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Produkcja czarnego zeliwa ciagliwego z zeliwiaka

Podano korzySci ekonomiczne z przestawienia pro-
dukcji z bialego na czarne zeliwo ciagliwe. Przystgpujac
do produkcji czarnego zeliwa ciaggliwego z 2eliwiaka
nalezy zastosowaé urzgdzenia pozwalajgce na obnize-
nie zawartosci wegla w zZeliwie 1 na zmniejszenie roz-
rzutu skladu chemicznego oraz zapewniajgce dokiadny
kontrole temperatury wyzarzania.

Podano skiad chemiczny Zeliwa, obliczanie wsadu me-
talowego do zeliwlaka, surowce i ich kontrola. Opisano
takZe przebieg wytopu z uwzglednieniem préb techno-
logicznych, stosowanych dla kontroli produkcji.

Na podstawie przeprowadzonych préb ustalono tem-
perature odlewania. Szczeg6lng uwage nalezy =zwrécié
na wyzarzanie odlewéw, ktére w przypadku produkcji
czarnego zeliwa ciggliwego powinno byé Scisle kontro-

lowane. 2

Na zakonczenie zestawiono charakterystyczne struk-
tury zeliwa, wystepujace przy produkcji czarnego ze-
liwa ciggliwego podajac jednoczesSnie przyczyny wyste-
powania struktur wadliwych.

Wstep

Do niedawna nasze odlewnie produkowaly z zeliwia-
kéw jedynie biale zeliwo ciggliwe podobnie jak prze-
wazajgca wiekszo§¢ odlewni europejskich. Poczgwszy
od 1945 r. zaznacza sie w krajach o przodujacej tech-
nice dgzno$¢ do przestawiania tej produkcji na czarne
zeliwo ciggliwe dzieki cennym wlasnoSciom tego ze-
liwa jak réwniez z przyczyn ekonomicznych.

Dla naszych odlewni produkujgcych zeliwo ciagliwe
w przewazajgcej czeSci z zeliwiakOw zagadnienie to
ma podstawowe znaczenie. Niewatpliwie produkcja
czarnego zeliwa ciggliwego z zeliwiaka jest znacznie
trudniejsza anizeli z innych piecow (np. piece marte-
nowskie, system duplex: zeliwiak + piec elektryczny
itp.), jednak przy odpowiedniej kontroli i dyscyplinie
technologicznej jest mozliwa i daje wiele korzy$ci.

Czarne zeliwo ciggliwe, zwlaszcza przy gruboSci
Scianek powyzej 68 mm, jest bardziej plastyczne,
bardziej odporne na uderzenia i znacznie lepiej skra-
walne anizeli biale zeliwo ciggliwe. Moze ono zastgpi¢
'staliwo w przypadku wielu drobnych odlewow.

Przestawienie produkcji z bialego na czarne zeliwo
ciggliwe pozwala na wzrost przepustowos$ci wyzarzalni
o 25--40%,, spadek zuzycia wegla na pojedynczy cykl
zarzenia o 25%, za§ w przeliczeniu na jednostke cie-
zaru dobrych odlew6éw o okolo 45%. Zuzycie garnkow
i pltyt do wyzarzania w przeliczeniu na jednostke cig-
zaru dobrych odlewéw spada o okolo 60%. Odpada ru-
da do wyzarzania, ktérej zuzycie przy produkcji biate-
go zeliwa ciggliwego wynosi okoto 40% ciezaru odle-
wow. Zmniejsza sie takze wktad robocizny przy tado-
waniu odlewoéw do wyzarzania, odpada kruszenie
i przesiewanie rudy oraz zmudne ubijanie jej w garn-
kach z odlewami, ulatwione jest znacznie wybijanie
odlewéw z garnkéw po wyzarzaniu. Praca na tym od-
cinku jest znacznie lzejsza i warunki zdrowotne lepsze.

Szczegldlnie duze korzys$ci daje czarne zeliwo cigg-
liwe przy obrébce widérowej, obnizajgc zuzycie narze-
dzi i umozliwiajgc zwiekszenie szybkos$ci skrawania
co pozwala na zwigkszenie produkcji bez inwestowa-
nia nowych obrabiarek.

Natomiast zwieksza sie zuzycie krzemu (w postaci
zelazokrzemu, kostek krzemowych lub suréwki) oraz
suréwki zwierciadlistej, lecz wklad ten jest niewielki
w poréwnaniu do uzyskanych korzy$ci ekonomicznych.

Uwagi dotyczace urzadzen do topienia i wyzarzania

W jednym z poprzednich numeréw ,Przegladu Od-
lewnictwa“ [1] oméwiono wytyczne préb oraz pod-
stawowe warunki dla przestawienia produkcji odlew-
ni na czarne zeliwo ciggliwe. W innej pracy [2] za-
poznano czytelnikéw z osiggnieciami na tym odcinku
w ZSRR.

Tu omoéwione zostang podstawowe elementy urza-
dzen do topienia i wyzarzania na jakie nalezy zwrdcié
uwage przy przestawianiu produkcji na czarne zeliwo
ciggliwe z zeliwiaka. Do tych zagadnien wymagajg-
;:ych ewentualnie pewnych drobnych inwestycji na-
ezq:

a. niska zawarto§¢ wegla w zeliwie

b. jednolito$¢ skladu chemicznego zeliwa

c. Scista kontrola wyzarzania.

Jakkolwiek czarne zeliwo ciggliwe z zeliwiaka moz-
na uzyska¢ nawet przy zawartosci 3,0+3,2% C, jednak
produkcja jest trudniejsza, gdyz
latwiej wystepuja wtedy zasza-
rzenia odlewéw. Poza powszech-
nie znanymi czynnikami wptywa-
jacymi mna obnizenie zawarto$ci
wegla w zeliwie nalezy zwrécié
uwage na konstrukcje zeliwiaka
i ilo$¢ dmuchu. Zeliwiak powinien
posiada¢ mozliwie niskg kotline,
przez co stopien naweglenia jest
mniejszy, np. przy wewnetrznej
Srednicy zeliwiaka 650 mm wy-
sokos¢ kotlinowa wynosi 300 mm,
a wiec znacznie mniej, anizeli
przy zeliwie szarym. Zmniejszenie wysokosci kotlino-
wej mozna osiggngé najprosciej przez podniesienie
trzonu (rys. 2).

Zwigkszenie ilo§ci'dmuchu wplywa w duzym stopniu
na obnizenie zawartosci wegla w zeliwie. Zagadnienie
to bylo szczegblowo oméwione we wspomnianym wy-
zej artykule [2] i tu podane zostang jedynie zalecone
wielko$ci, a mianowicie 140170 m3%m?2min. Wedtug
ostatnich danych z zagranicznej literatury technicznej
[3], celem zmniejszenia rozrzutu sktadu chemicznego
zeliwa wytapianego w zeliwiaku korzystne jest zasto-
sowanie specjalnych dysz (rys. 1), wprowadzajacych
powietrze dmuchu w' ruch wirowy, dzieki czemu prze-
nika ono glebiej do wnetrza zeliwiaka, a przez to to-
pienie jest bardziej ré6wnomierne na calym przekroju
poprzecznym zeliwiaka. Poza tym zmniejsza sie przez
to zuzycie obmurza w zeliwiaku.

- Na rys. 2 podano poréwnanie przebiegu spalania
w zeliwiaku przy zastosowaniu:

0-420153-R

Rys. 1. Dysza z wy-
muszonym zwirowa-
niem powietrza
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a. dotychczas stosowanych dysz,

b. dysz z wymuszonym zwirowaniem powietrza,
wskazujgce na wiekszg rownomierno$é procesu
topienia w tym drugim przypadku.

Zasadnicze znaczenie dla zmniejszenia rozrzutu

sktadu chemicznego zeliwa ma zastosowanie badz du-
zych kadzi bebnowych (pojemnosci okolo 3 wsadow

Rownamierne
vHenignie

] Strefa sibego || Zuzycie wytozoma

y Heniama : wiphsze
J; i

mnie|sze
\!

trefo topienio
o) uprdwnom
rdwnomier-

nie.

narosty
Zuzla | I
_— |
Rownomiern,
Strefa JoThiad tempe
chiodn.eps. olury

OO X N\ oL N
LR AN
NN YN SNONN 0- 4201532 N

Rys. 2. Porownanie przebiegu topienia w Zeliwiaku przy zasto-
sowaniu a. dotychczas stosowanych dysz, b. dysz z wymuszo-
nym zwirowaniem powietrza.

tzn. w naszych warunkach 500900 kg), badz zbior-
nika przy zeliwiaku. Stosujgc spuszczanie zeliwa z ze-
liwiaka bezposrednio do recznych kadzi odlewniczych

uzyskujemy zbyt duzy rozrzut skladu chemicznego.

Wielkosci rozrzutu dla réznych sposobéw odlewania
podano w tablicy 1.

Tablica 1

Odchytki sktadu chemicznego
od Sredniej
Spcs6b odlewania
C Si Mn S
% /o 0 Y
i |
Re;czne kadzie odlewmuze ‘ -+ 0,16 | - 0225( 4 0 170 -+ 0,026
Kadz bebnowa -+ 0,06 | + 0,126' 4 0 0()0, +- 0,020
Zeliwiak ze zbiornikiem -t- 0,09 | - 0,115{ +- 0,065| -t 0,015

Jak wida¢ z tablicy 1,zastosowanie kadzi bebnowych
lub zbiornika przy zeliwiaku jest nieodzownym wa-
runkiem zmniejszenia rozrzutu skladu chemicznego,
majgcego zasadnicze znaczenie przy produkcji czarne-
go zeliwa ciggliwego z zeliwiaka.

Poza tym na zarzalni konieczne jest skontrolowanie
stanu termopar i dokladno$ci ich pomiaréw. Zaklad
musi zaopatrzy¢ sie w odpowiednig ilos¢ termopar za-
pasowych. Dzial kontroli powinien zakupi¢ specjalng
termopare Pt-Pt-Rh, przy pomocy ktérej sprawdzac
sie¢ bedzie okresowo (np. raz na tydzien) wskazania
termopar umieszczonych w sklepieniu pieca. Na kon-
trole procesu wyzarzania nalezy zwroéci¢ szczegblnie
duza uwage.

Surowce, ich przygotowanie i kontrola

Dla uzyskania zeliwa o wlasciwym sktadzie che-
micznym stosuje sie nastepujgce surowece:
a. surowka hematytowa LH lub specjalna LC we-
dlug normy PN/H-83001
b. suréwka zwierciadlista LZ, zawierajgca 15--229%
Mn
c. zlom stalowy klasy A9d wedlug projektu normy
PN/H-15000
d. ztom obiegowy wtlasny odlewm oraz surowce po-
mocnicze:
e. koks odlewniczy odpowiedniej jako$ci i topniki.
Surowce powinny by¢ dokladnie posegregowane i po-
akladane z odpowiednimi oznaczeniami. Z kazdego
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transportu suréwki pobiera sie probki celem kontrol-
nego oznaczenia C, Si, Mn, P i S, ktorych ilosci po-
winny odpowiada¢ zamoéwionej klasie suréwki wediug
normy PN/H-83001. W suréwce hematytowej lub spe-
cjalnej wykonuje sie takze oznaczenie chromu, kto-
rego ilo§¢ nie powinna przekraczaé 0,01%o.

Dla dokladniejszego odwazania wsadu metalowego
do zeliwiaka powinno sie wybiera¢ z kazdego trans-
portu suréwki ciensze kawatki, ktére po rozdrobnieniu
przy pomocy tamacza ggsek (lub recznie przy pomocy
mlota) powinny znajdowaé sie obok wagi wsadowej.
Stuza one do dokladniejszego dawkowania surowki we
wsadzie metalowym. Celem obnizenia suréwki hema-
tytowej lub specjalnej mozna stosowaé dodatek krze-
mu do wsadu w postaci kostek krzemowych lub ze-
lazokrzemu. Poniewaz zgar krzemu jest tym wigkszy,
im wyzsza jest jego zawarto$¢ w zelazokrzemie, stad
lepiej jest uzywaé¢ zelazokrzem o mozliwie niskiej za-
wartosci krzemu (np. 45% Si lub nizej) jakkolwiek
przy uzyciu zelazokrzemu o zawarto$ci 75% Si mozna
takze uzyska¢ dobre wyniki przy produkcji czarnego
zeliwa ciagliwego.

Stosujgc zelazokrzem przed wytopem nalezy przy-
gotowaé odpowiednie porcje odwazajac je na malej
dokladnej wadze (np. sklepowej). Bardzo dogodny jest
spos6b sporzadzania we wlasnym zakresie ,kostek
krzemowych* przez zaformowanie gasek w masie for-
mierskiej, w ktorych umieszcza sie odwazone porcje
zelazokrzemu, a nastepnie zalewa sie resztkami zeliwa
z kadzi (lub zbyt zimnym zeliwem np. z pierwszych
spustow). Odlane w ten sposéb ,kostki“ zawierajgce
odwazone ilosci krzemu sg bardzo dogodne do dawko-
wania, dlatego tez korzystnym jest przygotowanie za-
wsze pewnego zapasu przez odlewnie.

Ztom stalowy musi byé dokladnie przebrany, przy
czym usuwa sie wszystkie czeSci z zeliwa szarego oraz
stali stopowej (np. cze$ci samochodowe, watki, kota
zebate itp.). Korzystny jest jednolity zlom jak np. $ru-
by kolejowe, podkowy, odpady blach (grubosci powyzej
5 mm). Poza usunieciem niewlasciwego materialu duze
znaczenie’ ma jednakowa wielko§¢é kawatkéw zlomu
stalowego, dzieki czemu unika sie wahan sktadu che-
micznego zeliwa, co ma podstawowe znaczenie przy
produkcji czarnego zeliwa ciggliwego z zeliwiaka.

Dla doktadniejszej kontroli konieczne jest wykony-
wanie wyrywkowych analiz chemicznych otrzymanego
zlomu stalowego (oznaczajac C, Si, Mn, P, S, i Cr).

Zlom wiasny obiegowy z kazdego wytopu powinien
byé skladany oddzielnie, co umozliwi dokladniejsze
obiiczanie skladu wsadu metalowego do Zeliwiaka.

Do topienia i przegrzania zeliwa stosuje- sie koks
odlewniczy o jednolitej kawatkowato$ci dostosowane]
do $rednicy zeliwiaka. Zawarto§¢ siarki powinna byé
mozliwie niska (do 1,0 S). Zawarto$¢ popiotu — 10%,
wilgoci — 6%, czeSci lotnych — 1%/. Warto§é opatowa
ponad 7000 Kcal/kg.

Celem obnizenia zawarto$ci siarki (oprécz przyczyn

.. ekonomicznych) dodatek koksu wsadowego powinien

$\n\lotek,

Politechmk‘
WM‘S&

byé jak najnizszy. Odlewnia powinna zwréci¢é na ten
czynnik ‘szczegdlng uwage.

Dodatek koksu wsadowego na naszych odlewniach
siega niekiedy do 18%, jednak do$§wiadczenia praktiycz-
ne wskazujg, ze moze by¢é obnizony do 14-+-15%.

