncow.

Konieczne jest r6wnie wprowadzenie Srodkow
zabezpieczajacych ostrze narzedzia przed uszko-
dzeniem w czasie transportu.

9. Dla uzyskania odpowiedniej wydajnoSci pracy
scentralizowanej ostrzarni nalezy wprowadzi¢ eko-
nomicznie uzasadnione serie narzedzi do ostrzenia.

10. Zebrani uwazajg za wskazane, zwrocenie uwagi na
wlasciwe ustalenie czas6w ostrzenia narzedzi
z uwzglednieniem wyposazenia technicznego
ostrzarni i warunkéw kontroli technicznej, co za-
bezpieczy przed uszkodzeniem narzedzi wskutek
zbyt pospiesznego, a tym samym niestarannego
ostrzenia.

11. Proponuje sie rozpatrzenie przez MPM mozliwo-
Sci utworzenia centralnych ostrzarni miedzyzakta-
dowych dla obstugi zakladéw malych w zakresie
ostrzenia i regeneracji narzedzi specjalnych i ma-
to chodliwych.

12. Zebrani wysuwajg dezyderat do MPM, aby roz-
patrzyé mozliwo$ci utworzenia zakladéw doswiad-
czalnych w ramach Centralnych Zarzadoéw, ktére
mialyby za zadanie poSredniczenie miedzy insty-
tutami naukowymi i zakladami pracy, dla prze-
prowadzenia préb i zadan dowiadczalnych i ana-
litycznych ‘w skali przemystowej.

II. W zakresie technologii i regeneracji.

1. Wprowadzié jak najszerzej do przemystu szlifo-
wanie nozy metods elastyczng w oparciu o doku-
mentacje opracowang przez I00S.

2. Zwroécié wiekszg uwage na technologie ostrzenia
narzedzi wieloostrzowych, jako odcinkéw stabo
rozpracowanych.

3. Stosowaé powszechnie kontrole jakosSci ostrzenia,
przystapié do opracowania technicznych warun-
kéw odbioru ze szczegélnym uwzglednieniem
gladkosci ostrzy.

4. Nalezy dazyé do szlifowania narzedzi na powierz-
chniach przylozenia i natarcia, co wymaga jednak
wprowadzenia zmian do normy ksztaitow i wy-
miaré6w plytek ze spiekanych weglikéw metali
oraz zmian w dotychczasowej konstmkcji narze-
dzi.

5. Uwaza sie za konieczne powszechne stosowanie
dogladzania narzedzi z plytkami ze spiekanych
weglik6w metali, odpowiednimi materialami Scier-
nymi, np. pasta z weglikiem boru. W tym celu

niezbedne jest uruchomienie krajowej produkecji
weglika boru, lub importowania go w dostatecz-
nej ilo$ci.

6. Zaleca sie stosowanie anodowo-mechanicznego
osfrzenia narzedzi przede wszystkim w zastoso-
waniu do nozy. A

7. Przyspieszy¢ proby nad przystosowaniem metody
chemiczno-mechanicznej do ostrzenia narzedzi
w naszych warunkach.

8. Zebrani uwazajg za bardzo wazne zagadnienie re-
generacji narzedzi przy wykorzystaniu nowoczes-
nych metod technologicznych. Sprawa ta wymaga
jednak dalszych badan.

9. Bioragc pod uwage stabe na razie wyposazenie
w urzadzenia do obrébki cieplnej, oraz brak wy-
soko " wykwalifikowanych sit fachowych w tej
dziedzinie, — zaleca sie szersze stosowanie utwar-
dzania, procesu, usuwajgcego czeSciowo niedoklad-
nosci obrébki cieplnej. :

III. W zakresie szkolenia kadr ostrzarni.

1. Dla zmniejszania strat wskutek niewlasciwego
ostrzenia narzedzi niezbedne jest zorganizowanie
szkolenia personelu wykonawczego oraz techni-
kéw normowania prac ostrzarni na specjalnych
kursach oraz bezposrednio w zakladach pracy. Na
kursach tych muszg by¢é uwzglednione najnowsze
metody ostrzenia narzedzi.

2. Podnie§¢ uSwiadomienie polityczne robotnikéw
na odcinku wzmozenia oszczednos$ci narzedzi przez
wlasciwe ‘ich ostrzenie i eksploatacje.

Wyzej podane wytyczne wprowadzone w zycie sta-
ng sie¢ bodzcem dla usprawnienia i podniesienia nasze}
gospodarki narzedziowej, stang sie¢ wkladem w umoc-
nienie i rozw6j naszej pokojowej gospodarki. Zapew-
nig przyspieszenie realizacji zadain planu 6-letniego
w Polsce budujgcego socjalizm i umacniajgcego po-
ko6j na calym $wiecie.

Z Z.

KONFERENCJA NAUKOWO-TECHNICZNA
NA TEMAT SPEKTRALNEJ ANALIZY EMISYJNEJ

Naczelna - Organizacja- Techniczna organizuje z ini-
cjatywy Panstwowej Komisji Planowania -Gospodar-
czego konferencje naukowo-techniczng poswieconag
zagadnieniom spektralnej analizy emisyjnej. Konfe-
rencja odbedzie sie w dniach 29 i 30 maja br. w Domu
Technika w Warszawie, ul. Czackiego 3/5.

Celem konferencji jest nawigzanie blizszego kon-
taktu oraz wymiana do$§wiadczen praktycznych i na-
ukowych pomiedzy pracownikami instytutéw nauko-
wo-badawczych, zakladéw przemystowych i wyzszych
uczelni zamujacych sie spektrochemiczng analizg emi-
syjna.

Konferencja nosi¢ bedzie charakter narady roboczej
pracownikéw laboratoriéw spektrograficznych. Oma-
wiane zagadnienia beda mialy duze znaczenie dla usu-
niecia istniejgcych niedociggnieé i powinny wplynaé
na polepszenie wyniké6w pracy przez zapewnienie wila-
Sciwego zaopatrzenia i zwiekszenia kadr fachowcéw.

Wszelkich informacji natury organizacyjnej udziela
Dzial Odczytowo-Szkoleniowy Sekretariatu General-
nego NOT (Warszawa, ul. Czackiego 3/5 Nr tel. 8.95.10
wewn. 84). O wyja$nienia dotyczace tematyki konfe-
rencji nalezy zwracaé sie do Zakladu Chemii Nieor-
ganicznej Uniwersytetu Warszawskiego, ul. Pasteura
1. — Nr tel. 4.48.48 wewn. 4. '
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ROCZNIK III

KRAKOW, MARZEC — KWIECIEN 1953 R.

ZESZYT Nr 3 — 4

621.74 ODLEWNICTWO

46 621.74.004.1 I0 — 3-4.53

Wspélczesne metody. w odlewnictwie. Oblicze odlewni

w przyszloSci. ,Modern foundry methods. A foundry
faces the future“. Amer. Foundryman, t. 22, Nr 4,
pazdz. 52, s. 36; 29>X21 cm, 5 str., 20 fot., 1 rys. — Bo-
gato ilustrowany opis odlewni armatury i drobnych
odlewéw zeliwnych. Podano schemat odlewni oraz
urzadzenia do topienia, formowania, czyszczenia, tran-
sportowe i laboratoryjne. )

47 621.74.043.1:669.5 I0 — 3-453

Peters L.: Maloseryjne cynkowe odlewy Kkokilowe.
,JPermanent mold castings in zinc where quantities are
limited“. Precis. Metal Molding, t. 10, Nr 11, list. 52,
s. 32; 29X21 cm, 1 str., 2 fot. — Na przykladzie kon-
strukcji megafonu, do ktérego wiele cze$ci wykonano
jako odlewy kokilowe ze stopu cynku, udowodniono
oplacalno$é i zalety tego sposobu wykonywania odle-
woéw nawet woéwczas, gdy produkcja ich jest malose-
ryjna. Opisano szczegély konstrukcyjne, wymagania
stawiane odlewom i spos6b wykonczenia ich powierz-
chni dla zabezpieczenia przed wplywami atmosferycz-
nymi.