Do wytworzenia zuzla stosuie sie kamien wapienny’
w iloSci 4-+6% w stosunku do ciezaru wsadu meta-
lowego. Uzywany przez niektére odlewnie, celem
uplynnienia zuzla, dodatek fluorytu (w ilosci 1% wsa-
du metalowego) nie wydaje sie konieczny, gdyz bez
tego dodatku mozna uzyskaé réwnie dobre wyniki.

Sklad chemiczny zeliwa

Odpowiednio ustalony skiad chemiczny Zeliwa oraz
utrzymanie wahan tego sktadu w jak najwezszych
granicach jest podstawowym problemem w odlewni.
Przy tym nalezy dazy¢ mozliwie do obnizenia zawar-
tosci wegla i siarki m. in! zmniejszajgc do minimum
rozchod koksu.

Sktad chemiczny zeliwa zalezy od grubosci $cianek
produkowanych odlewéw. Zawarto§¢ krzemu zalezy
przede wszystkim od zawarto$ci wegla — zeliwo musi
byé bowiem 'biate, za§ przy zbyt wysokiej sumie za-
wartosci wegla i krzemu (C + Si) wystepuja wydzie-




lenia szarych centek (tzw. zaszarzenia na odlewach)
obnizajgce znacznie wytrzymalo§é i plastyczno$é od-
lewéw.

Stad dazac do obnizenia zawartosci wegla w zeliwie
jednocze$nie podwyzsza sie zawarto§¢é krzemu (aby
mozliwie skroéci¢ czas wyzarzania odlew6w) uwazajac,
aby suma C + Si pozostala niezmieniona i nie prze-
kraczata pewnej maksymalnej wartosci. Przeprowa-
dzone badania wskazujg, ze gbérna ‘granica dla sumy
C + Si dla odlewéw produkowanych normalnie z zeliwa
ciggliwego (0 grubos$ci Scianek do 20 mm) nie moze
przekraczaé 4,1%, za$§ zaleca sie utrzymanie C + Si =
= 3,9%. WielkoSci te powinny byé ustalone doktadnie
dla kazdego rodzaju odlewoéw.

Bardzo duzag role ma utrzymame wilasciwej zawar-
tosei manganu, neutralizujgcego ujemny wplyw siarki
na wyzarzanie. Zawarto§¢é manganu musi byé réwna
2,5--3,0 krotnej zawartoSci siarki. Przy nizszej zawar-
toéci manganu odlewy nie bedg odpowiednio wyza-
rzone i wykazg krucho$é i przetom jasny zamiast czar-
nego. Podobnie niekorzystnie wptywa nadmiar man-
ganu ponad przepisang ilo$§é.

Zawarto§é fosforu powodujgcego krucho$é zeliwa, *

powinna by¢ takze jak najnizsza i nie moze przekra-
czaé 0,20% P, za$§ korzystne jest utrzymanie ponizej
0,15% P.

Reasumujgc podano w tablicy 2 $redni sklad oraz
zalecone odchylki dopuszczalne dla réznych odlewow
o grubosci $cianek do 20 mm, przy czym uwzgledniono:

Tablica 2
Odlewy o grubosci §cianek
Zawartosé dg 20 mm Laezniki do rur
a b

c |- zakres 2,9 — 3,1 3,0 =—3,2 2,7 2,9
érednio 3,0 3,1 2,8

si zakres 5 0,7 =— 0,9 1,0 =—1,2
srednio 0,90 0,80 1,1

Mn zakres 0,60 — 0,70 0,60 — 0,70 0,60 — 0,70
grednio 0,65 0,65 0,65

P maksimum 0,20 0,20 0,20

s zakres 0,20 — 0,26 0,20 = 0,26 0,20 = 0,26
érednio 0,23 0,23 0,23

a. topienie z zeliwiaka o wlasciwej, niskiej kotlinie,
b. topienie w zeliwiaku o' wyzszej kotlinie, jak nor-
malnie dla zeliwa szarego, c. topienie w zeliwiaku ze
zbiornikiem o niskiej kotlinie (tagczniki o grubosci
Scianek do 8 mm).

Obliczanie wsadu metalowego

Na podstawie zatozonego sktadu chemicznego surow-
céw oblicza sie sktad wsadu metalowego do zellWlaka
oddzielnie na kazdy ‘dzienny wytop.

Z ogé6lnego bilansu materiatlowego odlewni zaktlada
sie¢ z gbéry udzial ztomu obiegowego (np. 50-+60%), za$
iloSci pozostalych skladniko6w wsadu oblicza sie
uwzgledniajagc odpowiedni zgar. Obliczenie opiera sie
na zatozonej ilo$ci krzemu i manganu, za§ obliczenie
pozostatych skladnikéw (C i ewentualnie S) ma zna-
czenie uzupelniajgce. Zgar krzemu mozna przyjaé
w przyblizeniu réwny 20%,, za§ zgar manganu — 30%o.
Obliczenia ponizsze opierajg si¢ na zgarach, ustalonych
na podstawie dotychczasowych prob. Zmieniajg sie¢ one
w zalezno$ci od warunkéw odlewni (Srednica zeliwiaka,
materialy wsadowe, jako$§¢ koksu itp.), stad muszg by¢
ustalone indywidualnie dla kazdej odlewni. Przyklad
obliczania wsadu dla zeliwiaka ¢ 800 mm (wsad 300
kG) przy uzyciu suré6wki hematytowej LH1 podano

-w tablicy 3.

W przypadku stosowania we wsadzie dodatku ze-
lazokrzemu w celu obnizenia zuzycia suré6wki hematy-
towej badZz uzupelnienia ilo§ci krzemu przy uzyciu nis-
kokrzemowej suréwki specjalnej LC zaklada sie z gory

udzial zlomu obiegoweégo podobnie jak wyzej. Ponadto
zaklada sie z gbéry dodatek zelazokrzemu w postaci
zaokraglonej liczby (np. 0,3%) i sktad wsadu ustala sie
doktadnie przez obliczanie odpowiedniego dodatku su-
réwki, badz tez przez odpowiedni stosunek ztomu obie-
gowego i stalowego. Nalezy zaznaczyé, ze zgar krzemu
w zelazokrzemie jest wyzszy, anizeli w suréwce. Np.

Tablica 3
Zawartos¢ %, | ydziat Tlo§é ©/y
Surowce — T 9, \;e P Wf{ad
C [ Si i Mn |wsadzie| C [ si “I‘Mu g
Sur6wka he- ) ;
matytowa 5| 2,53 | 0,70 26,0 0,91 0,66 0,18 8

. Zlom wlasny | 80 (085 065 420 | 126 036 027 26
Suréwka
zwierciadlista 50| — |15,0 3,0 0,15 — 0,45 ]
Razem 100,0 2,41 1,08| 1,02 | 300
Zgar lub
—9202/,1—80v,
Koks wsadowy —1eyy,  |.PrEvrost  (+30%—20%/—80%
Kamien wapienny — 6%/, Analiza

obliczona 3,13/ 0,86 0,71

Uzyskano Sredni skiad chemiczny: 3,20 C, 0,86% Si, 0,68%% Mn
0,17% P i 0,24% S

w stosowanym podczas préb zZelazokrzemie o zawar-
tosci 75% (ktérego nie zaleca sie stosowaé przy pro-
dukcji) zgar krzemu wynosi okolo 35%0 — praktycznie
mozna bylo przyjaé, ze dodajgc do wsadu 0,30 75-pro-
centowego zelazokrzemu do zeliwa przechodzilo 0,15%
Si tzn. potowa Fe-Si.

Przyklad obliczenia wsadu dla zeliwiaka ¢ 700 mm
(wsad 200 kg) przy uzyciu dodatku zelazokrzemu po-
dano w tablicy 4.

Tablica 4
Zawarto§¢ % | Udziat 11086 %, Wsad
Surowce /o we kg
C | Si ’ Mn |wsadzie] C I Si Mn

Surowka LC2 36| 1,0 | 0,69 15,0 0,52| 0,15

_g_lm}_l_ stalowy_m 03| 05| 04 31,6 0,09| 0,16, 0,13 63

Zlom obiegowy | 3,0 | 11 0,60| 50,0 1,50 0,65/ 0,25 | 100

Sur6wka zwier-

ciadlista 5,0 — | 15,0 3,6 0,17 — 0,563 7
Razem 100,0 2,28| 0,86] 1,01 | 200
Zgar lub ,
Dodatki : _przyrost 1430 —20% —30%
Zelazokrzem (769, Si) — 0,39, . l
_ Analiza
Koks wsadowy 170/, 069 0,71

obliczona 2,96

Kamiefi wapienny — 49,

Razem 2,96 0,84! 0,71

Uzyskano Sredni sklad chemiczny: 3,04% C, 0,83 Si, 0,67% Mn,
0,15% P 1 0,22% S

Istnieje mozliwo$¢é otrzymywania czarnego zeliwa
ciggliwego z zeliwiaka nie uzywajgc sur6wki hematy-
towej lub specjalnej we wsadzie. W tym przypadku
przyjmuje sie orientacyjnie ilo§¢ zlomu obiegowego
(50=60%0) i oblicza sie potrzebng ilos¢ zelazokrzemu
(lub kostek krzemowych). Te ostatnig wielko$é zaokrg-
gla sie do dziesietnych procent (np. 0,5%) i ponownie
oblicza sie ostatecznie udziat ztomu obiegowego i sta-
lowego. Przyklad takiego obliczenia dla zeliwigka
® 700 mm (wsad 200 kg) podano w tablicy 5.

W zaleznos$ci od potrzeb mozna zmieniaé procentowy
udzial skladnik6éw wsadu z tym jednak, Zze Kkonieczne
jest utrzymanie zalozonego skiadu chemicznego w $cis-
tych granicach.
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Tablica 5

Zawartosé % Udzial Ilosé %
Surowce % we Wksad
. < . 4
C Si | Mn |wsadzie| C Si Mn
Ziom obiegowy | 30 | 0,88 | 058™ 60,07 1,80, 053 085 120
Zlom stalowy | 0.3 ] 04 | 04 ] 37,0 | | 011 0,15 015 4
Suréwka zwier-
ciadlista 50 | — |18,0 3,0 0.15' — 0,54 6
__R_ﬂz__e_m _.ﬁ_JO0,0 2,06] 0,68/ 1,04/ 200
Zgar lub
Zelazokrzem (760, i) — 0,59, | Prayrost 4407 —20%|—30%
Koks wsadowy - = 17,3%, Analiza .
— 0,
AT Vaplenny #lo| obliczona | 282/ 08| o0
Fe-Si
©5 %) . el O] ot
Razem 2,821 0,79| 0,78

Uzyskano $redni sklad chemiczny zeliwa: 2,81% C,.0,78% 8i,
0,62°% Mn, 0,175% P i 0,23% S

Przebieg wytopu i jego kontrola

Poniewaz temperatura odlewania czarnego zeliwa
ciggliwego powinna byé, w poré6wnaniu z zeliwem sza-
rym, wyzsza, stagd duze znaczenie ma wtasSciwe rozpa-
lenie i wygrzanie zeliwiaka. Pierwsze spusty Kkieruje
sie zwykle na odlewanie garnkéow oraz plyt do wyza-
rzania. Dlatego pierwsze 1--3 wsady skladaja sie wy-
laczme ze zlomu oblegowego za$ dalsze spusty z wia-
éciwego zeliwa kieruje sie na odlewy produkcyjne. 3
Podczas odlewania zeliwa do kadzi bebnowej lub do
kadzi recznej nalezy odtlenia¢ metal dodatkiem okoto
0,03%0 aluminium.

Przebieg wytopu musi byé S$cisle kontrolowany —
do tego celu stosuje sie probe technologiczng, polega-
jgca na odlewaniu pretéw i sprawdzaniu barwy prze-
lomu. Srednica preta probnego zalezy od grubosci $cia-
nek odlewéw — im grubsze Scianki odlewéw, tym
wieksza $rednica preta. Zasada doboru Srednicy preta
probnego polega na tym, Ze na przelomie preta powin-
ny wystapi¢ pojedyncze, szare centki (na bialym prze-
lomie) $wiadczgce o dostatecznie wysokiej zawartosci
krzemu (Sci§lej sumie C + Si) w zeliwie. Poniewaz
obecnos$é takich centek w odlewach jest niedopuszczal-
na, stad $rednica preta powinna byé wieksza, anizeli
grubosc $cianek odlewow, wtedy bowiem, pomimo
obecnosci szarych centek na przelomie preta prébnego,
na odlewach zaszarzenia nie wystgpia.

Na podstawie dotychczasowych proéb - przy odlewa-
niu odlewéw o grubos$ci Scianek do 10 mm, przewiduje
sie pret o wymiarach ¢ 30 X 250 mm, za$ przy gru-
bosci Scianek 1020 mm — pret powinien mie¢ wy-
miary ¢ 40 X 250 mm.

Prety prébne w iloSci 6-+8 sztuk formuje si¢ piono-
wo przed odlewem w wilgotnej masie formierskiej.

Pierwszg probe wykonuje sie od razu z drugiego lub
trzeciego spustu przewidzianego na odlewy produkcyj-
ne. Po zakrzepnieciu preta (co trwa 3-+4 min.), pret
wyjmuje sie z formy przy pomocy kleszczy i szybko
studzi w wodzie. Podczas chlodzenia w wodzie zeliwo
biale zwykle peka pod wplywem naprezen wewnetrz-
nych, co daje sie slysze¢ jako dosé glosne trzaskanie.
Je$li trzaskanie nie wystepuje, wtedy prawdopodobnie
pret jest szary na calym przelomie.

Po ochlodzeniu pret lamie sie uderzeniem milotka
recznego i oglada sie przelom. Jak juz wspomniano,
wlagciwy przelom ma strukture biala drobnoziarni-
sta — w $rodku preta powinny wystapi¢ szare centki.
Brak szarych centek nie dyskwalifikuje metaiu jak-
kolwiek $wiadczy o nieco nizszej zawartosci krzemu
(Scislej C + Si). Dopiero struktura gruboziarnista z wy-
razng budowa promienistg §wiadczy o zbyt niskiej za-
wartoSci krzemu. Wtedy podczas najblizszego spustu
odlewa sie powt6rnie pret prébny i jezeli stwierdzi sig
ponownie takg samg barwe przelomu nalezy zwigk-
szyé we wsadzie ilo§é suréwki hematytowej lub do-
datek Zelazokrzemu,
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Natomiast gdy pret wykaze przelom catkowicie szary
(co czeSciej spotyka sie w praktyce), wtedy nalezy
takze powtérzyé préobe, za§ metal kierowaé na odlewy
cienkie unikajgc odlewania grubszych i podatnych do
zaszarzenia sztuk.

Rys. 3. Technologiczna préba kontroli topienia czarnego ze-

liwa ciagliwego. Poréwnanie barw przelomu: a. przelom szary,

b. przelom bialy z szarymibce*ntkami, c. przelom calkowicie
iaty

Jes$li ponowna proba wykaze takze przelom szary,
wtedy zmienia si¢ wsad zmniejszajgc udzial suréwki
hematytowej lub dodatek zelazokrzemu, za§ do czasu
uzyskania wlasciwego metalu na rynnie spustowej ze-
liwo nadal kieruje sie na cienkie odlewy.