48 621.74.043.1:669.35 IO — 3-4.53
Trzy stopy miedziowe stosowane na odlewy kokilowe
i do form trwalych. ,,3 copper alloys used in perma-
nent mold castings and die casting®“. Precis. Met. Mol-
ding, t. 10, Nr 8, sierp. 52, s. 47; 30X21 cm, 2 str., 2 fot.
Podano sklad chemiczny oraz niektéore wlasnosci
trzech stopow miedzi stosowanych na edlewy kokilo-
we, a mianowicie mosigdz o zawarto$ci ok. 60°% Cu,
max. 0,5% Al (reszta Zn), braz aluminiowy o zawarto-
§ci 10—11% Al, 1—1,5% Fe oraz brgz krzemowy. Po-
dano mozliwo$ci zastosowania poszczegdlnych stopow.

49 ©621.74.043.3 IO — 3-4.53
Projectile and Engineering Co.: Brytyjska maszyna
do odlewania ciSnieniowego. ,,All-British pressure die-
caster“. Light Metals, t. 14, Nr 158, maj 51, s. 276;
22X15 cm, 4 str., 3 fot., 2 tabl., — Szczegdlowy opis no-
wego typu brytyjskiej maszyny do odlewania ci$nie-
niowego. Podano dokladng charakterystyke maszyny,
poszczegdlne jej wymiary i sposéb wtryskiwania me-
talu.

50. ) 621.74.045 10 — 3-4.53

" Tedd D. F. B.: Doswiadczenie uzyskane nad odlewa-
niem metoda traconego wosku. ,Experiences with the
investment casting process®“. Foundry Trade J., t. 93,

Nr 1881, wrzes. 52, s. 337; 25X19 cm, 2 str. =— Sprawo- .

zdanie z dyskusji, w ktérej poruszono szereg zagad-
nien dotyczgcych ‘technologii procesu odlewania me-
todg traconego wosku. Omoéwiono zagadnienia zwigza-
ne z wylozeniem pieca lukowego i procesu topienia
w nim, z powlokami przymodelowymi i ich wykona-
niem, rodzajami stosowanych do - odlewania stopéw
i metodami lgczenia modeli woskowych.

51 621.74:338 10 — 3-4.53

Joint Iron Council: Wspélpraca: klienta z producentem.
»Cooperation between purchaser and supplier”. Foun-
dry Trade J., t. 93, Nr 1888, list. 52, s. 540; 25X19 cm,
3 str. — Omoéwiono zagadnienie fachowego poradnic-
twa-technicznego, zaufania klienta do tworzyw zastep-
czych o podwyzszonych wlasno$eiach mechanicznych,
ktére nie sg jeszcze szeroko razpowszechnione oraz
wspéipracy konstruktora z odlewnikiem.

621.741 RODZAJE ODLEWNI

52 621.741:621.743.34 I0 — 3-4.53

Beech E. H., Hoyes J.: Formowanie w rdzeniach ula-
twia prace przy produkecji jednostkowej. ,,Core-assem-
bly as a production aid to the jobbing founder“. Foun-
dry Trade J., t. 94, Nr 1897, stycz. 53, s. 33; 25X19 cm,
6,6 str., 15 fot., 1 rys.,, 1 wykr. — Omoéwiono trudno$ci
odlewni produkujacej ciezkie odlewy z zeliwa. Trudno-
$ci te wynikajg z braku wykwalifokowanych formie-
rzy przy rownoczesnym zadaniu podwyzszenia produk-
cji. Omoéwiono dwa przyklady =zastgpienia recznego
formowania z modelu odlewu plyty fundamentowej
i skrzyni- reduktora, formowaniem w rdzeniach. Za-

stosowana technologia zmniejszyla pracochlonno$é¢
o okoto 50%.
53 621.741:658.387.5 10 — 3-4.53

Gabel M. E.: Unowoczesnienie i wyposazenie odlewni.
»La modernisation et I’installation des fonderies“. Fon-
derie belge, Nr 10, pazdz. 52, s. 200; 28X22 cm, 8 str.,
5 fot., 7 rys., 1 wykr. — Omoéwiono i zilustrowano obieg
materiatéw i $rodki transportowe poszczegdélnych od-

.dzialéw odlewni. Przytoczono kilka schematéw odle-

wni maloseryjnych, produkujgcych ciezkie odlewy
przy zastosowaniu formowaniu formowania recznego
oraz mechanicznego (narzucarki). Omoéwiono organi-
zacje catkowicie zmechanizowanej odlewni wielkose-
ryjnej o produkcji potokowej.

54 621.741:658.387.5 I0 — 3—4.53

Dobrze zaprojektowana mechanizacia jednej z odlewni -
francuskich. ,,Une mécanisation bien concue dans une
fonderie francgaise. Fonderie, Nr 82, list. 52, s. 3183;
29X21 cm, 8 str.,, 15 fot. — Omoéwiono zastosowane
urzgdzenia i maszyny w oddzialach topienia metali,
formierni, przerébki mas formierskich, oczyszczalni
i rdzeniarni. Zagadnienia organizacji pracy i kontroli
produkcji. Wydajno§é odlewni zwigkszyla sie po wpro-
wadzeniu mechanizacji trzykrotnie.

55 621.741:658.5 IO — 3-4.53
Ekonomia w odlewni. ,Economies in the foundry*.
Foundry Trade J., t. 93, Nr 1891, list. 52, s. 627; 27X19
cm, 3,5 str. — Przebieg dyskusji na konferencji po-
Swieconej ksztaltowaniu sie cen odlewéw w zalezno$ci
od stosowanych tworzyw i metod w odlewni. Szczegé-
lowo poruszono zagadnienie doboru prawidtowej su-
réwki, stosowanie form skorupowych, jako$é koksu
odlewniczego, gospodarke paliwem i materiatami for-
mierskimi oraz produkcje zeliwa niskoweglowego.

56 621.741:658.5 IO — 3-453
Ekonomia w odlewni. ,.Economies in the foundry*“. Fo-
undry Trade J., t. 93, Nr 1892, grud. 52, s. 653; 25X19
cm, 3 str. — Cigg dalszy dyskusji z Nr 1891 na Konfe-
rencji poSwieconej ksztaltowaniu sie koszté6w w odle-
wniach. Omoéwienie zagadnienia mechanizacji produ-
kecji i jej optacalnosci, stosowanie wiéréw zeliwnych
oraz role organizacji produkcji.

57 621.741:658.5 10 — 3-4.53

Buckley F.: Racjonalne zarzadzanie odlewnia. ,Ratio-
nal foundry management®“. BCIRA J., t. 4, Nr 9, grud.
52, s. 430; 26 X16 cm, 23 str., 20 fot., 4 rys. — Opis prze-
budowy, modernizacji i mechanizacii odlewni zeliwa
szarego o jednostkowej produkcji odlewéw o cigzarze
od kilku kg do 30 ton. W odlewni zastosowano narzu-
carki, duze formierki z obracanym stolem, mechani-
zacje przerobu masy formierskiej oraz oczyszczanie
wodg pod ci$nieniem. Podano schematy sytuaeyjne od-
lewni przed i po modernizacji -oraz zdjeeiz. zainstalo-~
wanych urzgdzen. ;

5.



58 621.741:658.51 10 — 3-4.53

Griswold R. W.: Karta technologiczna odlewu, warto-
§ciowym narzedziem ‘w odlewni maloseryjnej. ,,The
job record card, avaluable tool for the jobbing foun-
dry“. Amer. Foundryman, t. 22, Nr 3, wrzes. 52, s. 34;
29X21 cm, 2,4 str.,, 3 tabl. — Przytoczono wzér karty
‘technologlcznej, ktora posiada dodatkowo odpowied-
nie rubryki na okre$lenie zauwazonych $rodkéow za-
radczych.

59 621.741: 658. 58 10 — 3-4.53

Moriejew W. L., Szejngold E. M.: Naprawa wyposaze-
nia wydzialow odlewniczych w zakladach budowy ma-
szyn. ,Riemont oborudowania litiejnych cechow ma-
szinostroitielnych zawodow*. Kijow-Moskwa 1950, ce-
na: 9,70 rub; D, 21X14 cm, 170 str.,, 91 rys., 13 poz.
bibl. — Celem ksigzki jest utatwi¢ personelowi zatrud-
nionemu przy remoncie maszynowych urzadzen w od-
lewni zapoznanie sie z osobliwo$ciami tej pracy w wa-
runkach odlewni oraz da¢ wskazdéwki co do wtasciwej
jej organizacji. Ksigzka utrzymana na poziomie mi-
strz6w remontowych, zawiera szereg przykiadéw mo-
dernizacji niektérych mechanizméw podczas okreso-
wych remontéw. W miare wzrostu mechanizacji na-
szych odlewni i ewent. wprowadzenia tych urzadzen,
ktéorych przykilady podano, ksigzka bedzie aktualna
dla czytelnika polskiego. :

60 621.741:658.78:656 I0 — 3-4.53
Wilson C. H.: Transport i magazynowanie. , Transport

and storage‘. Foundry Trade J., t. 93, Nr 1887, pazdz.

52, s. 497; 25X19 cm, 6 str., 5 fot.,, 4 rys. — Omoéwiono
zagadnienie mechanicznego transportu drobnych odle-
wow, przy uzyciu specjalnych skrzyn, ktore mozna
ustawia¢ w stosy. Przytoczone trzy schematy obiegu
skrzyn i sposoby ich skladowania. Pokazano rézne wa-~
rianty magazynowania odlewéw w sposéb umozliwia-
jacy maksymalne wykorzystanie objetosci pomieszcze-
nia. Dyskusja.

61 621.741.4:669.141.25 10 — 3-4.53

Wasilewskij P. F.: Odlewy staliwne — technologia for-
mowania, zalewania i_wybijania. ,Stalnyje otliwki.
Tiechnologja formowki, zaliwki i wybiwki‘.
1950, Maszgiz. cena 14 rub.; D, 20X14 cm, 408 str., 3
fot,. 121+13 rys., 12 wykr., 55 tabl., 1 poz. bibi. — Ce-
lem autora jest wypemlié¢ luke jaka istnieje w zakresie
metodyki opracowania :postepowania technologicznego
dla odlew6éw staliwnych. Brak tego rodzaju podrecz-
nika nie tylko utrudnia prace mlodych kadr, -lecz
w wielu wypadkach réwniez i starszych prOJektantéw
proces6w technologicznych pozostawia wylacznie na
doswiadczeniu wtasnej wytwoérni. Ksigzka zawiera
r usystematyzowany pelny material potrzebny do nale-
zytego opracowania karty technologicznej ze zwréce-
niem szczegélnej uwagi na formowanie, wlasciwe
oprzyrzagdowanie, podniesienie wydajnoS$ci
szenie braku. Ksigzka pozyteczna dla technologéw
z biura technologicznego opracowania produkcji, mi-
strzéw odlewni staliwa oraz studentéw projektowych.
Ksigzka nalezy do wartoSciowych, zawiera bogaty
i niepublikowany material.

62 621.741.5/.8:669.2/.8 I0 — 3-4.53
Robeck C. A.: Praktyka odlewnicza w odlewni metali
niezelaznych. ,,Non-ferrous foundry practice®. Canad.
Foundry, t. 25, Nr 9, wrzes. 52, s. 5; 30X21 cm, 5,5 str.
Zalecenia dotyczace wlasciwej organizacji poszcze-
gélnych oddzialéw odlewni metali kolorowych. Omé-
wiono sposéb skladowania metalu, technologie jego
topienia, sporzadzanie masy formierskiej i rdzeniowej
i ich kontrole oraz wlasciwe zorganizowanie pracy na
oczyszczalni odlewdéw.

621.742 TECHNOLOGIA MATERIALOW
FORMIERSKICH

63 - 621.742.3 10 — 3-4.53
Taylor E. H.: Betonowy. zlob, przenosnik taSmowy oraz
silos. zastepnja .reczny przeladunek piaskow formier-
skich. ,,Hopper, conveyer and silo-replace yard gang*.
Iron Age t 170, Nr 17, pazdz. 52, s.-.105; 30X21 cm,

6

Moskwa,

i zmniej--

2 str., 4 fot.,, 2 rys. — Opisano urzgdzenie skladajgce
sie z przeno$nika tasmowego i elewatora kublowego,
ktore dostarcza zsypany z wagonu piasek do silosa
o pojemno$ci 300 ton. Urzadzenie moze przetadowac
50 ton piasku w ciggu godziny przy obstudze 1 czlo-
wieka. Te samg prace wykonywalo poprzedmo szes$ciu
ludzi w ciggu catej dniowki.

64 621.742.38 I0 — 3-4.53

Etman G. I.: Odlewnia zmechanizowana, wyposazona
w automatyczng instalacje do przerobki masy. ,,Voor-
delen van een gemechaniseerde gieterijinstallatie met
automatische zandbereidigung®“. Metalen, t. 7, Nr 22,
list. 52, s. 417; 30X21 cm, 0,7 str.,, 1 rys. — Pokazano
szkice i omowiono wyposazenie zmechanizowanej od-
lewni zeliwa, ktéra produkuje 600 ton dobrych odle-
woOw na miesigc, przy zalodze liczacej 26 pracownikéw
produkcyjnych.

65 621.742.4:552.52 10 — 3-4.53
Catelani A., Somigli G.: Poréwnanie niektérych ben-
tonitéw w ich zastosowaniu odlewniczym. ,,Confronto
fra alcune bentoniti nelle loro applicazioni in fonderie*.
Fonderia ital., t. 1, Nr 2, lip. 52, s. 36; 30X21 cm., 3 str.,
4 wykr,, 1 tabl.,, 3 poz. bibl. — Przeprowatzono po-
réwnawcze badania mas formierskich sporzadzonych
z piasku kwarcowego z dodatkiem 12 ré6znych bento-
nitéw wloskich naturalnych i uaktywnionych. Stwier-
dzono, ze ani sklad chemiczny, wytrzymatosé na wil-
gotno$¢ ani ognioodporno§¢ nie dajg dostatecznych
kryteriéw oceny stosowalno$ci bentonitéw w odlew-
nictwie. Najlepszym kryterium laboratoryjnym jest
zachowanie sie¢ i wlasnoSci mas po przepaleniu w tem-
peraturze 200—600°C.