Dla przykiadu na rys. 3 podano przelomy trzech
pretow:

a. szary, Swiadczgey o zbyt duzej zawarto$ci C + Si

b. bialy z szarymi centkami

c. calkowicie bialy.

Przy opanowanej produkcji
wsadu zdarza sie rzadko.

Pod koniec wytopu, gdy zeliwiak nie jest juz pelny,
zaleca sie czesto zmniejszenie ilo§ci dmuchu, gdyz
zwieksza sie zgar. Dane praktyczne nie zawsze jednak
potwierdzajg to zjawisko.

Oprécz wspomnianych pretéw odlewa sie prébki do
analizy chemicznej i do badania wytrzymatos$ci na roz-
cigganie. Zasadniczo wystarczy jedna prébka do ana-
lizy chemicznej odlana w $rodku wytopu oraz 4 probki
do badan wytrzymalosci na rozcigganie. Jednak w po-,
czatkowym okresie produkcji celowe jest odlewanie
(i przesytanie oddzielnie do analizy chemicznej) trzech
prébek odlewanych na poczatku, w §rodku i na koncu
wytopu co pozwoli na zorientowanie sie w rozrzucie
skltadu chemicznego, a tym samym na opanowanie
produkeji i -dyscypliny technologicznej odlewni.

konieczno§¢ zmiany

.
B

H 250

¥

0-420/53-R%

Rys 4, Ksztalt i wymiary prébki technologicznej' do kontroli
wyzarzania (wraz z ukladem wlewowym).



W przypadku zmiany sktadu wsadu podczas  wytopu
nalezy takze odla¢ dodatkowg probke do analizy che-
micznej. Poza tym odlewa sie prety do préby techno-
logicznej kontroli wyzarzania. Ksztalt i wymiary pre-
tow oraz sposob-ich formowania wedlug projektu nor-
my opracowanego w Instytucie Odlewnictwa podano
na rys. 4. Ilo§¢ pretow odlanych z kazdego wytopu
okresla wyzarzalnia.

Po odlaniu odlewy wybija sie z form przy czym ko-
rzystne jest usuwanie odlewéw na gorgco. Po ich
ostygnieciu odbija sie nadlewy podobnie jak przy pro-
dukcji bialego zeliwa ciggliwego z tym jednak, ze
kontroluje sie barwe przetomu odbitych nadlewdéw.
W przypadku stwierdzenia szarych centek na przelo-
mie nalezy o tym meldowaé¢ kierownikowi ‘odlewni,
ktéry powinien 'wprowadzi¢ odpowiednie poprawki
przy obliczaniu wsadu na dzien nastepny.

WilasnoSci odlewnicze czarnego zeliwa ciagliwego
Skurcz odlewniczy czarnego zeliwa ciagliwego nie-
wiele rézni sie od skurczu biatego zeliwa ciagliwego

i wynosi 1,2-+-1,5%. Natomiast podczas wyzarzania
wskutek grafityzacji nastepuje znaczne rozszerzenie

Tablica 6

Temperatura ) Dlugos$é
odlewania 1) Tlo&é spirali Wyglad cdlewéw
oC mm
1450 15 75 Odlew dobry
1450 14 70 Odlew dobry
Odlew dobry
Odlew dobry
.................... Vet e
Odlew dobry

Odlew dobry

Brak csirych krawedzi
Brak ostrych krawedzi

Niedolewy
Niedolewy

1) bez poprawkl.

(pecznienie) czarnego zeliwa ciggliwego, moggce cal-
kowicie skompensowaé¢ skurcz. Tak np. przy laczni-
kach do rur o $rednicy 25 mm, nastepuje zwieksze-
nie §rednicy o 1 mm, za$ przy Srednicy okoto 50 mm —
0o 2 mm. Tak wiec w przypadku produkcji odlewow
obrabianych-na poélautomatach lub automatach (np.
laczniki do rur) przy przestawieniu produkcji na czar-
ne zeliwo ciggliwe konieczna jest przerobka modeli
i rdzenhic dla wymiaréw powyzej 25 mm.

Lejno$¢ czarnego zeliwa cxagllwego jest nieco lepsza
anizeli bialego — wyniki pomiaréw przy uzyciu spi-
rali (wg normy PN/H-04677) podano w tablicy 6.

Dla przykladu na rys. 5 pokazano spirale oraz nie-.

dolewy odlewow o grubosci Scianek 3-+4 mm odlane
przy temperaturze 1290° C.

Rys. 5. Spirala lejnosci oraz niedolewy odlewow o grubosci
$cianek 3-—4 mm odlanych przy temperaturze 1290° C

Na podstawie opisanej proby, jako zalecona tempe-
rature odlewania zeliwa nalezy przyja¢ 1410°C, za$
jako dolng granice — 1370°C. :

Wyzarzanie czarnego zeliwa ciagliwego

Dalsze ‘operacje po wybiciu odlewéw, a wiec ich
oczyszczanie, kontrola itp. nie réznig sie od produkcji
biatego zeliwa ciggliwego i omawianie ich nie jest ko-
nieczne. Zasadnicza roéznica wystgpuje dopiero przy
wyzarzaniu, dokladno$¢ ktérego ma podstawowe zna-
czenie przy produkeji czarnego zeliwa ciggliwego.

Proces wyzarzania dzieli sie na dwa zasadnicze
okresy:

a. pierwszy okres grafityzacji, przebiegajgcy w tem-
peraturze 950--1020° C polega na rozkladzie wol-
nego cementytu jaki wystepuje w strukturze ze-
liwa biatego,

b. drugi okres grafityzacji, przebiegajacy podcza<
stygniecia w zakresie temperatur krytycznych
(750+-680° C) polega na rozkladzie zwigzanego
wegla w perlicie.

Odlewy umieszcza sie w garnkach lub kregach wraz

z suchym piaskiem kwarcowym, mozliwie gruboziar-
nistym, gdyz taki piasek z tatwoscia odpada od odle-
woOw po wyzarzaniu. Niekiedy mozna stosowaé wyza-
rzanie bez piasku, jednak wtedy garnki muszg byé
bardzo szczelne, co nie zawsze da sie otrzymaé w wa-
runkach produkeyjnych.

Cykl wyzarzania zalezy od konstrukcji pieca i musi
by¢ ustalony na podstawie szeregu prob. Szczegolme
duZe znaczenie ma ustalenie wlasciwego zakresu i cza-
su wyzarzania w drugim okresie grafityzacji (tzn.
w zakresie temperatur krytycznych). Jako orientacyi-
ny cykl mozna podaé:

ogrzewanie do 1000°C “ 24 godz.
wytrzymywanie przy 1000°C 3040 ,,
chtodzenie do 750° C D b
wolne chlodzenie 750-+-680° C 36+48
chlodzenie do 550°C - 6
Razem 108130 godz.

Nalezy tu zaznaczy¢, ze jakkolwiek catkowity czas

" wyzarzania jest niewiele krétszy anizeli w przypadku

biatego zeliwa ciagliwego, to jednak przez usuniecie

1000 {/“ :
i "
. 800 \
800 { 4
/ i
! A = 5
b 700 / . ,; Pk o
[} i '
600 ,.‘ \\ ,‘/ l‘/ '.\
&~ J/ "-‘," ‘!
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2 \
2 ¢ N,
§ <00 .
g — Termopora wgarnku
W& 3004 ===**Termoparo "w sklepieniu preco
200
100

0 10 20 30 o 50 [ 70 ] 90 100 “o
Cz0s wqodzinach
0-w20150-86

Rys. 6. Przebieg wyzarzania czarnego 2zeliwa ciagliwego kie-
rowanego termopara umieszczona w garnku

rudy zwieksza sie znacznie (p. wyzej) przepustowosé
zarzalni — przy tym czas wytrzymywania przy ma-
ksymalne]j temperaturze (okoto 1000° C) jest mniej wig-
cej dwa razy krotszy, co daje dalsze oszczednosci.

Cyklem wyzarzania kieruje sie przy pomocy termo-
pary Ni-NiCr umieszczonej badz w garnku z odlewa-
mi, badz w sklepieniu komory pieca.

Uzywanie do tego celu termopary umieszczonej.
w garnku daje moze nieco dokladniejsze wyniki (jak-
kolwiek pomiedzy poszczegolnym1 garnkami w zalez-.
nosci od polozema w komorze pieca wystepu;a takze
do$¢ znaczne roznice temperatur) jednak zaréwno za-
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lozenie termopary w garnku, jak rowniez kierowanie
cyklem wyzarzania jest bardziej klopotliwe. Prostszym
sposobem jest kierowanie cyklem wyzarzania przy po-
mocy termopary umieszczonej w sklepieniu pieca,
jednak nalezy w tym przypadku ustali¢ taki cykl wy-
zarzania dla tej termopary, aby w garnkach uzyskac
wlasciwg temperature. Dotyczy to przede wszystkim
wyzarzania w zakresie temperatur krytycznych.

Dla przykladu na rys. 6 podano cykl wyzarzania
kierowany przy pomocy termopary umieszczonej
w garnku. Na rysunku tym podano jednocze$nie prze-
bieg temperatury mierzonej termopara umieszczong

{!Mﬂ

1000.

00

——
=1
2

g

Temperatura w €
o

0. = Termopara v sklepiomu pieso
evese Tormopora wgaraky

5 6 70 8 3 00 {0 (20 {30 {0
Czos W godzmach
0-420/53-R7

A B 4

Rys. 7. Przebieg wyZarza.ma. czarnego zeliwa ciagliwego Kiero-
wanego termopara umi 3 W sklepieniu komory pieca

w sklepieniu pieca. Réznice miedzy tymi temperatura-
mi sg jednocze$nie miarg rozrzutu temperatur w ko-
morze pieca. Podobnie na rys. 7 podano przebieg wy-
zarzania kierowanego przy pomocy termopary umiesz-
czonej w sklepieniu pieca, przy czym podano takze
przebieg temperatury w garnku.

Kontrola wyzarzania

Kontrole wyzarzania przeprowadza sie przy pomocy
technologicznej préby zginania wspomnianej wyzej
i podanej na rys. 4. Prety probne umieszcza sie wraz
z odlewami w garnkach réznie rozmieszczonych w ko-
morze pieca, a mianowicie:

a. w garnkach dolnych

b. w garnkach S$rodkowych

c. w garnkach gérnych

Prety powinny byé oznaczone numerami (np. odla-
nymi) tak. aby mozna bez trudno$ci zidentyfikowaé
ich potozenie w komorze pieca.

Przy roztadowaniu pieca kazdy wyzarzony pret zgi-
na sie naokolo walka ® 50 mm, uchwyconego wraz
z pretem w imadle. W chwi-
li gdy na powierzchni pre-
ta pojawi sie peknigcie,
zginanie przerywa sie
i przystepuje do pomiaru
kata zgiecia przy polozeniu
do tablicy 2z podzialkg
(rys. 8).

Kat zgiecia ponizej 5°
(przy jasnym drobnoziarni-
stym przetomie) $wiadczy
0 nieodpowiednio przepro-
wadzonym pierwszym okre-
sie wyzarzania (przy okolo
1000° C) tzn. o zbyt niskiej
temperaturze lub zbyt krét-
kim czasie wyzarzania przy
zatozeniu, ze sklad chemiczny zeliwa byl odpow1edn1
(dostatecznie wysoka zawartosé krzemu i wlasciwy
stosunek zawarto$ci manganu i siarki).

Niski kat zgiecia przy przelomie czarnym z grubg
szarg obwddkag $wiadczy o zbyt wysokle] zawartos$ci
krzemu (éméle] sumy C + Si) w zeliwie i wystapieniu
zaszarzenia.

Rys. 8. Pomiar kata zgiecia
przy technologicznej prébie
- kontroli wyzarzania
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-Kat zgiecia w zakresie 5-+-35° (przy jasnym grubo-
ziarnistym przetomie) Swiadczy o nieodpowiednio prze-
prowadzonym drugim okresie wyzarzania (w zakresie
temperatur krytycznych) tzn. najcze$ciej o niewlasci-
wej temperaturze lub zbyt krétkim czasie wyzarzania.
Kat zgiecia dla czarnego zeliwa ciggliwego z zeliwiaka
wynosi 35-=-180° (przy czarnym, jedwabistym prze-

tomie).
180
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Rys. 9. Zalezno$¢ pomiedzy katem zgiecia a wydhuzeniem jed-

nocze$nie odlewanych prébek ¢ 12 mm do badania wytrzyma-
1oSci na rozciaganie dla czarnego zeliwa ciagliwego z Zeliwlaka

Na rys. 9 podano zalezno$§¢é pomiedzy katem zgiecia
a wydluzeniem jednocze$nie odlewanych prébek
® 12 mm do badania wytrzymalo§ci na rozciaganie.
Pomimo do$¢ duzego rozrzutu widoczne jest, ze przy
wigkszym kacie zgiecia zeliwo wykazuje wieksze wy-
dtuzenie.

a b c

Rys. 10. Przelom odlewéw po wyzarzaniu: a. przelom zasza-

rzony (zbyt wysoka zawarto$é C-Si), b. przelom czarny, wila$-

ciwy, c. przelom jasny, perlityczny, (niewlaSciwy przebieg dru-
giego okresu wyzarzania)

Barwa przelomu jest bardzo prostym wskaznikiem
dla kontroli produkcji. Dla przyktadu na rys. 10 podano
przelomy trzech odlewéw:

a. przelom zaszarzony (zbyt wysoka zawartosé¢

C + Si)

b. przelom czarny, wlasciwy

c. przetom jasny, perlityczny (niewtasciwy przebieg

drugiego okresu wyzarzania).

Wlasno$§ci wytrzymaloSciowe i struktura
czarnego zeliwa ciagliwego z zeliwiaka

Podstawg oceny jakosci produkcji i klasyfikacji ze-
liwa ciggliwego sg wlasno$ci mechaniczne, a przede
wszystkim wydluzenie i wytrzymalo$§é na rozcigganie.
W tablicy 7 podano te wlasno$ci dla czarnego zeliwa
ciggliwego na podstawie norm.

Projekt normy krajowej I0D/3203-52 przewiduje
dwie klasy czarnego zeliwa ciggliwego z zeliwiaka:
klase ZcC 2705 przewidziang dla pierwszego okresu



produkcji, gdy zaklad nie opanowatl jeszcze catkowicie
tej produkcji, oraz klase ZcC 3006 jaka uzyskuje sie po
catkowitym opanowaniu nowej technologii, obnizeniu
zawarto$ci wegla, ustaleniu optymalnego cyklu wyza-
rzania itp.

Tablica 7

| 2

Qr Ry a, H
Norma kG/mm? kG mm? o B
min. min. min. kG/mm?
GOST 1215—41 — 30 6 163 max.

ASTM A 19739 21,1 28,1 51) —
10D,3203—52 — 27 5 110--149
10D/3203—52 = 30 6 110--149

1) na diugosci pomiarowej 2 cale.