66 621.742.4 10 — 3-4.53

“Somigli G., Catelani A.: Piaski kwarcowe z Torre del
Lago i ich zastosowanie w odlewnictwie. ,,Le sabbie
silicee di Torre del Lago e le loro applicazioni in fon-
deria“. Fonderia ital. Supplemento, t. 1, Nr 5, pazdz.
52, s. 1; 30X21 cm, 15 str., 17 fot., 4 rys., 7 wykr., 6
tabl. — Opisano zloza piaskéw kwarcowych w Torre
del Lago i ich pochodzenie geologiczne. Omoéwiono
zakres stosowania przemyslowych -typow piaskow.
Podano wyniki serii nowych préb laboratoryjnych
i przemystowych dotyczacych zastosowania piaskow
do mas rdzeniowych i syntetycznych dla zeliwa i me-
tali kolorowych.

67 621.742.4 R IO — 3-4.53
Bright J., Shaw F. M.: Wplyw wilgoci na ilos¢ pylu
wytwarzanego przez piasek formierski. ,,The effect of
moisture on the amount of dust produced by foun-
dry sand“. BCIRA J., t. 4, Nr 9, grud. 52, s. 426; 25X
16 cm, 54 str.,, 2 fot, 1 wykr., 3 tabl. -— Przeprowa-
dzono szereg badan w celu ustalenia minimalnej za-
wartosci wilgoci w piasku formierskim, przy ktoérej
z masy formierskiej przy réznych operacjach w odle-
wni nie wydziela sie pyl. Zawartos¢ te ustalono na
0,3—0,6%/0 wilgoci roboczej.

68 . 621.742.42:553.661 I0 — 3-4.53
Carlsson O., Ryden S.: Wplyw dodatkéw réznych gli-
nek na wlasno$ci mas formierskich. ,,Olika lerbinde-
medels inverkam pa egenskaperna hos formassor.
- Gjuteriet, t. 42, Nr 10, pazdz. 52, s. 157; 30X21 cm, 8,5
str., 3 fot.,, 2 rys., 12 wykr., 10 poz. bibl. — Przepro-
wadzono szereg badan wplywu dodatkéw: bentonitow
sodowego, wapniowego, i glinki kaolinowej na witas-
- nosci mas formierskich. Amerykanski. naturalny ben-
tonit sodowy i péin. afryk. bentonit wapniowy wyka-
zujg podobne witasnosci. Bentonit sodowy nadaje ma-
som wyzszg wytrzymato§¢ na sucho i na gorgco niz
bentonit wapniowy i glinka kaolinowa. Masy formier-
skie z glinkg kaolinowg nie obsychajg tak szybko na
powierzchni jak masy z bentonitem. Naturalny ben-
tonit sodowy jest lepszy od syntetycznego bentonitu
sodowego. Jony Ca” w bentonicie wapniowym mozna
dzialaniem sody wymieni¢ na jony Na’. .
69 : 621.742.45 10 — 3-4.53
Niola V.: Wiasnosci i sporzadzanie mas syntétycznych.
»Proprietd e preparazione delle terre sintetiche“. Fon-.
deria ital. t. 1, Nr 5, pazdz. 52, s. 173; 30 X 21 cm, 4



-str.; 4’ tabl. =='Omoéwiono widsnosm mas syntétycznych,
Wp!yw rozszerzalno§ci ziarn piasku ha powstawanie
wad odlewniczych, czynniki wptywajace na wytrzy—
mato$é mas'formierskich na gorgco. Ogélne poréwna-
nie wtasnosci glinek kaolinitowych i montmorylonito-
wych. Wplyw dodatkéw takich jak maczka kwarcowa,
maczka drzewna i innych na wlasno$ci mas.

70 621.742.47:669.141.25 10 — 3-4.53

Jakimowicz G. N.: Grafitowa masa rdzeniowa dla od-
lewéow staliwnych. ,,Grafitowaja stwierzniewaja smies
dla ‘stalnowo litja“. Lit. Proizwod., Nr' 9, wrzes. 52,
s. 25; 30 X 22 cm, 0,3 str. — Dla rdzeni stosuje sig
mase o skladzie 66%0 piasku kwarcowego, 15% marsza-
litu, 15% grafitu srebrzystego, 4% gliny ogniotrwatej.
Na 100 cze$ci masy dodatek 40% pokostu i 1 czeS¢ wy-
waru posiarczynov ego. Rdzenie nalezy dobrze odpo-
wietrzyé. Suszy sie je w 220—240°C. Duze rdzenie
pokrywa sie czernidlem.

71 621.742.479:621.744.5:679.56 '10 — 3-453

Parkes W. B.: Proces ,,C“. ,The shell moulding pro-
cess“. BCIRA J., t. 4, Nr 9, grud. 52, s. 445; 25 X 16 cm,
12 str. — Omoéwiono zagadnienia zwigzane z wykony-
waniem odlewéw w formach skorupowych. Opisano
technologie formowania skorup, stosowane oprzyrzg-
dowanie, piaski formierskie, spoiwo fenolowe i uklady
wlewowe. Jako$¢ odlewédw i zagadnienie kosztéow pro-
dukeyjnych. Dyskusja.

72 621.742.479:621.744.5:621.74.041 IO — 3-4.53

Poréwnanie kosztow wykonywania form skorupowych
(wg procesu C) i form piaskowych. ,,Comparative
costs of shell and sand moulding®. Machinery, t. 81,
Nr 2092, grud. 52, s. 1293; 25 X 19 cm, 0,75 str., 1
fot. — Stwierdzono, ze koszty wykonania formy sko-
rupowej sg okolo 50° nizsze niz koszt zaformowania
tego samego odlewu w piasku.

73 621.742.479:621.742.485:621.744.5 10 — 3-4.53

Formowanie w masach cementowych. ,.Cement-sand
moulding“. Iron a. Steel, t. 25, Nr 11, pazdz. 52, s.
441; 30. X 21 cm, 5,7 str.,, 11 fot., 2 rys. — Podano
szkic i opis urzadzen w jednej z wzorowych odlewni
staliwa w USA, pracujgcej wylgcznie na masach ce-
mentowych. Agregat do przygotowywania mas. Ty-
_powy sklad masy i jej wlasno$ci. Krétki opis tech-
nologii formowania, odlewania oraz czyszczenia odle-
wow. Wyposazenie laboratorium. Wydajno§é odlewni.