Badanie wytrzymato$ci na rozcigganie i wydiuzenie
przeprowadza sie na probkach nieobrabianych o $red-
nicy 12 mm. Badania przeprowadzone poréwnawczo
na probkach @ 9 mm i ¢ 12 mm nie wykazaly wi-

Tablica 8

Wytrzymalc$é na rezeia- Wydluzenie a;
. ; i ganie kG mm:* %
Srednica
probki :
mm probka nr ‘ probka nr
t |2 | 8| ¢« | t 2] 8|1
9 30,2 | 36,5 306 291 | 113 | 10,0 | 12,0 | 10,0
12 5,5 | 30,1 | 30,4 — 11,1 7,7 7,7 —

docznej réznicy wytrzymatoSci na rozcigganie, nato-
miast wydluzenie jest nieco wyzsze dla probek ¢ 9 mm.
Kilka wynikéw dla poréwnania podano w tablicy 8
(sktad chemiczny probek: 3,12% C, 1,22 Si, 0,61°0 Mn,
0,27% S).

Rys. 11. Wiasciwa struktura czarnego zeunwa ciagliwego z zeii-
wiaka: wegiel zarzenia w osnowie ferrytycznej, traw. azotal.
pow. 100 X

Rys. 12. Wydzielenia wolnego cementytu w osnowie perlitycz-
nej, traw. azotal. pow. 500 X

Na podstawie dotychczasowych badan dla zeliwa o za-
wartosci $rednio 3,0°% C, 0,9 Si, 0,65% Mn, 0,23% S
wytrzymato$s¢ na rozcigganie waha sie w granicach
27,6+36,3 kG/mm? (najczesciej 30,0-33,0 kG/mm?3), wy-
diuzenie 5,0+-12,8%0 (najczesciej 6,0-9,0%), twardosé
Brinella 110--140 kG/mm?2.

Natomiast dla zeliwa o zawarto$ci $rednio 2,8% C,
1,19/ Si, 0,65% Mn, 0,23% S wytrzymalo§é na rozcig-
ganie waha sie w granicach 31,0-39,0 kG/mm? (naj-
czesciej 33,0-36,0 kG/mm?) wydluzenie 7,0-13,9% (naj-
czesciej 8,4-+11,0%), twardos$¢é Brinella 110+140 kG/mm?®.

Duze znaczenie dla kontroli produkcji maja badania
metalograficzne — ponizej podano pare przyktadoéw
najczeSciej spotykanych struktur przy produkecji czar-
nego zeliwa ciggliwego z- zeliwiaka.

WiasSciwag strukturg czarnego zeliwa ciggliwego jest
wegiel zarzenia w ferrytycznej osnowie ‘(rys. A), za-
wierajgcy rowniez znaczne ilosci siarczkow.

Jako przyklady niewta$ciwej struktury mozna po-
dac:

Rys. 13. Wydzielenia wolnego cementytu w osnowie ferrytycz-
nej, traw. azotal. pow. 500 X

a. wydzielenia wolnego cementytu w perlitycznej
osnowie (rys. 12) Swiadczace o niewlasciwym prze-
biegu pierwszego (zbyt niska temperatura lub zbyt
krotki czas wyzarzania) i drugiego okresu grafi-
tyzacji (niewlasciwy zakres temperatur lub zbyt
krotki czas wyzarzania) o ile sklad chemiczny
mieécil sie we wtasciwych granicach.

Rys. 14. Wydzielenia nie-

grafitu pierwotnego (zaszarzenia),
traw., pow. 100 X

b. wydzielenia wolnego cementytu w ferrytycznej
osnowie (rys. 13) $§wiadczace o niewlasciwym prze-
biegu pierwszego okresu wyzarzania (zbyt niska
temperatura lub zbyt krétki czas wyzarzania).

c. wydzielenia grafitu pierwotnego (rys. 14), swiad-
czgce o zbyt wysokiej zawarto$ci krzemu w Zeli-
wie ($cislej: sumy C -+ Si).



d. obecno$é nieroztozonego perlitu (rys. 15) tzw. stru-
ktura ,,wolich oczu“, $§wiadczaca o niewlasciwym
przebiegu drugiego okresu wyzarzania (niewlas-
ciwy zakres temperatur lub zbyt krétki czas wy-
zarzania) lub o zbyt niskiej zawarto$ci manganu
w stosunku do zawartosci siarki.

Zakonczenie

Powyzej oméwiono zasadnicze zagadnienia zwigzane
z produkcjg czarnego zeliwa ciggliwego z zeliwniaka.
W naszym przemy$le jest ona rzeczg nows, stad wy-
maga jeszcze wielu badan, przede wszystkim w zakla-
dach produkcyjnych. Beda one cennym doswiadcze-
niem dla naszego rozwijajgcego sie odlewnictwa.

traw. azotal.,, pow. 100 X

Rys. 15. Struktura ,,wolich oczu*,

e. obecno$¢ nieroztozonego perlitu w postaci kulko-
wej (rys. 16) $wiadczgca o zbyt niskiej tempera-
turze w drugim okresie wyzarzania.

Podane wyzej przyklady najczesciej spotykanych
struktur bedg pomocne dla kontroli produkeji i po-
zwalajg na znalezienie przyczyn brakéw. Na podsta-
wie badan metalograficznych mozna wprowadzi¢ od-
powiednie poprawki do cyklu produkcji.

Mgr inz. KAZIMIERZ HESS

‘Rys. 16. Wegiel zarzenjia w osnowie perlityczuej (perli\; kulko-

wy), traw. azotal. pow 100 X
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Wrytyeczne doboru czasu i predkosci zalewania form')

Rozpatrzenie wplywu poszczegélnych czynnikéw tech-
nologicznych na najkorzystniejszy czas zalewania formy.
Oméwienie réznych wzoréw na obliczanie czasu zale-
wania formy. Nomogram do obliczania czasu zalewania
formy, zbudowany w oparciu o wzér Sobolewa. Rola
roznych rodzai predkosci zalewania form 1 znaczenie
ich sprawdzenia. Rola prawidlowego doboru czasu
i predkosci zalewania form jako czynnika kontroli
W walce z -brakami.

Wstep

Dla latwiejszego korzystania z podanych w tresci
artykulu wzoréw podajemy na wstepie zestawienie
uzytych symboli wraz z ich znaczeniem: :
T — czas zalewania formy w sek.,

Q — ciezar odlewu z nadlewami i zasilaczami znajdu-
jacymi sie za waskimi przekrojami ukladu wle-
wowego w kg,

d — Srednia grubo$é $cianek odlewu w mm,

C — calkowita wysoko$é odlewu w ulozeniu do zale-
wania w cm,

I-I/ — ci$nienie statyczne metalu przy zalewaniu formy
W cm,

‘W — predkoéé ciezarowa zalewania formy kg/sek,

V — predkos$é liniowa podnoszenia sie metalu w for-
mie w cm/sek,

v — predkosé liniowa przeplywu metalu przez wask1
przekréj ukladu wlewowego w cm/sek.

s — wspdtczynnik proporcjonalnosci do wzoru 2, kt6-
rego wartosci podaje tablica 1,

m — wspdétezynnik oporu formy, ktérego wartosci po-
daje tablica 3.

1) Drugi kolejny artykul ze serii pubukacji ‘na temat ukla-
déw wlewowych. Pierwszy artykul drukowaliSmy w Nr 3,
str. 157—161. (Red.),
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Czynniki wplywajace na czas zalewania formy

Ustalenie wlasciwego czasu =zalewania formy jest
jedna z najwazniejszych czynnosSci przy doborze ukia-
du wlewowego. Najkorzystniejszy czas zalewania for-
my zdlezny jest od nastepujgcych czynnikow:
Grubo$é $cianek odlewu )

Plynacy w formie metal studzi sie. Utrata ciepla
przez metal jest tym szybsza, im ciensze sg Scianki
odlewu, tj. im wiekszy jest stosunek powierzchni od-
lewu do jego objetosci.

Maksymalny dopuszczalny ze wzgledu na spadek
lejnosci metalu czas zalewania formy jest wiec pro-
porcjonalny do Sredniej grubosci odlewu. Im S$cianki
odlewu sg grubsze, tym wolniej stygnie w nich metal
i tym dluzej moze trwaé zalewanie formy.

Ciezar odlewu

Szybkosé stygniecia metalu zalezy tez od nagroma-
dzonej jego iloSci tj. od ciezaru odlewu. Im wiecej me-
talu miesci sie w formie, tym dluzej trwa chtodzenie
odlewu, tym czas zalewania moze by¢ wiekszy. Wigze
sie to réwniez ze sprawno$cig kadzi i dzwignic, umoz-
liwiajgcych uzyskanie w jednostce czasu odpowied-
niej strugi cieklego metalu. Zdolno$¢ ta jest ograni-
czona i w zwigzku z nig odlewy ciezkie musimy zale-
waé w . czasie proporcjonalnym do c¢iezaru odlewu.

-Temperatura krzepniecia i lejno$é metalu

Trzecim najwazniejszym czynnikiem decydujacym
o doborze' czasu zalewania formy jest lejno$¢ metalu,
zwigzana z temperaturg krzepniecia i stopmem jego
przegrzama

Im wyzsza jest temperatura krzepniecia, tym trud-
niej jest przegrza¢ metal i tym szybciej oddaje on oto-
czeniu swoje ciepto. Lejno$é metali o wysokiej tem-
peraturze krzepniecia szybko spada, co pocigga za so-
bg krotki dopuszczalny czas zalewania form. Maksy-
malny dopuszczalny czas zalewania form jest wiec od-
wrotnie proporcjonalny do temperatury krzepniecia



metalu a wprost proporCJonalny do jego lejnosci. Na
tej podstaw1e staliwo musimy zalewaé szybc1eJ od ze-
liwa z mzsza zawarto$cig wegla, a to znéw szybciej, od
zeliwa z wyzsza zawarto$cig wegla.

Ognioodpornoéé formy

Czas zalewania formy ogranicza od géry wzgiad na
ognioodporno$¢é materiatu formierskiego.

W czasie zapelniania formy metal promieniuje na
‘gérne jej czeSci jeszcze nie zalane, ktére szybko schng,
nagrzewaja sie i na skutek rozszerzania sie i przepa-
lania mogg pekaé¢ lub nawet odpadaé, zanim ciénienie
metalu zdazy je wzmocni¢. Powoduje to powstawanie
blizn i strup6w na goérnej powierzchni odlewu. By te-
mu zapobiec, nalezy jak najszybciej zalewaé¢ forme.
Wzglad na termiczng wytrzymato§¢é formy ogranicza
od géry dopuszczalny czas zalewania i wymaga jego
zmniejszenia. .

Wytrzymalo$é formy

Skrécenie czasu zalewania pocigga za soba jednak
zwiekszenie liniowej predkosci przeplywu metalu przez
forme, co zwieksza mozliwo§é mechanicznego wypiu-
kiwania lub rozepchniecia masy formierskiej. Formy
wykonane wiec ze stabszych mas formierskich, o skom-
plikowanych ksztaltach i posiadajace drobne ‘skom-
plikowane rdzenie, wymagaja wolniejszej liniowej
predkosci zalewania przez zw1ekszen1e czasu zalewa-
nia formy.

Rozklad temperatury w odlewie a czas jego zalewania

Doborem czasu zalewania formy mozemy wreszcie
regulowaé w pewnym stopniu rozktad temperatur me-
talu w odlewie po zalaniu.

Przy szybkim zalaniu formy wszystkie czeSci odle-
wu bedg mialy po zalaniu zblizone temperatury, gdyz
metal dobiegajacy wkrétce do najdalszych punktéw
formy nie mial czasu sie wystudzi¢, a partie odlewu

w poblizu wlewéw doprowadzajgcych nie zdazyly sig

specjalnie nagrzaé przez kroétki czas zalewania.

Stan taki sprzyja réwnoczesnos$ci krzepnigcia catego
odlewu i réwnomiernemu stygnieciu wszystkich jego
czesci, co z kolei zmniejsza niebezpieczenstwo powsta-
wania naprezen termicznych w odlewie.

Przy dlugim czasie zalewania formy réwnomierno$é
ta jest zaklécona. Powoli plyngca struga metalu do-
plywa zimna do elementéw formy oddalonych od ukla-
du wlewowego w stanie chlodniejszym. CzeSci formy
przy wlewach doprowadzajacych sa natomiast prze-
grzane przez dlugo przeplywajacy przez nie gorgcy
metal. Odlew krzepnie wiec nier6wnomiernie od cze-
§ci najdalej polozonych od wlewéw doprowadzajgcych
w kierunku miejsea doprowadzenia metalu, a przy
stygnieciu powstaja w réznych jego czeSciach powaz-
ne naprezenia fermiczne.

Stan taki moze byc¢ korzystny w zwalczaniu jam
skurczowych przy wprowadzemu ‘'metalu do goérnych,
mozliwie grubos$ciennych czesci odlewu, zaopatrzonych
w odpowiednie nadlewy. Wtedy celowo zwigkszamy
czas zalewania formy a przez to i krzepniecia odlewu
od dotu ku gorze, by przesunaé jame skurczowa z od-
lewu do nadlewu.

Przy wprowadzaniu metalu w cienko$cienne partie
formy w celu ich przegrzania i opo6znienia ich styg-
niecia postugiwaé sie nalezy podobng zasada. Im bar-
dziej chcemy przegrza¢ elementy, do ktérych dopro-
‘wadzamy metal, tym diuzej powinni$my prowadzié
proces zalewania formy.

Osobno nalezy rozpatrzyé przypadek syfonowego
wprowadzania metalu do formy. Przy takim zalewa-
niu rozktad temperatur w formie jest niekorzystny, bo
przegrzane sg jej dolne czeSci, a krzepniecie pojdzie
od géry formy do dolu wbrew wymogom prawidio-
wego zasilania cieklym metalem w okresie skurczu.
Wtedy wprowadzaé -nalezy metal do formy jak naj-
szybciej, by uzyskaé jak najwiekszg rownomierno$c
temperatur catego odlewu.

Ogoélnie mozemy powiedzieé¢, ze odlewy zalewane od
gory lub przez cienko$cienne elementy powinny by¢
zalewane dluzej, odlewy za$§ zalewane syfonowo nale-
zy zalewaé krocej.

Obliczanie czasu zalewania formy

Wszystkie wyzej wymienione czynniki znajdowaty
w rozny sposéb swéj wyraz w dotychczas stosowanych
sposobach obliczania najkorzystniejszego czasu zale-
wania formy. Literatura podaje szereg wzoréw na ‘ob-
liczanie warto$ci czasu zalewania formy T w zalezno-
4ci od najwazniejszych . czynnikéw, a to:

sredmeJ grubosci s01anek odlewu §,
ciezaru odlewu Q,
lejno$ci metalu s.

Sposrdéd zalecanych wzoréw na obllczame ‘czasu za-
lewania formy dla zeliwa najcze$ciej stosuje sie dwa
WZOory:

Dla odlewéw zehwnych cienko$ciennych o grubosci
$cianek do 16 mm i ciezarze do 450 kg empiryczny
wzér podal H. W. Distert, ulozony dla miar angiel-
skich. Na miary metryczne przeksztalcit go J. Kies-
wetter, nadajgc wzerowi Dieterta postaé:

1)

T = (1,440,075 - 3) - {/Q

Wzér ten uzaleznia warto§é czasu T sek liniowo od
$redniej grubo$ci Scianek odlewu § podanej w mm
oraz od pierwiastka z ciezaru odlewu wyrazonego
w kg. Wzér powyzszy pomija wplyw lejnoSci zeliwa
na dobér czasu zalewania, zaktadajac, ze przy odlewa-
niu odlew6éw cienkoSciennych jest ono dobrze prze-
grzane, :

Drugim wzorem stosowanym powszechnie przy od-
lewaniu odlewéw, §rednio i gruboSciennych z zeliwa
i staliwa jest wzér K. A. Sobalewa

=s. \/6 [} (2)
Uzaleznia. on czas zalewama formy T sek od $redniej
grubos$ci Scianek odlewu § mm, od jego ciezaru Q kg,
oraz od reszty wymienionych poprzednio czynnikéw
uwzglednionych w roéznych zaleconych warto$ciach
wspdlczynnika s, podanych dla staliwa w tablicy 1.