74 621.742.5:552.52 ) IO — 3-4.53
Padova L.: Bentonity wloskie 'w odlewnictwie. ,Le
bentoniti pugliesi in fonderia“. Fonderia ital.,
Nr 6, list. 52, s. 223; 30 X 21 cm, 2,5 str.,, 5 tabl, 5
poz. bibl. — Omoéwiono pochodzenie bentonitéw i ich
sklad chemiczny. Poréwnano wlasno$ci bentonitow
zbadanych przez innych autoréw z wtasno$ciami ben-
tonitéw z Apulii. Praktyczne wyniki uzyskano w od-
lewni czeSci samochodowych. Oméwiono korzysci sto-

sowania bentonitéw, wyglad odlewéw, oszczednosci
na zuzycie materialéw formierskich. g
75_ 621.742.5 10 — 3-4.53

Sokotow N. I., Panina A. W.: Odzyskiwanie masy zu-
zytej metoda powietrznego rozdzielania. ,,Wosstanow-
lenje otrabotnoj formowocznoj ziemli mietodom woz-
dusznoj sieparacji“. Lit. Proizwod., Nr 9, wrzes. 52, s.
17; 30 X 22 cm, 1,4 str, 3 rys., 1 tabl — Z masy zu-
zyteJ nalezy celem regeneracji usungé wtrgcenia me-
taliczne i niemetaliczne oraz rozdrobnié czeSci spie-
czone masy. Mase odpyla sie na separatorze powietrz-
nym, ktérego szkic i zdjecie jest zatgczone. Odzyskuje
sie 70—80%0 regeneratu, ktéry mozna stosowaé¢ tak do

mas formierskich jak i rdzeni. Koszt urzgdzenia jest

niski. Zajmuje ono 1,5 X 2 m? powierzchni..

621.743 RDZENIOWANIE

76 621.743.32 10 — '3-4.53
Normalizacja rdzennic. ,,Versatile core bokes“. Techn.
News Bull, t. 36, Nr 9, wrzes.' 52, s. 135; 30 X 21 cm,
- 0,9 str., 1 fot. — National Bureau of Standards (USA)
znormalizowalo rdzennice- do wykonywania rdzeni cy-

t. 1,

Jdindryeznych' o sredmcy od 9,5 do'54 mm, ustalajgc 14
zasadniczych wymiaréw rdzennic. Do formowania
stozkowych znakéw rdzeniowych zastosowano odpo—
wiednie wkladki mosiezne. .

7 621.743.34:679.56 10 — 3-4.53

Pentz P. G.:. Wydajno§é rdzeniarni wzrasta dzieki za-
stosowaniu nadmuchiwarek do rdzeni i zywic synte-
tyeznych. ,,Productivity in the coreshop increased by
using coreblowers and synthetic resins“. Foundry
Trade J., t. 93, Nr 1880, wrzes. 52, s. 292; 25 X 19 cm,
6 str. — Zastosowanie zywic syntetycznych moczniko-
woformaldehydowych i fenolowoformaldehydowych do
sporzadzama mas rdzeniewych. Poréwnanie ich wla-
snosci. Wplyw dodatku glinek na wtasnos$ci mas. Nie-
korzystne strony stosowania zywic. Stosowanie zywic
syntetycznych do sporzadzania mas rdzeniowych do
nadmuchiwarek. Omoéwienie mozliwo$ci powiekszenia
wzrostu wydajno$ci pracy dziek? zastosowaniu nadmu—
chiwarek.

.78 : 621.743.344.7 I0 — 3-4.53
Sankow I. I.: Wykonywanie rdzeni sposobem nadmu-
chiwania. ,Izgotowlenje stierzniej pieskoduwnym

" sposobom. Lit. Proizwod., Nr 9, wrzes. 52, s. 8; 30 X

X 22 c¢m, 3,5 str., 6 rys., 10 makrogr., 5 tabl. — Przy-
toczono wyniki badan dotyczacych wustalenia najko-
rzystniejszej powierzchni otworéw dmuchowych i od-
powietrzenia rdzennic przeznaczonych do nadmuchi-
wania. Podano wymiarowg klasyfikacje rdzeni, skla-
dy mas rdzeniowych oraz ich wiasno$ci technologicz-
ne. Poré6wnano wydajnos$ci recznego formowania rdze-
ni i wykonywania rdzeni przez nadmuchiwanie.
Omoéwiono organizacje zmechanizowanego stanowiska
roboczego przy nadmuchiwarce ciezkiego typu. -

79 621.743.344.7 I0 — 3-4.53
Nowa maszyna rdzeniarska. ,New coremaking machi-
ne“. Foundry Trade J., t. 93, Nr 1884, pazdz. 52, s. 407;
25 X 19 cm, 2 str.,, 2 fot. — Oméwiono konstrukcje
i spoes6b pracy trdjstanowiskowej nadmuchiwarki do
rdzeni. Kazde stanowisko maszyny obstugiwane jest

- przez jednego cziowieka; na plerwszym wykonuje sie

rdzenie, na drugim podsusza sie je pow1erzchmowo
w piecach elektrycznych, na trzec1m wyjmuje sie rdze-
hie z rdzennicy.

80 ' 621.743.4 10 — 3-4.53
Dietert H. W.: Czynniki wplywajace na suszenie rdze-
ni olejowych. , Factors affecting oil-sand core baking*.
Canad. Foundry J., t. 25, Nr 11, list. 52, s. 24; 30 X
X 21 em, 0,9 str. — Na wytrzymato$é rdzeni olejowych
maja wplyw nastepujace czynniki: sposéb wymiesza-
nia masy, czas przestoju rdzeni przed suszeniem, wil-
gotno$¢ i obieg powietrza w suszarni. Zaleca si¢ umie-
szczanie w suszarniach po przeciwnej stronie wzgle-
dem elementéw grzewczych plyty chromowanej jako
reflektora oraz w warunkach laboratoryjnych prze-
trzymywania w czasie 15 minut wﬂgotnych probek
przed suszeniem w zamknietym naczyniu celem wy-
réwnania wilgoci.

81 621.743.4:669.131.8 I0 — 3-4.53
Ferrell W. G.: Rdzenie do odlewow czeSci samocho-
dowych z zeliwa ciggliwego. ,,Cores for automative
malleable castings“. Canad. Foundry J., t. 25, Nr 11,
llSt, 52, s. 12; 30 X 21 cm, 1,2 str. — Jednym z nache-
Sciej pelmanych bledow przy sporzgdzaniu mas
rdzemowych jest dodawanie do nich zbyt duzej ilo$ci
sp01w oleJowych Celem ustalenia optymalnego czasu
mieszania olejowej masy rdzeniowej zaproponowano
nastgpujgca metode: piasek ze sproszkowanymi do-
datkami miesza si¢ 1 minute; po dodaniu wody i ole-
Ju miesza sie dalej pobierajgc co pél minuty jedng
probke masy. Z 20 pobranych w ten sposéb porcji
masy ubija sie 3 prébki na rozcigganie i twardo§é na
sucho. Wlasmwy czas mieszania jest ten, przy ktérym
pobrane’ préobki uzyskaly maksymalna wytrzymatosé
na rozc1agan1e i twardosé.

82 . 621.743.422:679.56 10 — 3-4.53
Shepherd H. H.: Zywice syntetyczne, cz. I. ,,Syntle-
tic resins. I. Australian Foundry, t. 3, Nr 10, czerw.

7



52, s. 3; 28 X 22 cm, 5,8 str.,, 7 poz. bibl. — Poréw-
nanie wtasno$ci zywic syntetycznych mocznikowo for-
maldehydowych i fenolowo formaldehydowych. Poda-
na typowe sklady mas rdzeniowych z zywicami. Omoé-
wiono sposéb przygotowywania mas i warunki susze-
nia rdzeni.