Tablica 1

Warto§c§. wspéiczynnika s do wzoru K. A. Sobolewa na czas
zalewania formy dla staliwa (wg G. M. Dubickiego i L. A. Izrai-

lewicza).
Dla staliwa doprowadzanego
| 1) Z dotu formy | 1), W polowie |1) Do gérnych
Temper_-atura . syfonem lub . wysokosci czesel formy
metalu i rzad-;| 2) w grube odlewu lub lub
koplynnos¢é _ $cianki odle- | 2) kaskadowo 2) r6wnomier-
wu nie w cienkie
§cianki odle-
wu
Normalna 4 i 1,8 1,4 1,6 1,6
| Podwy2szona 14215 o 1,6 =16 1,6+ 1,8

Warto$ci s dla zeliwa wahajg sie w granicach od
1,8-+2,0, przy czym 1,8 dotyczy zeliwa gestoptynnego
z obnizong zawartoScia wegla ponizej 3,3% lub z po-
wigkszong zawartoscig siarki. Normalnie za$§ poleca
sie stosowanie dla zeliwa zwyklego wartosci s = 2,0.

By ulatwi¢ korzystanie ze wzoru 2 i zacheci¢ prze-
mysl do sprawdzenia zakresu jego stosowalno$ci opra-
cowano nomogram podany na rys. 1, przystosowany
do obliczania najkorzystniejszego czasu zalewania
form dla zeliwa i staliwa. Nomogram ten uwzglednia
wplyw na dobér czasu. zalewania formy wedlug wzoru
2 :ciezaru odlewu Q, grubosci §cianek §, oraz lejnosci
metalu, sposobu’ i miejsca wprowadzenia metalu do
formy przez wspétczynnik s.

. Sposéb postugiwania sie nomogramem ‘jest nastepu-
jacy:

Wychodzgc od warto$ci cigzaru odlewu na skali @,
przechodzimy do odpowiedniej warto$ci $redniej gru-
bosci $cianek ¢, ktérej skale podano dla przejrzysto-
Sci w dole i gérze wykresu. W dalszym ciggu przesu-
wamy sie wzdluz opadajacych ku dotowi linii pomoc-
niczych do odpowiedniej wartoSci wspoélczynnika s,
ktérego wartosci liczbowe podano na skali dolnej,

"a wskazania zakres6w stosowania wypisano na odpo-

W1ed.mch skalach w goérze nomogramu zgodnie z da-
nymi: tablicy ﬂl.:-Od.ostatm'ego punktu przeciecia prze-
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Rys. 1. Nomogram do obliczania najkorzystniejszego czasu zalewania form T dla 2eliwa 1 staliwa
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suwamy sie do skali czasé6w T, z ktérej odczytujemy
warto$é najkorzystniejszego czasu zalewania formy.
W wypadku odlewu bardzo cienkoSciennego, dla
ktérego nomogram nie przewiduje odpowiedniego
przecinania sie linii grubos$ci $cianek § z tak duzg

warto$cig ciezaru odlewu Q, nalezy obliczy¢ czas tak,

jakby odlew miat ciezar odpowiednio mniejszy, odpo-
wiadajgcy koncowi linii danej grubos$ci $cianek §.
I tak odlew o §redniej grubosci $cianek 5 mm pomimo
ciezaru 30 kg powinien byé¢ liczony jakby mial 20 kg.

Przyktad zastosowania nomogramu

Dla odlewu z zeliwa klasy Z1 26 (s = 1,8) o ciezarze
Q =250 kg i. $redniej grubosci $Scianek & =23 mm
uzyskujemy T = 32 sek. Czas ten po dokladnym prze-
liczeniu rachunkowym wynositby 32,2 sek, co $wiad-
czy 0 wystarczajgcej doktadno$ci nomogramu.

Wzér 2 i nomogram rys. 1 do obliczania czasu zale-
wania form nalezy traktowaé jako ramowy ustalajacy
jedynie rzad wielko$ci najkorzystniejszego czasu zale-
wania formy. Uzyskang przy jego pomocy warto$é T
nalezy dodatkowo przeanalizowaé w $wietle uwag po-
danych przy omawianiu wplywéw poszczegdlnych
czynmkéw na dobdér najkorzystniejszego czasu zale—
wania formy\i ewentualnie skorygowac.

Predkos$é zalewania form

W zaleznoSci od ustalonych warto$ci czaséw zalewa-
nia form uzyskujemy rézne warto$ci predkosci zale-
wania form. Zwracamy przy tym uwage na nastepu-
jace rodzaje predko$ci zalewania form:

Liniowa predko$é zalewania form

Okre$la ona stosunek catkowitej wysokoém odlewu
C do czasu zalewania formy T:

C
=7 3)

Inaczej mozemy ja okres$li¢ jako $rednig predkosé pod-
noszenia si¢ poziomu metalu w formie w jednostce
czasu. .

Kontrola liniowej predkoSci zalewania formy po-
zwala orientowaé sie w szybkoSci przeplywu metalu
wzgledem $cianek formy..

Najkorzystniejsze wartoSci predkoéa linowej zale-
wania formy zalezg przede wszystkim od $redniej gru-
bosci Scianek, decydujgcej o mozliwo$ci studzenia me-
talu przez forme. -Warto$ci te dla zeliwa i stali podaje
tablica 2.

Tablica 2

Liniowe szybkos$cl zalewania formy V dla zeliwa wg G. Henona
i dla staliwa wg G. M. Dubicklego i L. A. Izrailewicza

Zeliwo Staliwo
Srednia grubosé v Srednia grubosé v
scianek mm cm sek. Scianek mm cm sek.
pbuad 40 0,8 = 1,0 ponad 40 ponad 0,8
10 + 40 1,0 — 2,0 10 = 40 ponad 1,0
410 2,0 = 3,0 710 ponad 2,0
16 = 4 3,0 = 10,0 ,

WartoSci podane w tablicy 2 nalezy uwazaé raczej
za dolne dopuszczalne granice, tj. praktycznie pred-
ko§¢ liniowa zalewania form nie powinna nigdy opa$¢
ponizej podanych dolnych granic, moze natomiast
wyjsé powyzej granic goérnych.

Wzér 3 ma stuzyé do ostatecznego sprawdzenia, czy
obrana warto§é czasu zalewania formy wediug wzoru 2
i nomogramu nie pocigga za sobg zbyt powolnego li-
- niowego zalewania formy. Dlatego zawsze po oblicze-
niu czasu zalewania formy nalezy sprawdzi¢ wzorem 3,
czy liniowa predko$¢ zalewania formy mieSci sie
w gramcach podanych w tablicy 2, a szczegélnie czy
nie- jest mniejsza niz dopuszczalna.

Jezeli V bedzie odpowiadaé wymaganiom tablicy 2,
mozna uwazaé obrang warto§é czasu zalewania formy
za wlaSciwa. ‘

Jezeli za§ szybko$é zalewania formy okaze sie za
- matg, nalezy zmniejszyé nieco czas zalewania. formy,
lub w przypadku skrajnej rozbiezno$ci zmienié uloze-

" kiwanych praktycznie predkosci

nie odlewu w formie tak, by zyskac jego w1ekszy wy-
miar jako wysokos$é odlewu przy zalewamu

Ciezarowa predko$é zalewania form

Okre$la ona stosunek cigzaru odlewu z nadlewami
i ukladem wlewowym @ do czasu zalewania T:

=9
W=r @

Jest to ilo§¢ metalu jakag nalezy wlaé do formy w jed-
nostce czasu.

Kontrola tej warto$ci ma sprawdzi¢é kazdorazowo
czy przyjety czas zalewania formy zgadza sie z moz-
liwo$cig dostarczania do formy wymaganej iloSci me-
talu w jednostce czasu oraz wskazaé jaki typ i wiel-
ko&¢ kadzi nalezy zastosowa¢ do zalania formy.

Liniowa predko$é przeplywu metalu przez waski
przekroj uktadu wlewowego

Jezeli predko$é ciezarowa zalewania formy W po-
dzielimy przez sume pracujacych réwnocze$nie naj-
wezszych przekroi ukladu wlewowego F i ciezar wilas-
ciwy metalu vy, uzyskamy $rednig liniowa predkosé
przeptywu metalu przez ten przekréj:

__ W -1000 _ Q-1000

~ F.-y " T-E-7q

Liniowa predko$¢ przeplywu metalu przez przekrdj
ukladu wlewowego mozna obliczy¢é réwniez na pod-

stawie znajomo$ci ci$nienia statycznego metalu H,
pod jakim przeplyw zachodzi:

v=m. \2gH (6)

Oba ostatnie wzory pozwalaja obliczyé praktycznag
najwigkszg $rednig predko$é przeptywu metalu wzgle-
dem S$cianek formy, decydujaca o mozliwoSci mecha-
nicznego jej uszkodzenia.

(5)

Wspbtczynnik oporu formy

We wzorze 6 stala proporcjonalno$ci okresla opér
przeplywu metalu przez wlewy i forme.

Wsp6tczynnik oporu formy m wyraza stosunek uzys-
przeplywu metalu
przez waski przekréj ukladu wlewowego do predkosci

teoretycznej okreslonej wzorem 1V/2gH. Wsp6tczynnik
ten jest mniejszy od jednoSci i maleje ze wzrostem
oporu formy.

. Warto$ci praktyczne wspélczynnika oporu formy m
sa czesto omawiane w literaturze technicznej. Srednie
warto$ci m dla zeliwa i staliwa podaje tablica 3.

Tablica 3
WartoS§ci wspétczynnika oporu formy dla zeliwa 1 staliwa

(wg G. M. Dubickiego i L. A. Izrailewicza)
Zeliwo w formach Staliwo w formach
Op6r formy - -
. suchych |wilgotnych | suchyeh wilgotnych
Maty 0,60 0,50 0,60 0,42
Sredni 0,48 0,42 0,38 0,32
Duzy 0,41 0,35 0,30 0,26

" Wytyczne zastosowania

Przy doborze czasu i predkoSci zalewania formy na-
lezy przyjaé nastepumca kolejno$é postepowania:

Zaleznie od wielko$ci odlewu obliczyé przy pomocy
wzoru 1 lub nomogramu do wzoru 2 wstepng warto§é
czasu zalewania form. Warto$é te nalezy odpowiednio
skorygowaé w my$§l uwag, podanych w pierwszej
czeSci niniejszego artykutu.

Z kolei nalezy sprawdzi¢ czy ustalony czas zalewa-
nia podzielony przez wysoko$§é odlewu w polozeniu
do zalewania daje predko$é zalewania form wiekszag
od minimalnych warto§c¢i, podanych w tablicy 2.
W przypadku niezgodnym, nalezy. jg  odpowiednio
zwiekszy¢ lub zmieni¢ ulozenie odlewu w formie.

" Podane w artykule wzory 4 i 5 pozwolg réwnoczes-
nie sprawdzié ciezarowg predko$é - zalewania formy
i liniowa predkoéc przeplywu metalu przez uklad

wlewowy.
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Tak ustalong warto§¢ czasu zalewania formy nalezy
z kolei sprawdzi¢ empirycznie odlewajac pare préb-
nych odlewéw i ewentualnie ponownie skorygowaé
w my$l podanych uwag.

: Prawidlowo . dobrany czas zalewania formy i stala
jego kontrola w odlewni dajg do reki biur opracowan
technologii oraz kontroli technicznej najwazniejszy
parametr w walce z brakami wskutek wadliwego
ukladu wlewowego i sposobu zalewania. Sprawdzajac

bowiem dorywczo. co pewien czas rzeczywisty czas za-

lewania paru kontrolowanych form sprawdzi¢é moze-
my czy wymiary ukladéw wlewowych zgodne sg z wy-
mogami epracowanej technologii, tj. czy stan modelu
nie ulegl zmlame lub czy metal nie zmienit swych
wlasnosci odlewmczych

Obserwacja, kontrola i rejestracja czasé6w zalewania
form pozwoli ponadto zebra¢ odlewniom duzy materiat
statystyczny, utatwiajgcy walke z wystepujacymi bra-
kami.
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Odlewane narzedzia tnace metoda wytapianych modeli

“Wstep. Produkcja odlewanych narzedzi tnacych. Me-
toda wytapianych modeli. Przygotowanie 2aroodpornej
powloki. Topienie stali szybkotngcej. Obrébka termiczna.
Modyfikowanie. Wykonywanie frezéw modutowych.  Or-
ganizacja - odlewni narzedzi skrawajgcych. Perspektywy
rozwoju precyzyjnego odlewania.

Wstep

 Idea ;wykonywania lanych narzedzi powstala w 1893
roku w Obuchowskich Zakladach w Petersburgu. Od-
lano tam pierwsze noze z zeliwa bialego, ktére praco-
waly stosunkowo dobrze w poréwnaniu z nozami ze
stali weglowej.

Robiono réwniez odlewania narzedzi ze stali szybko-
tnacej Proby te zarzucono ze wzgledu na kruchos$¢
i gruba strukture stali szybkotngcej. W tym czasie
wielu . metalurgéow glosﬂo ze strukture lanej stali
szybkotnacej zawierajgcej eutektyke ze zlozonych we-
glikbw mozna polepszy¢ jedynie przez obrdbke pla—
styczng na gorjco.

Sowieccy uczeni N. T. Gubcow, S. A. Kaziejew
i £. P. Jermoszkin juz przed wojng wykazali bled-
no$é tych pogladow i-zapoczatkowali badania nad wy-
konywaniem odlewanych frezoéw.

Mimo tak- wczesnego rozpoczecia prac w tym kie-
runku i oczywistych zalet, pelny rozwéj produkeji od-
Iewanych narzedzi w Zw1azku Radzieckim obserwuje-
my w ostatnich latach. Tak powolne wprowadzenie do
przemystu odlewanych. narzedzi. spowodowane byto:

1..niejednolitym poglagdem co do mozliwosci - wyko-
nywania odlewanych narzedzi ze stali szybketngcej,

2. mato rozwinieta produkcjg agregatéw do topienia
niewielkich ilo$ci stali szybkotnacej, -

3. niewielkich iloSci do$wiadczen dla okreS$lenia
przydatno$ci -do pracy w warunkach warsztatowych,

4. brak opracowanego technologicznego procesu wy-
konywania odlewanych narzedzi.

Prace badawcze ostatnich lat i juz przeprowadzone
do$wiadczenia radzieckich fabryk produkecyjnych nie-
zbicie wykazaly, Ze narzedzia odlewane nie ustepuja
a w niektérych wypadkach nawet przewyzszajg wia-
Sciwo$ciami skrawajgcymi kute narzedzia ze stali
szybkotnacej.