83 621.743.422:679.56 I0 — 3-4.53

Shepherd H. H.: Zywice syntetyczne, cz. IL. ,Synthe-
tic resins, II¥. Australian Foundry, t. 3, Nr 11, lip. 52,
s. 3; 28 X 21 cm, 5,5 str., 7 poz. bibl. — Wplyw dodat-
kow: spoiwa, skrobii, glinki, maczki kwarcowej, drze-
wnej itp. na wlasno$ci mas rdzeniowych z zywicami
syntetycznymi ‘'mocznikowo- i fenolowo farmaldehy-
dowymi. Wlasnosci rdzeni z zywicami. Suszenie die-
lektryczne rdzeni.

84 621.743.5 10 — 3-453

Schwartz G. W.: Produkcja rdzeni. , Core making*,
Eng. a. Foundryman, t. 17, Nr 8, grud. 52, s. 75; 28 X
X 21 cm. 2,2 str.,, 4 fot. — Zebrano ogélne uwagi
z technologii wykonywania rdzeni. Material, z ktérego
wykonuje si¢ rdzennice zalezy od wielko$ci, ksztaltu
i iloSci rdzeni, ktére majg byé zaformowane. Przy na-
dmuchiwaniu rdzeni zaleca sie $cistg kontrole skladu
mas rdzeniowych oraz warunkoéw suszenia. Omoéwiono
pobieznie czernidla stosowane do rdzeni i najczestsze
wady odlewéw spowodowane nieodpowiednim dobo-
rem rdzeni.

621.7944 FORMOWANIE

85 621.744.2:621.744.5 10 — 3-4.53

Mechaniczne obciazanie form. ,,Chargement mécani-
que des moules*. Fonderie, Nr 80, wrzes. 52, s. 3110;
28 X 21 cm, 5,5 str., 6 fot., 6 rys. — Oméwiono i zilu-
strowano obcigzanie form na przeno$niku wézkowym
plytami zawieszonymi na szynie lub zamocowanymi
na -specjalnych stojakach (ob¢igzenie grawitacyjne)
oraz obcigzanie plytami, ktére sg dociskane do form
przez sprezone powietrze (obcigzanie pneumatyczne).

86 621.744.343:666.3:669.2./8 10 — 3-4.53

"Hope D. E.: Trwale formy ceramiczne do odlewania
metali niezelaznych. ,Permanent ceramic moulds for
non-ferrous casting®. 'Foundry Trade J., t. 93, Nr 1887,
pazdz. 52, s. 503; 25 X 19 c¢cm, 1,4 str., 1 fot. — Podano
spos6b wykonywania trwalych form ceramicznych do
odlewania metali niezelaznych. Formy wykonuje sie
z masy ogniotrwalej (cirkosil, molochit, silimanit). Spo-
iwem jest roztwér krzemianu etylu. Odlewy w tego
rodzaju formach wykonuje sie podobnie jak w kokili.
Forma taka jest jednak duzo tansza od metalowej.

87 i 621.744.4-82:62.002.2 10 — 3-4.53
Broberg J.: Krytyczne uwagi o konstrukeji pneumaty-
cznych maszyn formierskich. ,,Synpunkter pa de
tryckluftdrivna formmaskinernas kontruktion“. Gjute-
riet, t. 42, Nr 11, list. 52, s. 175; 30 X'21 cm, 17 str., 26
fot., 5 rys. — Sekecja maszyn formierskich szwedzkie-
8o Stowarzyszenia Inzynieréw Mechanikéw opracowa-
'a szereg wnioskéw zmierzajacych do zmiany niekté-
rych = szczegéldw konstrukcyjnych przy maszynach
formierskich. Dotycza one miedzy innymi zmniejsze-
nia ciezaru maszyn, poprowadzenia przewodéw sprezo-
nego powietrza wewnatrz obudowy formierek, zasto-

sowania oston na wszystkie cze$ci smarowania, dogod-
niejszego umieszczenia zaworéw sterujacych, zastapie-
nia lozysk S$lizgowych kulkowymi, zastosowania auto-
matycznych regulatoréw ilo§ci wstrzaséw i ci$nienia
prasujacego, powiekszenia szybkosci wyjmowania mo-
deli oraz budowy fundamentéw zapewniajgcych .do-
konywanie okresowej kontroli czeSci maszyny znajdu-
jacych sie ponizej poziomu formierni. Pokazano kilka-
nascie typ6w nowoczesnych formierek. ‘

88 621.34:621.744.43 I0 — 3-4.53

Klein J.: Naped przy maszynach formierskich. ,Die
Antriebskraft bei Formmaschinen®. Giesserei, t. 39,
Nr 25, grud. 52, s. 666; 30 X 21 cm, 1,5 str. — Techni-
czna i ekonomiczna analiza napedéw, grupowego i in-
dywidualnego. Omoéwiono mozliwo$ci wprowadzenia
indywidualnego napedu przy maszynach formierskich.

89 621.744.5 I0 — 3-4.53
Sieriedinskij W. N.: Formowanie podwéjne. ,Dwu-
chradnyj sposob formowki“. ‘Lit. Proizwod., Nr 9,
wrzes. 52, s. 27; 30 X 22 cm, 0,5 str., 2 tabl. — Podwdj-
ne formowanie polega na réwnoczesnym formowaniu
dwéch réznych modeli w dwéch skrzynkach formier-
skich. Formierz wykonuje wiec réwnolegle dwie rézne
formy lub dwie potéwki tej samej formy. Powyzszg
metode stosuje sie przy recznym formowaniu matych
odlewéw (do 10 kg). W poréwnaniu ze zwyklym for-
mowa:;iem recznym wydajnos¢ formierza wzrasta o 30
do 40%o.

90 621.744.5 I0 — 3-4.53
Andriejew W. M.: Podstawy technologii form odlew-

. niezych. ,,Osnowy tiechnotogii litiejnych form*. Lenin-

grad 1947, Gosudarstwiennoje Nauczno-Tiechniczesko-
je Izdatielstwo, cena 31 rub.; D, 21 X 14 cm, 340 str.,
25 fot., 358 rys., 39 wykr., 29 tabl.,, 52 poz. bibl.-—
W ksigzce rozpatrzono dokladnie sposoby wykona-
nie form piaskowych. Po krétkim wyjasnieniu isto-
ty technologii forimy i rdzenia rozpatrzono kolejno
podstawowe czynnoSci, ilustrujac je przykladami recz-
nego wykonania form odlewniczych prostych i zlozo-
nych i podajac ewent. mozliwo$ci rozwigzania ich
w odpowiednich wariantach. Uklad ksigzki dostosowa-
ny jest do programu kursu ,,Technologia formy odlew-
niczej* dla studentéw odlewnikéw wydzialu metalur-
gicznego politechniki im. Kalinina w Leningradzie.
Jest to dobry podrecznik nauczania omawianego
przedmiotu i moze daé czytelnikowi duzo pozytecz-
nych wskazéwek uzupelniajagcych. Pozyteczny moze
by¢ dla inzynieréw i mistrzéw zatrudnionych w prze-
my$le. Formowanie maszynowe poruszone jest w nie-
duzym zakresie. Odpowiedniej ksigzki w jezyku pol-
skim dotychczas nie ma.

91 621.744.4-52 10 — 3-4.53

Orban R.: Automatyczna maszyna formierska. ,En
automatisk formmaskin®, Gjuteriet, t. 42, Nr 12, grud.
52, s. 199; 30 X 21 cm, 4 str., 4 fot.,, 1 rys. — Opisano
i pokazano automatyczny mechanizm sterujacy, zasto-
sowanie jego przy formierce szwedzkiej konstrukcji.
Po wtgczeniu. tego mechanizmu, maszyna wykonuje
kolejno nastepujgce czynno$ci: zageszcza mase przez
wstrzgsanie, ustawia plyte prasujgcg w potozeniu ro-
boczym i prasuje forme, wlacza wibrator i wyjmuje
modele. Zaréwno ilo§¢é wstrzaséw, jak tez sile praso-
wania mozna w pewnych granicach regulowaé.