U nas w kraju przeprowadzone juz proby i dalsza
akcja nad opanowaniem procesu wykonywania wy-
sokojakos$ciowych' odlewanych narzedzi rokuje nadzie-
je na szybkie doScigniecie przodujacych w tej dzie-
dzinie krajow

W Rybnickiej Fabryce Maszyn powstala pierwsza
w "Polsce .brygada naukowo-produkcyjna, majgca za
zadanie wprowadzenie do przemystu wykonywanie
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narzedzi tngeych oraz innych drobnych pracochion-
nych wyrobow metoda wytapianych modelil) Zycz-
liwy stosunek i przyrzeczona pomoc Gléwnego Insty-
tutu Odlewnictwa w Krakowie oraz zapewniona
wspoéipraca i staty kontakt z Instytutem - Metalurgii
w Gliwicach gwarantujg racjonalne przeprowadzeme
prac zwigzanych z uruchomieniem nowej produkcn,
a co za tym idzie pelny jej sukces.

Podobnie, a nawet bardziej rewolucyjnie zostala za-
prowadzona ta metoda w Zwigzku Radzieckim. Wpro-
wadzenie. w latach 1942—1945 w uralskich fabrykach
produkecji odlewanych narzedzi wyprzedzilo ostateczne
teoretyczne opracowanie metody wytapianych modeli
a spowodowane zostalo wymaganiami produkcn w’o-
jennej.

Dépiero po wojnie w ZSRR rozpracowano szerzej
podstawy produkc;l odlewanych narzedzi tnacych
i zaprowadzono Ja w szeregu fabryk Moskwy, Lenin-
gradu, Gorklego i innych. Ostatnio szeroko zakrOJone.
sg badania piecow do topienia matej pojemnosci, pod-
wyzszenie jako$ci odlewanych stopéw przez modyfiko-
wanie, opracowanie metody odlewania narzedzi z mi-
mmalna obrébka itd.

Szerokie zastosowanie narzedzi odlewanych mewat-
pliwie spowoduje dalsze obnizenie kosztéw wlasnych
produkeji maszyn i urzadzen, w ktérej koszty narze=
dzi tngcych odgrywajg bardzo znaczng role.

Metody wykonywama odlewanych narzedzi tngcych
mogg byé rézne: narzedzia mozna odlewaé jako pelno-
lane, tzn. calkowicie ze stali szybkotngcej, lub bime-
talicznie, tzn. ostrza ze stali szybkotngcej -a. trzonek
czy piasta ze stali weglowej. Pelnolane narzedzia moga.
byé odlewane jako péiprodukt i podlegaé normalnej
mechanicznej obrdbce podobnie jak narzedzia ze -stali
kutej i moga byé odlewane w ksztalcie zblizonym do
ostatecznego i podlegaé jedynie skroconej obrébce me-
chanicznej. Mogg .by¢ tez odlewane w formie ostatecz-
nej i podlegaé jedynie ostrzeniu.

Odlewane narzedzia bimetalicznie moga posiadaé
ostrza zamocowane na korpusie przez zalanie, zamo-
cowane mechanicznie lub przez przylutowame czy za-
spawanie.

Modele odlewanych narzedzi moga by¢ wykonywane
z drzewa, metalu, z wosku lub tez mozna formowac

1) Powszechnie uzywana za granicg nazwa ,metoda traco=

nego wosku“ wydaje mi sie niezbyt wiasciwg z tego wazgledu,
ze w tej metodzie niekoniecznie musi byé uzywany ‘wosk do
wyrobu wytapianych model.



za pomocg wzornika. Formy mozna wykonywaé pia-
skowe, metalowe lub ze specjalnej masy.

Topienie metali przeprowadza sie w piecach induk-
¢yjnych, kryptolowych albo w piecach lukowych. Spo-
s6b odlewania moze by¢ statyczny, lub odsrodkowy.

Obrobke c1eplna odlewanych narzedm przeprowa-
dza sie przez wyzarzame hartowanie i odpuszczame
Obréobke termiczng mozna przeprowadzaé rowniez
skréconym sposobem, jedynie przez odpuszczanie, lub
niekiedy zupelnie jej nie przeprowadzac.

Najzmudniejsza a jednocze$nie dajacg najlepsze wy-
niki pod wzgledem jakosci powierzchni i ksztaltu od-
lewu jest metoda precyzyjnego lania przy pomocy
wytapianych modeli.

Produkcja odlewanych narzedzi tnacych

Wprowadzenie do produkcji odlewanych narzedzi
tngcych ‘wylania. szereg nieprzewidzianych trudnosci,
jak tez odstania co raz to nowe perspektywy zastoso-
wania metody wytapianych modeli. Obecnie nalezy do-
kladnie opracowaé takie zagadnienie jak modyfikowa-
nie stali szybkotnacej (w danych warunkach), zbadaé
istote ,,pocenia sie* narzedzi podczas obrébki cieplnzj,
opracowaé problem okreslenia najwlaSciwszego pieca
do- topienia stali szybkotnacej. Procz tego wylaniaja
sie podczas opracowania nowej produkcji odlewanych
narzedzi' takie problemy jak konstrukcja kokili, zmia-
na ksztaltu narzedzia, ustalenie wielkosci skurczu dla
odlewanej kokili, masy modelowej i topionej stali,
ustalenie ksztaltu i wielko$ci ukladu wlewowego itp.
W Rybnickiej Fabryce Maszyn po opracowaniu tech-
nologii wykonania frezéw tarczowych czolowych i na-
przemianskos$nych opracowuje sie wykonanie segmen-
tow do pil, frezow ksztaltowych i modutowych craz
wykonanie nozy tokarskich z odlewanymi ostrzami.
Opracowano w tym zakladzie mieszanke formierska
zaroodporng catkowicie wykonang z krajowych ma-
terialéw, eliminujgc dotychczas stosowany zagranicz-
ny krzemian etylu. Zastgpiono réwniez przy wyrobie
wytapianych modeli wosk pszczelny tanszg parafing,
przeprowadza sie proby wykonywania frez6w nie wy-
magajacych okrébki cieplnej, dazy sie do ograniczenia
obrébki szlifierskiej do minimum, przeprowadza sig
préby odlewania narzedzi w masie piaskowej. Wpro-
wadzenie do produkcji metody wytapianych modeli
wywolalo zywe. zainteresowanie zalogi wymienionego
zakladu i spowodowalo zgloszenie szeregu pomysiow
racjonalizatorskich w tei dziedzinie.

Narzedzia odlewane zdaly egzamin praquac w wa-
runkach warsztatowych z wynikiem rownym pracy
frezow kutych.

Metoda wytapianych modeli

W dziedzinie wykonywania narzedzi tngcych precy-
zyjne odlewnictwo jest nowym procesem nieznanym
w przemyS$le narzedziowym przed drugg wojng Swia-
towa.

W ostatnich latach metoda ta znalazla szerokie za-
stosowanie w Zwigzku Radzieckim i w Ameryce.

Istota metody precyzyjnego odlewania polega na
wykonaniu modeli z tatwotopliwej masy, np. wosku,
parafiny, stearyny, oraz na pokryciu ich odpowiednig
ceramiczng masg. Zaformowane modele wytapia sie
a forme wypala.

Metoda ta zabezpiecza otrzymanie tak dokladnych
wymiaréw odlewu, jakich nie udaje sie uzyskaé przy
odlewaniu w formach piaskowych, czy kokilach. Précz
tego do glownych zalet precyzyjnego odlewania na-
lezg:

1. znaczne zmniejszenie obrobki mechanicznej,

2. mozliwo$¢ otrzymania odlewu z dowolnego me-
talu (stali szybkotnacych, nierdzewnych, zaroodpor-
nych oraz metali niezelaznych itd.),

3. wieksza oszczedno$¢é metalu na odlew,. oszcze;d-
no$¢ narzedzi skrawajgcych i sity roboczej,

. 4. mozliwo§é otrzymania bardzo skomplikowanych
przedmiotéw odlewanych.

Wytapiane modele otrzymuje sie przez zalanie roz-
topionej masy do matrycy i sprasowanie pod ci$nie-
niem kilku atmosfer. Przed zalaniem nalezy matryce
oczys$ci¢ z przylepionych czastek wytapianej masy

i smaru. Dobrym srodkiem rozpuszczajacym do.czy-
szczenia ‘matryc jest czterochlorek wegla. Po oczysz-
czeniu powierzchnie matrycy nalezy nasmarowaé¢ mie-
szaning oleju rycynowego ze spirytusem etylowym, ce-
lem ulatwienia wyjecia wytapianego modelu. Rycyne
miesza sie ze spirvtusem w stosunku 1 :1.

Wyjmowanie modelu z matrycy nalezy wykonywac
bardzo ostroznie, aby unikngé uszkodzen. Zalewki
i wlewy modelu usuwa sie za pomocg specjalnego no-
za nagrzewanego elektrycznie. ,
- Celem usuniecia z powierzchni wytapianego modelu
pozostalo§ci smaru przeprowadza sie ich odtluszczanie
przez zanurzenie do kapieli z mydlang woda, nastep- .
nie przeptukuje sie w czystej wodzie i suszy.

Matryce do modeli mogg by¢ wykonane z latwo top-
liwych stopéw, dajacych sie latwo obrabiaé. Celem
lepszego wypetniania wytapiang masa w matrycy wy-
konuje sie kanaly dla odprowadzenia powietrza.

Po ostatecznym przygotowaniu wytapianych modeli
i przyklejeniu do nich ukladu wlewowego, powleka
sie je zaroodporng mieszaning.

Przygotowanie zaroodpornej powloczki

Do wytworzenia mieszanki zaroodpornej najczeSciej
uzywa sie zhydrolizowanego krzemianu etylu. Mate-
rialem wyjSciowym dla otrzymania krzemianu etylu
jest czterochlorek krzemu, ktory mozna otrzymac
przez chlorowanie metalicznego krzemu, nagrzanego
do 900 °C. Produkcja krzemianu etylu jest stosunkowo
prosta i mozliwa do otrzymania w warunkach war-
sztatowych.

Ciezar wlasciwy krzemianu etylu powinien wynosi¢
0,92--0,94, kolor jasno zoéity lub jasno brazowy — prze-
zroczysty

Techniczny krzemian etylu poddaJe sie hydrolizie
roztworem 85%, spirytusu etylowego. Ilo§¢ destylowa-
nej wody doprowadzonej z ‘85% spirytusem zalezna
jest od zawarto$ci SiOs w krzemianie etylu. Na jedna
czgsteczke krzemianu etylu potrzeba 2' czgsteczki wo-
dy, poniewaz:

(CeH;50)4 Si + 2 Hy,O = SiO, + 4 C,H;0H
Dla teoretycznej zawartoSci SiOs w krzemianie etylu
(36,4%0) potrzeba 2184 cm® wody na litr krzemianu
etylu. Ze wzgledu jednak na to, ze przewaznie zawar-
tosé krzemionki jest nizsza, zaleca sie bra¢ wody o 30%
mniej, to znaczy 153 cm?® wody na litr krzemianu ety-
lu. Poniewaz w 100 cm3 85%, spirytusu etylowego znaj-
duje sie 17,41 cm?® wody, a dla hydrolizy potrzeba
153 cm?® to potrzebna ilo$¢ spirytusu etylowego wy-
nosi: )

153 « 100 ) . .

‘177*4'1—_ 880 cm? spirytusu na litr krzemianu

etylu.

Nastepme do 85% spirytusu mieszajgc dodaje sie
16=+-20 cm? 5% kwasu octowego. Na koniec dolewa sie
20 cm3 benzyny lotniczej. Do szklanego naczynia z od-
powiednio przygotowanym spirytusem stopniowo do-
daje sie krzemianu etylu e'nérgiCZnie mieszajgc. Tem-
peratura reakecji hydrolizy nie powinna przewyzszac
30--35°C, co nalezy regulowaé szybkoScig dodawama
krzemianu etylu.

Po 20 godzmach od chwili ukonczenia hydrolizy roz-
twoér mozna zuzyc dla przygotowania ‘ognioodpornej
masy przeznaczonej dla pokrycia wytaplanego modelu.

Poza powyzsza receptura stosujé sie szereg innych,
z ktérych nalezy zalecaé nastepufigca: do krzemianu
etylu o zawartosci 400 SiOs dodaje sie spirytusu me-
tylowego i wode w stosunku 4:2:1, dolewa sie 1%
w odniesieniu do krzemianu etylu 5% kwasu solnego.
Otrzymana ciecz wstrzgsa sie przez 20--30 minut, az
stanie sie klarowng, co wskazuje na zakonczony pro-
ces hydrolizy.

Do zmielonego i przesianego przez sito Nr 270 1 kg
kwarcytu dodaje sie /2 1. zhydrolizowanego roztworu.
‘Po dokladnym wymieszaniu i odczekaniu dla zu-
pelnego wydzielenia sie banieczek gazu, mieszanke
uzywa sie 'do pokrywania wytapianych modeli. Ze
wzgledu na wysokg cene krzemianu etylu jako cialo
wigzgce zaroodporng powloczke uzywa sie rowniez
szklo wodne.

Optymalne wlasciwosci dla mieszanki zaroodpornej
posiada szklo wodne o gestosci 1,01+-1,02 i o stosunku
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zawarto$ci SiO, do zawartoSci NaxO wynoszacym
2,5-+-3,0.

Podobnie jak przy roztworze krzemianu etylu na
1 kg drobnego piasku kwarcowego dodaje sig¢ /2 litra
szkta wodnego.

Do mieszanki zaroodpornej procz kwarcu dodawa¢é
mozna réwniez grafitu bezpostaciowego, tlenku alumi-
nium, tlenku magnezu i maczki szklanej.

Technice powlekania wytaplanych modeli ogniood-

_porng powloka nalezy po$wiecié duzo uwagi ze wzgle-

du na wplyw tej czynno$ci na czysto§é powierzchni
odlewu. Modele mozna powlekaé masg zaroodporng
przy pomocy pedzla lub przez zanurzanie. Nastepnie
powloke posypuje sie piaskiem kwarcowym. Po kilku
godzinach, gdy powloka skrzepnie, powleka si¢ tg sa-
ma mieszankg krawedzie i naroza modelu przy pomocy
pedzla. Po obeschnieciu powloczki nalezy model po-
wtérnie powlec mieszanka i po obsypaniu piaskiem
i po obeschnieciu powtorzyé cykl kilkakrotnie.

Tak przygotowany model suszy sie w temperaturze
pokojowej przez 24 godziny. Po tym czasie model umie-
szcza sie w skrzynce formierskiej, obsypuje sie masg
wypelniajacg i zaformowuje na wstrzasanym stole.
Utwardzenie wilgotnej masy formierskiej i suszenie
przebiega w przeciggu doby, po czym wytapia sie mo-
dele w specialnych komorach umozliwiajacych cze-
Sciowe odzyskanie wytapianej masy modelowej. Ce-
lem skrdcenia czasu suszenia i wypalania form mozna
uzywaé réwniez sucha mase wypelniajacs, ktérg moze
by¢ piasek kwarcowy z dodatkiem 1,5--2°0 kwasu bor-
nego.