Niniejszy Przeglad Dokumentacyjny zawiera jedynie cze$é analiz dokumentacyjnych publikacji z zakresu odlewnictwa.
Pelna dokumentacja ukazuje si¢ w postaci kart dokumentacyjnych wydawanych przez Centralny Instytut Dokumentacji

Naukowo-Technicznej (Warszawa,
moze obejmowaé zaréwno calg dokumentacje

Al. Niepodleglo$ci 183), CIDNT przyjmuje prenumerate kart dokumentacyjnych, ktéra
naukowo-techniczng, jak i oddzielne jej dziaty Iub poszczegdlne zagadnie-

nia 1 tematy techniczne. Cena karty dokumentacyjnej wynosi w prenumeracie 20 groszy.
CINDT wykonuje (za zwrotem kosztéw) fotokopie 1 mikrofilmy publikacji objetych zaréwno Przegladem Dokumenta-
cyjnym jak i kartami dokumentacyjnymi. i '
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WSKAZOWKI DLA AUTOROW

W celu ulatwienia i przyspieszenia prac redakcyjnych Redakcja ,Przegladu Odlewnictwa®

1. Przy pisaniu artykuléw nalezy przestrzega¢ De-
kretu z dn. 26. 10. 1949 r. (Dz. U. R. P. Nr 55, poz.
437 z dn. 2. 11. 1949 r.).

2. Objetosc axxykuléw nie powinna zasadniczo prze-
kraczaé 15 stron pisma maszynowego. Kazdy ar-
tykul przekracza]acy objeto§é 1 strony druku (tj.
ok. 2 i 1/4 strony maszynopisu) powinien by¢ za-
opatrzony w zwiezle streszczenie artykutu.

3. Maszynopisy powinny byé dostarczone Redakcji
w dwéch egzemplarzach, oba egzemplarze na pa-
pierze maszynowym (nie przebitkowym), pisare
jednostronnie z odstepem miedzy wierszami
i marginesem o szeroko$ci ok. 4 cm po lewej
stronie i ok. 1,5 cm po prawej. Ilos¢ wierszy
okolo 30 na jednej stronie, dtugo$¢ wiersza — ok.
60 uderzen klawisza maszyny.

Wszystkie strony maszynopisu musza by¢ ponu-
merowane po$rodku strony u géry.

Nowy ustep nalezy zaczyna¢ z nowego wier-
sza opuszczajgc kilka pierwszych miejsc od lewej
strony.

4. W miejscu, gdzie ma by¢ umieszczony rysunek
lub tablica poda¢ na marginesie ,Rys. 1¢, ,Rys.
2%, ,Tablica 1“, ,Tablica 2“ itp. Wszelkie ry-
sunki, wykresy i fotografie nalezy nazywaé
w tekScie rysunkami (skrét ,rys“) i numerowaé
biezgco liczbami arabskimi. Tablice takze nalezy
numerowaé¢ liczbami arabskimi. Nie nalezy
w tek$cie zostawia¢ miejsca na rysunki i iablice.

Przy powolywaniu sie w "tek§cie na rysunki
wzgl. tablice nalezy umie$cié ,rys.* wzgl. ,tabli-
ca“ w nawiasie okraglym: np. (rys. 1).

Tytuly rozdzialéw nalezy podkresli¢ linig ciggla,
xﬁatomiast podtytuly rozdzialéw (recznie) wezy-

iem.

5. W artykutach nalezy postugiwaé sie pisownig
wedlug zasad Polskiej Akademii Umiejetnosci
z roku 1936 oraz uzywaé terminologii, oznaczen
i skrétéw przyJetych przez Polski Komitet Nor-
malizacyjny, Gtéwny Urzad Miar oraz przez Pol-
ska Akademie Nauk Technicznych.

6. Maszynopis powinien byé przejrzany i poprawio-
ny . przez Autora. Na koncu artykulu nalezy
umiesci¢ dokiadny adres autora i rok urodzenia.

Wzory matematyczne nalezy podawaé¢ w od-
dzielnych wierszach tekstu, przy czym wzory
proste powinny by¢é pisane na maszynie, a wzory
zlozone odrecznie.

W celu zakre§lenia réznicy miedzy 1i 1 na ma-
szynopisach pisanych na maszynach nie posiada-
jacych: 1 nalezy 1 poprawi¢ atramentem na 1.

- Przy oznaczeniu ,o0d“ ,do“ nalezy w maszy-
nopisach do druku zamlast ,,do* uzywaé =, na
przyklad: 20--30. Kropki nalezy nanosié atra-
mentem. ’

Notki nalezy oznacza¢ cyframi 2z nawiasem
podniesionym o pét wiersza do géry np. Praca
dyplomowa ?).

7.

zwraca sie do Autoréw z prosba o przestrzeganie podanych nizej wskazowek:

Nalezy podawaé zrédta, z ktérych. autor korzystat
przy opracowywaniu artykuiéw. Odnoéniki bi-
bliograficzne do czasopism i ksigzek nalezy pi-
sa¢ w nawiasach kwadratowych.

W spisie literatury odnos$nie ksigzek nalezy podawaé:
skrét imienia i nazwisko autora, tytul ksigzki, miejsce
wydania, rok wydania, strone np. A. N. Sokolow —
Mechanizirowannaja obrubka i oczistka litia. Maszgiz,
Moskwa 1948.

W spisie literatury odno$nie czasopism nalezy poda-

waé:

skrét imienia i nazwisko autora, tytul artykutu,

nazwa czasopisma, rok wydania, nr zeszytu i strone
np. St. Pelczarski — ,,Pomiar rzeczywistej ilo§ci dmu- .
chu w zeliwiaku“, Przeglad Odlewnictwa, 1953, nr 1,

str. 42.

8.

10.

11.

12.

Ze wzgledu na konieczno$é dostosowania treécl
artykutu do obecnego stanu wiedzy i wlasciwego
ujecia tematu pod wzgledem dydaktycznym, Re-
dakcja zastrzega sobie prawo dokonywania zmian
natury merytorycznej i dydaktycznej z tym, ze
istotne poprawki i uzupeinienia beda uzgodnione
z autorem przed oddaniem rekopisu do druku.

. Odbitki fotograficzne, a zwlaszcza mikrofotogra-

fie powinny byé wykonane kontrastowo (ostro)
i na blyszczacym papierze.

Na odwrotnej stronie odbitki fotograficznej na-

lezy wpisaé¢ czytelnie oléwkiem numer rysunku.
Odbitki fotograficzne nalezy dostarczaé w jed-
nym egzemplarzu.
Rysunki w jednym egzemplarzu maja byé wyko-
nane tuszem lub oléwkiem na kalce rysunkowej
lub papierze rysunkowym w sposéb zgodny
z Polskimi Normami. Na kazdym rysunku u dolu
nalezy poda¢ numer ' odpowiadajgcy kolejnosci
umieszczenia w tekscie.