Uzywanie suchych mas wypelniajacych jest korzyst-
niejsze, poniewaz mase formierska mozna uzywaé
wielokrotnie, skraca sie okres wykonywania formy,
a oczyszczanie odlew6w jest latwiejsze.

Wypalanie form odbywa sie w piecach elektrycz-
nych przy temperaturze 850--1000 °C.

Topienie stali szybkotnacej

Materialem wyjsciowym dla wykonania odlewanych
narzedzi ze stali szybkotnacej sa zuzyte szybkotnace
narzedzia, zlom, obrzynki, wiéry i inne odpadki szyb-
kotnacej stali. Podczas przetapiania wsadu zachodzi
wypalenie uszlachetniajacych dodatkéw (zgar wanadu
w stosunku do pierwotnej zawarto§ci w stali dochodzi
do 15%. chromu do 4%, wolframu do 1%, wegla do
10%), dlatego dla zabezpieczenia potrzebnego skladu
chemicznego odlewu konieczne jest doorowadzenie do
wsadu odpowiednich ferrostop6w (ogélnie nie wiecej
jak 1-+2% wagi wsadu). Wegiel doprowadza sie do ka-
pieli w postaci zmlelonego grafitu.

Wytop przeprowadza sie w elektrycznych piecach
indukcyinych wysokiej czestotliwosci lub w plecach
tukowych.
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Obmurze piecé6w wykonuje sie z masy o skladzie:
maczki kwarcowej 65%,; piasku kwarcowego o ziarni-
stoSci 1+3 mm w ilo§ci 35%, kwasu bornego 2% ogdl-
nej wagi kwarcu.

Wylozenie pieca moze byé r6wn1ez wykonane z ma-
gnezytu. Przy piecach lukowych regulacja rozstepu
elektrod moze sie odbywaé recznie lub automatycznie.
- Piec powinien byé obrotowy. Gornym 'otworem zala-
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dowuje sie wsad, oraz wylewa roztopiony metal. Po-
wyzej powierzchni metalu znajduje si¢ otwoér, przez
ktory podczas zalewania doprowadza sie sprezone po-
wietrze, celem doci$niecia metalu w formie. Otwoérem
tym mozna réwniez doprowadzaé azot podczas topie-.
nia wsadu.

Nagrzang forme do temperatury 850°C zamocowuje
sie nad otworem w piecu wlewem w dét tak, aby po
obrocie pieca o 180 °C metal zalal forme.

Najlepszym typem pieca dla wytapiania trudno top-
liwych stopow i stali jest piec indukcyjny wysokiej
czestotliwo$ci. Energie elektryczng doprowadza sie do
tych piecéw poprzez mechaniczny lub lampowy gene-
rator. Wsad metalowy umieszczony w tyglu wewnatrz
cewki indukcyjnej topi sie¢ w ciggu 15+40 minut za-
leznie od mocy pieca.

Obrébka termiczna

Po wybiciu z formy i oczyszczeniu na piaskownicy
odlewy wyzarza sie, po czym piaskuje powtérnie. Har-
towanie odlewanych narzedzi wykonuje sie po konco-
wej obrébce mechanicznej skrawaniem. Obrébka ter-.
miczna odlewanych narzedzi ze stali szybkotnacej jest
podobna do obrobki termicznej narzedzi kutych wy-
konanych z tej samej stali.

Sowieckie odlewnie narzedzi tnacych przyjely na-
stepujgcg obrébke cieplna:

Wyzarzanie: '

1. narzedzia ulozone w skrzynkach metalowych iza-
sypane piaskiem wktada sie¢ do pieca o tempera-
turze 600°C,

2. nagrzewanie z piecem od temperatury 600°C do

.800° C przez 5-+6 godzin,

3. wygrzewanie przy temperaturze 880°C przez
4-+-5 godzin,

4. obnizenie temperatury pieca do 750°C z szybkos-
cig 20-+-40° na sekunde,

5. przetrzymanie przy temperaturze 750°C przez
4 godziny,

6. studzenie z plecem do 450°C i wyjecie skrzynk1
Z pieca.

Hartowanie:

1. podgrzewanie narzedzi do 650°C i przetrzymanie
do wyr6wnania temperatury w calym przekroju
narzedzi,

2. przeniesienie do kgpieli solnej o temperaturze
850—-860° C i przetrzymanie przy tej temperaturze
do wyréwnania temperatury w catym przekroju
narzedzi, !

3. przeniesienie do kapieli hartowmczeJ o tempera-
turze 1260-=1280°C. Czas wygrzewania zaleiny
jest od rodzaju i wielkoSci narzedzi i musi byé
1,53 razy diuzszy niz dla narzedzi ze stali kutej
12 minut),

4. chlodzenie sprezonym powietrzem (narzedzia
o ksztaltach zlozonych), lub w oleju (narzedzia
o ksztaltach prostych).

Odpuszczanie:

trzykrotne odpuszczanie przy temperaturze 560 do

580° C przez 1 godzine.

Celem uzyskania w trzonkach narzedzi twardoSci
Hre = 45, wyzarzono je w kapieli olowiowej o tem-
peraturze 830--840°C i ochlodzono na powietrzu.

Badania ‘wykazaly, ze przy kazdej termicznej ob-
rébce zachowuje sie w strukturze lanej stali szybko-
tngcej siatka karbidyczna, czy ledeburytyczna.

Przez zastosowanie obrébki termicznej mozna pod-
wyzszyé twardo§é narzedzi odlewanych do 8--12 jed-
nostek HRre i przez to przewyzszyé twardo§é narzedzi
kutych ze stali szybkotnagcej o 1-=-2 jednostki.

Narzedzia odlewane ze stali szybkotngcej nie wyka-
zaly zbytniej kruchoSci i przy pracy nie wykruszaty
sie, z czego mozna sgdzié, ze r6wnomiernie rozlozone,
stosunkowo nawet duze, wtrgcenia karbidyczne nie
majg szkodliwego wplywu na prace narzedzi.

Wytwarzanie narzedzi metodg odlewania pozwala
na stosowanie stali szybkotngcych o zwiekszonej za-
wartoSci wegla i wanadu. Stale te posiadajg wyzsza
odporno$¢é na odpuszczajgce dzialanie temperatury
i lepsze wlasno$ci skrawalne, za$§ ich przerébka pla- .
styczna nasuwa znaczne trudno$ci.



Modyfikacja

Wtasciwosci skrawajgce odlewanych narzedzi mozna
podwyzszyé stosujac modyfikowanie stali szybkotng-
cej. Modyfikowanie polega na wprowadzeniu do roz-
topionej stali modyfikatora, celem rozdrobnienia pier-
wotnych krysztaléw i eutektyki karbidycznej. Jako
modyfikatory sluzg tu: zelazokrzem, krzemocyrkon,
zelazobor, zelazotytan i inne. Rozdrobniony modyfika-
tor dodaje sie w ilo$ci 0,1--0,3% wagi cieklego metalu
na kilka minut przez zalewaniem form. Metal przed
modyfikowaniem odtlenia sie w piecu przy pomocy
aluminium (w ilo$ci 0,05%b). A '

Stal szybkotnaca nagrzewa si¢ w piecu do tempe-
ratury 1560--1620° C. Temperatura zalewania narzedzi
odlewanych powinna wynosi¢ 1450-+-1500° C. Przez za-
stosowanie modyfikowania i zwiekszonej szybkosci
studzenia mozna otrzymaé pozadang strukture z wy-
sokg stopowo$ciag metalicznej fazy i polepszy¢ mecha-
niczne i skrawajace wilasciwoéci odlewanych narzedzi.

Wykonywanie frezéw modulowych

Proces wytwarzania odlewanych narzedzi niejedno-
krotnie jest bardzo skomplikowany i nastrecza wiele
trudno$ci. Przykladem szcze§liwego rozwigzania jest
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Rys. 2.

wykonywanie kokili- do modelu wytapianego dla spi-
ralnych frezéw modutowych (rys. 2).

Kokila sktada sie z dwudziestu kilku czesci. W stoz-
kowym otworze plytki dolnej (6) osadza sie centrycz-
nie sworzen (3) przeznaczony dla wykonania w modelu
otworu analogicznego do otworu mocujacego freza.
W kolo sworznia wewnatrz plaszcza kokili (2) uklada
si¢ w porzadku numerdéw dziewie¢ spiralnych klinbw

Rys. 3. Model woskowy freza modulowego

8) i dziewie¢ spiralnych grzebieni (7) zamykajacych
sobg forme dla wytapianych modeli frez6w. Na usta-
wvione kliny i grzebienie naklada sie forme nadlewu,
0 czym mozna odlewaé do kokili model z atwotopli-
wvej masy.

Organizacja odlewni narzedzi skrawajacych -

Warunkiem koniecznym do osiggniecia pelnego efek-
u twprowadzenia nowej metody produkcji narzedzi
est:

1. mozliwo$é zastosowania produkowanych narzedzi
na wlasnej fabryce,

2. wieksze zapotrzebowanie na narzedzia, zabezpie-
czajgce cigglo§¢é pracy, organizowanego dzialu
produkcji, )

3. zapewnienie stalej dostawy zlomu stali szybko-
tnacej, ' , ‘

4. istnienie na fabryce narzedziowni i hartowni,

5. posiadanie wtasnego laboratorium metalograficz-
nego i chemicznego zabezpieczajgcego stalg kon-
trole sktadu chemicznego metalu i termicznej ob-
robki odlewanego narzedzia,

6. sity fachowe narzedziowcéw, odlewnikéw i har-
townikéw dla szybkiego przyswojenia procesow
produkcji odlewanych narzedzi.

Jasnym jest, ze przy niezabezpieczeniu ktoregos
z wymienionych warunkéw produkcja odlewanych
narzedzi przybraé moze jedynie charakter eksperymen-
talny.

Produkcja odlewanych narzedzi posiada sobie tylko
wlasciwe osobliwosci odrdézniajace jg od odlewni ogol-
nego przeznaczenia. \

Wykonanie wlasciwych dla danych narzedzi prac
najlatwiej jest przeprowadzi¢ w warunkach oddziatu
narzedziowni. Z tego wzgledu odlewanie narzedzi tng-
cych mozna uwazaé jako jedng z operacyj technolo-
gicznego procesu wykonywania narzedzi. Centralizacja
produkcji w jednym oddziale narzedziowni zabezpie-

- cza lepszg operatywno$é w pracy i ulatwia $ledzenie

jako$ci narzedzi podczas ich eksploatacji.

Dazyé nalezy do centralizacji ze wzgledu na lepszy
efekt ekonomiczny i lepszg specjalizacje. Nie uwazam
jednak za celowe tworzenie od razu centralnej odlewni

Rys. 4. Czesci kokili dla wykonywania modeli frezéw modu-
tfowych

szerokiego asortymentu narzedzi, tylko stworzenie sze-
regu takich odlewni przy wielkich fabrykach dla wy-
twarzania narzedzi najwigcej tam stosowanych i uje-
cie tych odlewni w pewng kooperacje. Pozwoli to na
natychmiastowe badanie pierwszych serii oraz na za-
opatrzenie sie¢ w wigkszy asortyment narzedzi, jak tez
na ciagla wymiane doswiadczen.

Nalezy podkresli¢, ze szybkie wprowadzenie do prze-
mystu odlewanych narzedzi zalezy od zgodnej wspot-
pracy metalurgdw z narzedziowcami.

Perspektywy rozwoju precyzyjnego odlewania

Metoda precyzyjnego 'odlewania oprécz wielkiej do-
kladno$ci odlewdéw umozliwia réwniez rozwigzanie ca-
lego szeregu zagadnien jak na przyklad wykonanie
przedmiotow ze stopoéw zaroodpornych w tych przy-
padkach, gdy nie ma mozno$ci wykonania ich obrébka
mechaniczng z powodu ztej obrabialno$ci. Metoda ta
pozwala otrzymaé czeSci, dla ktérych nie ma mozli-
wosci wykonania innymi sposobami, lub czeéci, ktore
przy innym procesie technologicznym wymagajg wiel-
kiego naktadu pracy.

Precyzyjne odlewanie moze znalezé zastosowanic
w kazdej dziedzinie przemystu:

1. na lotnicze czeSci jak diwignie, konsolki, apara-
tura rozrzadu, cze$ci rozrusznikéw, aparature ze stali
nierdzewnej do rur wydechowych;
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2. na czesci uzbrojenia jak kurki, czesci do zamkow,
do precyzyjnych przyrzadéw; :

3. na chirurgiczne narzedzia jak szczypce, skalpele,
raczki ze stali nierdzewnej, nozyczki, protezy zebow
i kosci ze stali na kobaltowej osnowie;

4. na czeSci przyrzadéw do réznych mechanizméw
jak kélka zebate, krzywki, mate korpusy, czesci foto-
i kinokamer, rotory pomp pracujgcych w wysokich

Mgr inz BOGDAN IWASYK
Zaklad Odlewnictwa Politechniki Slgskiej

'temperaturach iw kwaséch, dysze dla turbin gazo-

wych i wiele innych. .

Precyzyjne odlewnictwo wprowadzone przy produk-
cji’ narzedzi tngcych ma szanse zapoczgtkowaé nowg
galaz przemyslu, spelniajac postulaty oszczednosciowej
gospodarki naszego kraju produkujgc szybko, tanio,
dokladnie.

669.35:621.746.464

Nadlewy ci$nieniowe przy odlewaniu brazéow

Wstep. Ogoélne zasady nadlewoéw cisnieniowych. Re-
gulacja szybkosci i1 poczgtku rozkladu susbstancji ga-
zotwoérczej. Reakcja rozkladu weglanu wapnia. Ilo§¢ wy-
dzielonego gazu i1 wielkosé cisnienia. Opis doswiadczen
i wyniki. Wnioski.

- Stale aktualnym zagadnieniem w odlewnictwie jest
walka o jako$¢ i uzysk. Celem otrzymania odlewu bez
jamy skurczowej stosuje sie nadlewy, ktére sg zasob-
nikami cieklego metalu. Ciekly metal z nadlewu przez
caly czas musi zasila¢ krzepnacy odlew, uniemozli-
wiajag utworzenie sie¢ w nim jamy skurczowej. Dla
spelnienia swego zadania koniecznym jest, aby ciekly
metal pozostawal pod odpowiednim ci$nieniem. Cis$nie-
nie metalo-statyczne zapewniajgce $cislo§¢ odlewu
mozna osiggngé przez budowe wysokich nadlewow.
Dla uzyskania zdrowego odlewu nalezy stosowaé nie-
raz bardzo duze nadlewy, zar6wno co do objetosci jak
i wysokos$ci. Zmniejszenie ciezaru metalu w nadlewach
a tym samym zwiekszenie uzysku jest zagadnieniem
o duzej doniostosci.

Zastosowanie termitu dla podniesienia temperatury
metalu w nadlewie, badz tez ich ogrzewanie elektrycz-
ne, w znacznym stopniu przyczynito sie do zmniejsze-
nia rozchodu cieklego metalu.

Dla zwiekszenia ci$nienia w nadlewie. zastosowano
poczatkowo tzw. nadlewy atmosferyczne. W tym wy-
padku polgczenie jamy skurczowej w nadlewie z oto-
czeniem zwieksza ci$nienie w nadlewie o jedng atmo-
sfere. Nalezy zaznaczy¢, ze wysoko§¢ zwyklego nad-
lewu zapewniajgca ci$nienie jednej atmosfery dla me-
talu, ktorego dla przykitadu ciezar wlasciwy w stanie
cieklym — 4 = 6,8 kG/dcm?3, powinna wynosi¢ okolo
147 cm.