Podpiséw pod rysunkami nie nalezy umiesz-
czaé¢ na rysunkach, lecz dolgczyé do maszynopisu
spisikrysunkéw zggodpisami jako oddzielny zalg-
czn
Tablic nie nalezy zamieszcza¢ w tekscie, lecz za-
13czy¢ na oddzielnych arkuszach w dwéch egzem-
plarzach. U géry kazdej tablicy po prawej stronie
nalezy podaé numer tablicy np. ,Tablica 5%
Ponizej nad tablicg nalezy umie$cié¢ tytul tablicy
podkres§lony np. Przecietne wlasno§ci mechanicz-

ne zeliwa uzyskane w Zaktadach im. Woroszy-
towa.

Spis literatury nalezy podawaé przy koncu ar-
tykulu w spos6b wymieniony ad 7.

UWAGA:

O przyjeciu artykulu decyduje Komitet Redakcyjny.
Maszynopisow nadeslanych artykutéw Redakcja nie
zwraca.

Redakcja czasopisma



Cena seszytu sl 6.—

PANSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNE

Nowosci wydawnicze

ANTONIEWICZ J.: Materialoknawstwo elektryczne.

S. 354, zt 22.—

BOBEK K., METZGER W., SCHMIDT F.: Lekkie kon-

. strukcje stalowe w budowwie maszyn. Tium. z niem.
E. Sledziewski. S. 112, zt. 9.—

BOLCHOWITINOW N. F.: Metaloznawstwo i obrébka
cieplna. Ttum. z ros. C. Niewiadomski. S. 310, z} 29.—
{w oprawie)

GORSKI E.: Frezy. Konstrukcja. S. 191, zt 18.—

KACEJKO L.: Sieci elektryczne wysokiego napiecia.
S. 529, zt 17.50. (Zatwierdzono do uzytku szkolnego
przez CUSZ).

KLENCZAR T.: Szkody gérnicze. Wyd. 2 poprawione
z uzupehlieniem T. Kochmanskiego. S. 224, z1 14.—

KORDYASZ J.: Wskazéwki bezpieczefistwa pracy pray
robotach teletechnicznych. S. 26, z1 3.50

EAGOWSKI A. A, PAKSZWER W. B.: Elektrownie
cieplne. Thum. z ros. J Drobot. S. 375, zt 38.50
(w oprawie)

LANIECKI W.: Pélprzewodniki. Cze$¢ 1. S. 128, zt 16-——
Prostowniki stykowe. Cze§é¢ 2. S. 176, zt 9.60

MICHNOWSKI J.,, KOZLOWSKI T.: KsigZzeczka szli-
fierza. S. 61, zt 2.10

MICHNOWSKI J.,, KOZLOWSKI T.: Ksigzeczka gal-
wanizera. S. 79, z1 2.50

RABSZTYN J.: Obudowa metalowa wyrobisk &ciano-
wych. S. 304, zt 20.—

RZECKI M.: Elektryczne spawanle i ciecie metali.
Technika bezpleczeﬁstwa i ochrony pracy. S. 99,
zl 1.—

SWIETOSLAWSKI W.: Fizykochemia wegli kamien-
nych i procesu koksowania. S. 231, z1 27— (w opra-
wie)

WALENTYNOWICZ B., ZMIGRODZKI W.: Aparaty
elektryczne niskiego napiecia. S. 391, z1 21,50 (Za-
twierdzono do uzytku szkolnego przez CUSZ).

Warunki skrawania metali narzedziami ze stali szybko-
tnacej. Praca zbiorowa. Tlum. z ros. W. Brodowicz.
S. 348, zI 38.50

WIERCIAK J.: Kable i przewody. S. 261, z1 8.60 (Za-
twierdzono do uzytku szkolnego przez CUSZ).

WELASIUK W.: Ochrona przeciwpozarowa garaly, war-
sztatbw samochodowych i stacji obstugi. S. 188,
zt 9.70

WUSATOWSKI Z.: Podstawy procesu walcowania.
S. 259, z1 25.50 (w oprawie)

ZEMBRZUSKI J.: Atlas uzwojeir tréjfazowych silni-
kéw asynchronicznych. S. 134, zt 12.50 -

ZDUNKIEWICZ M.: Walcowanie stali na zimno. S. 251,
zt 29,— (w oprawie)

Ksiazki wydane poprzednio

BARBASZIN N. N,, CZUNAJEW M. W.: Formierstwo.
Tium. z ros. M. Godlewsk: 1952, S. 145, z1 5.50 (Za-
twierdzono do uzytku szkolnego przez CUSZ).

DUBICKI G. M., IZRAILEWICZ L. A.: Obliczanie
ukladéw wlewowych form odlewniczych za pomocg
nomograméw. Tium. z ros. K. Hess. 1952. S. 33, zt 5.—

" GALLAJ J., GOREWICZ D.: Walcowanie blach na
zimno. Tlum z ros. W. Nowakowski i A, Stamslaw-
ski. 1952. S. 167, z 16.—

HEILIGENSTAEDT ' W.: Obliczenia cieplne piecéw
przemyslowych. Thum. z niem. K. Juzoh i J. Fa-
bian. 1952. S. 328, zt 35.50 (w oprawie)

IWANCOW G. P.: Nagrzewanie metalu. Teorie i me-
tody obliczen. Thum. z ros. K. Pilinski. 1952, S. 176,
2} 18.—

KALATA CZ.: Zeliwo. 1952. S. 152, zt 13.— )

KAMINSKI Z.: Suszenie form i rdzeni w odlewniach.
1952. S. 160, zt 10.—

KOSTYLEW M. A.: Zarys teorii procesu wielkopieco-
wego. Tlum. z ros. L. Zawadzki. 1952. S. 348, 21 57.—

KUCZEWSKI W.: Metalurgia Zelaza, Tom I — Cze$é
0g6lna, 1951. S. 184, zt 30.—. Tom II — Proces wiel-
kopiecowy. 1952. S. 239, z! 38.—. Tom III — Pro-
cesy stalowniane. 1952. S. 213, 22 33.—

MANDYBUR K., OGERMAN J.: Elektrolityczne pole-
rowanie szliféw metalograficznych. 1952. S. 74, z1 9.—

MARKUSZEWICZ M., HAAS J..: Wady hutniczych
wyrobéw stalowych. 1952, S. 223, zi 80.— (w oprawie)

PAWLOW M. A.: Obliczanie namiaréw wielkopieco-
wych. Tilum. z ros. K. Klukowski. 1952. S. 260, z! 36.—

RUSSJAN S.: Normowanie techniczne w odlewnictwie.
Thum. z ros. M. Skarbinski. 1952. S. 168, z! 30.—

STAUB F.,, PACHOWSKI M.: Odlewnictwo zeliwa.
1952. S. 227, zt 15.—

SZYMBORSKI W.: Materialy wysokoogniotrwale. 1951.
S. 130, zt 26.—

SZCZAWINSKI S.: Metale nieielame t ich stopy

. w odlewnictwie. 1952. S. 215, z! 29.— - K

WIELICHOW P.: Montaz konstrukcji stalowych. Tium.
z ros. W. Sochacki. 1952, S. 235, zt 18.50

WERTZ Z.: Badanie piaskéw i mas formiersklch 1952,
S. 71, 21 6.50

WITKOWSKI T.: Staliwo, 1952. 8. 71, z1 12.—

ZAROSZCZYNSKI M.: Walcowanie stali. Tlum. z ros.
B. Marzecki. 1952, S. 390, zz 82.—

De nabycia w ksiegarniach technicznych Domu Ksigtki
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