Zwiekszenie ci$nienia o jedng atmosfere nie zada-
walalo odlewnikéw, totez szukano nowych drog. Rewe-
lacyjne wyniki osiggnigto przez wprowadzenie do nad-
lewu substancji gazotwoércezej. Pod wplywem wysokiej
temperatury nastepuje rozklad substancji gazotwor-
czej a wydzielajace sie gazy wywoluja znaczne ci$nie-
nie, przez co mozemy otrzymaé bardzo $ciste odlewy.

Takimi substancjami mogg by¢ na przyklad weglan
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Rys. 1. Nadlew ci$nieniowy: 1 — jama skurczowa, 2 — skorupa

skrzeptego metalu, 3 — ciekly metal, 4 — pecherzyki gazu,

5 — ladunek gazotwérczy, 6 — przeponka umozliwiajaca latwe
odbicie nadlewu

potasu (K2COjg), weglan wapnia (CaCOg) i inne.
Substancje te rozkladajg sie w podwyzszonych tem-
peraturach a wydzielone gazy wywieraja odpowiednie
ciSnienie na ciekly metal w nadlewie. Temperatury
poczatku rozkladu wyzej wymienionych substancji le-
zg znacznie ponizej temperatury zalewania zeliwa, sta-
liwa i brgzow, totez wydzielanie sie gazéw z substancji
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gazotworczej nastepuje juz w pierwszym momencie
zetkniecia sie z cieklym metalem.’ e

Zastosowanie substancji gazotworczej bez ostony
izolacyjnej nie daloby rezultatow, gdyz wydzielone
gazy uszlyby przez ciekly metal i forme do otoczenia.
Wydzielanie si¢ gazéw powinno nastgpi¢ dopiero po
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Rys. 2. Schemat wzro§tu objetosci jamy skurczowej oraz wy-
dzielajacych si¢ gazéw — w funkcji czasu wg P. I. Jamszanowa

pewnym czasie, umozliwiajgcym utworzenie odpowied-
nio grubej warstwy skrzeplego metalu (rys. 1). Sko-
rupa skrzeplego metalu uniemozliwi przedostanie sig
gazow do otoczenia, zmuszajgc je do pozostania w nad-
lewie. Dalszy ‘rozklad substancji gazotwoérczej powo-
duje zwiekszenie ilosci gazdéw, co przyczynia sie do
wzrostu ci$nienia w jamie skurczowej nadlewu.

Wedlug P. I. Jamszanowa [1]} wzrost objetosci jamy

skﬁrczowej w czasie, przedstawiony. jest. schematycz-
nie krzywa 4 na rys. 2. Krzywe 1, 2, 3 na rys. 2 obra-
zujg wzrost objetosci wydzielajacych sie gazéw. Mogg -
tu zajs¢ trzy przypadki a mianowicie:

1. objetos¢é wydzielajgcych sie gazéw wzrasta szyb-
ciej anizeli bbjetos¢é jamy ‘skurczowej (krzywa 1),

2. wzrost objeto$ci gazéw nie nadgza za wzrostem
objetosci jamy skurczowej (krzywa 2),

3. poczatkowo objetos¢ jamy skurczowej rosnie szyb-
ciej od objetosci wydzielajacych sie gazéw, a do-
piero po pewnym czasie objeto§é¢ wydzielajacych
sie gazéw roénie szybciej od objetosci jamy skur-
czowej (krzywa 3). 5

Przypadek pierwszy jest niekorzystny z tego wzgle-

du, ze gwaltowny wzrost objetosci gazéw powoduje
wzrost ciSnienia, ktore mogloby rozerwaé jeszcze zbyt
stabg skorupe skrzeptego metalu. Wzrost objetosci wy-
dzielajgcych sie, gazéw przedstawiony krzywag 2 jest
rowniez niepozagdany, gdyz jak wida¢ z wykresu ob-
jetos¢ jamy skurczowej przez caty czas wzrasta szyb-
ciej od objetosci wydzielajacych sie gazéw. W tym

- wypadku wydzielajgce sie gazy nie wywarlyby odpo-

wiedniego ci$nienia na ciekly metal w nadlewie.

Z punktu widzenia prawidtowego dzialania nadlewu
wysokoci$nieniowego najodopwiedniejszym jest przy-
padek przedstawiony krzywa 3. W czasie tworzenia
sie skorupy skrzepltego metalu objeto$¢ jamy skurczo-
wej wzrasta szybciej od objetosci wydzielajacych sie
gazow, totez w tym czasie ci$nienie w nadlewie jest
bardzo mate. Kiedy skorupa osiggnie odpowiednig wy-
trzymato$é, objeto$é wydzielajacych sie gazéw wzra-
sta szybciej od objeto$ci jamy skurczowej, zapewnia-
jac prawidlowe dzialanja nadlewu wysokoci$nienio-
wego. .



Regulacja szybkosci i poczatku rozkladu substanciji.
gazotworczej

Jak juz wspommano wyzej, za,stosowame substancn
gazotworczej bez ostony izolacyjnej nie datoby zad-
- nych wynikéw. Stosujac warstwe izolacyjna pomu:dzy
cieklym metalem a substancja gazotwoércza i regulu-
jgc grubosé t&j warstwy, mozna bedzie wstrzymaé po-
czatek dysocjacji oraz zapewni¢ odpowiedni charakter
przebiegu krzywej wzrostu ciSnienia. Zadaniem oslony
izolacyjnej ‘jest powstrzymanie rozkladu .substancji
gazotworczej do chwili utworzenia sie skorupy skrze-
plego metalu na nadlewie i zastygniecia wlewu dopro-
wadzajacego. Od tej chwili gazy powinny wydzielaé¢
sie z takg szybko$cig, azeby w czasie krystalizacji- me-
talu dysocjacja ‘zostata zakonczona.

Czas tworzenia si¢ odpowiednio wytrzymatej sko-
rupy na nadlewie zalezy od :temperatury zalewania,
wielko$ci nadlewu i rodzaju formy. W suchej formle
i przy duzych nadlewach metal stygnie wolniej, totez
ostona izolacyjna powinna przez dluzszy czas  po-
wstrzymywaé reakcje rozkitadu, niz przy formach wil-
gotnych i matych nadlewach.

Na ostone izolacyjng stosujemy materialy o mozli-
wie malym przewodnictwie cieplnym. NajczeSciej wy-
konuje sie je z piaskow formierskich. Osltone taka
mozna wykonaé¢ tez z ochronnego pokrycia. W ostat-
nim wypadku zgdang grubo$¢ warstwy izolacyjnej
mozemy- otrzymaé¢ przez kilkakrotne zanurzanie na-
boju gazotwoérczego w zawiesinie pokrycia ochronnego.
Powtérne zanurzenie naboju zwieksza grubo§¢ war-
stwy izolacyjnej dwukrotnie, potréjne — trzykrotnie
itd. Po kazdym zanurzeniu naboju -w zawiesinie nale-
zy go wysuszy¢, przy czym temperatura suszenia po-
winna by¢ taka, azeby nie spowodowaé przedwczesnej
dirsocjaciji.

W naszych badaniach oprécz osltonek z piaskéw for-
mierskich zastosowano oslony z talku. Oslony te sa
ekonomiczniejsze od oslon piaskowych ze wzgledu na
tatwiejszy ‘sposéb wykonania. W zastosowaniu do brg-
26w oslony te zdaly egzamin.

Wielkoscig decydujacg o grubosci oslony izolacyjnej
Jest przewodno$é temperaturowa materiatu uzytego do
jej wykonania.

Wspblczynnik przewodnos$ci
sie wzorem:

temperatury okreéla

gdzie
a — wspolczynmk przewodnosc1 temperatury
A — wspolczynmk przewodzema ciepla
w — ciezar wlasciwy
- ‘¢ — ciepto wlasciwe
im mniejsze -a, tym mniejsza grubo$¢ ostony izolacyj-
nej i odwrotnie. Male przewodnictwo -cieplne posia-
dajg takie materialy jak ziemia okrzemkowa, piasek,
azbest, gips.
Na]bardzieJ odpow1edn1m materialem na oslone izo-
lacyjna jest masa formierska skladajaca sie z drobno-
ziarnistego piasku ‘kwarcowego - i ‘lepiszcza. Jako le-
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Rvs 3 Forma z ostonami 1zolacy,mymi dla okreélenia szyb-
koSci nagrzewania sie

biszeza uzywa sie gliny, gdyz oslonki ze spoiwem or-
-ganicznym . traca swa wytrzymato§¢ po wyzarzeniu.
Ostony ‘izolacyjne z masy formierskiej musza byé do-
kladnie wyzarzone, azeby nie wprowadzaé do nadle-
wu wilgoci. Niedostateczne wyzarzenie oslony mogtoby
spowodowaé przedwczesne wydzielanie sie pary wod-
nej, co. byloby powodem nieprawidlowego dzialania
nadlewu c1én1emoweg0 NaJodpow1edn1erza tempera-

turag wyzarzania oslonek z masy formierskiej, jak wy-
kazaly doswiadczenia, jest temperatura 1100°C. Wy-
zarzone w tej temperaturze ostonki sg pozbawione cat-
kowicie wilgoci, posiadajag odpowiednia wytrzymatosé
oraz nie sg hygroskopijne. Poniewaz temperatura po-
czqtku dysocjacji naboju gazotwoérczego Jest znacznie
nizszg od 1100 °C, ostonki 1zolachne nalezy zarzyé od-
dzielnie.

Azeby okresli¢ grubosé oslony 1zolacy]ne], konieczne
jest zbadanie szybkosci nagrzewania sie wewnetrznej
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Rys. 4. Wykres szybkoSci nagrzewania sie¢ wewngtrznych $cia-
nek oslonek o grubosciach 10, 15, 20, 25 i 30 mm zalanych
zeliwem wg P, I. Jamsza.nowa
P : .
powierzchni. W tym celu sporzadzono kilka oslon
o réznych grubosciach §cianek i umieszczono je w for-
mie piaskowej jak pokazano na rys. 3 [1]. Po zalaniu
formy zeliwem, temperature wewnetrznej powierzchni
ostonek mierzono termoparg Pt — PtRh. Wyniki takich
doswiadczen dla ostonek o grubo$ciach $cianek 10, 15,
20, 25 i 30 mm pokazane sg na rys. 4 [1]. Ostony wy-
konane byly z masy formierskiej o sktadzie: 70% pia-
sku kwarcowego i 30% glinki ogniotrwatej. Ze zmiang
temperatury zalewania jak réwniez ze zmiang masy
metalu w nadlewie, krzywe przedstawione na rys. 4
przesung sie badz to wyzej (wyzsza temperatura zale-
wania), badz nizej (nizsza temperatura zalewania), lecz

. ich charakter pozostanie podobny. Krzywe te mozna

wykorzysta¢ do wyboru grubosci $ciankt ostony izola-
cyinej.

Rozklad substancji gazotwérczej

W naszych badaniach jako substancje gazotwoérczg
zastosowano weglan wapnia. Reakcja rozkladu wegla-
nu wapnia jest reakcja odwracalng, totéz mozemy na-
pisaé:

CaCO3 == CaO + COg F 42470 cal/mol
O kierunku przebiegu reakcji odwracalnych decyduje
przyrost energii swobodnej cial reagujacych. Przyrost
energii swobodnej mozna wyliczyé wedlug wzoru
A. Krupkowskiego [2]:

AF=AH, +Aa-f; +Ab-fs +
+Ac-f3+Ad-f,— T-AS

gdzie
A F — przyrost energii swobodneJ c1al reaguJa—
cych
AH — roéznica mepla tworzema produktéw i sub—
stratow, -

Aa, Ab, Ac, A4, 1y, £, f3, £ — wspolczynmkl ujete
tabe]aryczme [2],
T — temperatura w °Kelwina,
A'S — przyrost entropii.
Wyliczone tym Wzorem wartosci AF dla reakcji:
'CaCOg = CO; + CaO
umieszczono w tablicy 1. :
. Przyrost energii swobodnej z ujemnym znakiem
Swiadczy o przebiegu reakcji w kierunku tworzenia
sie COaq.
Uwzglednia;ac’ dane w tablicy 1 przez interpolacje
mozna wyhczyc temperature poczatku rozktadu we-
glanu wapnia:

T, = 1900 — 1397 - 100

o (O o .0
1397 11982 1158 °K
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lub
t; . = 1158 — 273 = 885 oC

gdzie
T; — temperatura inwersji w ‘K

t; — temperatura inwersji w °C
Jak z powyzszego wyli'czenia wynika, rozkiad we-
glanu wapnia rozpoczyna sie w temperaturze 885 °C.
Tablica 1

Przyrost energii swobodnej dla reakcji CaCO, = CaO +4 CO,,
w temperaturze 10001400 °K

Temperatura °K Energia swobodna F

1000 5423
1100 1982 |
1200 1397

1800 4717 (
1400 7977

Szybkosé dysocjacji wzrasta wraz z podwyzszeniem
temperatury, lecz z danych uzyskanych doS§wiadczalnie
przekonujemy sie, ze catkowity rozklad naboju o wa-
dze 10 g trwa okolo 1 godziny. Reakcja rozkladu trwa
az do chwili osiggniecia stanu réwnowagi chemicznej.

Dla reakcji:

CaCOg — CaO + COq

‘stata réwnowagi chemicznej jest ci$nienie czgstkowe
wywigzujgcego sie dwutlenku wegla:
Ky = Deo, _
Zalezno$¢ pomiedzy przyrostem energii swobodnej
a stalg réwnowagi chemicznej jest nastepujgca:
AF=R:T-:In K,
gdzie
AF — przyrost energii swobodnej
R — stala gazowa
T — temperatura w °K.
~ K ,— stala réwnowagi chemicznej
Przyjmujac stala gazows:
. R = 1,9867 cal/mol - 1°
i podstawiajgc:
Kp = Peo,
mozemy wyliczyé ci$nienie ctzgstkowe COq, odpowiada-
jace stanowi réwnowagi chemicznej w danej tempera-
turze:
AF
R.T
Peo, =€
Wyliczone tym wzorem wartosci p co, umieszczono w ta-
blicy 2. Jak wynika z tablicy 2, prezno§é dysocjacji
weglanu wapnia ro$nie wraz z temperaturg. W tem-
peraturze 1300°K, zblizonej do temperatury poczitku
krzepniecia brgzéw uzyty h w naszych badaniach
CaCOg rozklada sie‘do chwili, kiedy prezno§é¢ powsta-

Tablica 2

Ci$nienie czastkowe CO,; powstalego z rozkladu weglanu
wapnia

Temperatura °K Preznosé dysocjacji CaCOj3

1000 . 6,50 - 107
1100 4,00 - 10°
1200 1,8
1300 6,2
1400 17,6

lego z rozkladu dwutlenku wegla osiggnie wielko$¢
6,2 ata. Z chwﬂq 051agnxec1a ci$nienia, odpow1ada1a—
cego stanowi réwnowagi, dysocjacja ustaje i dalszy
wzrost ciSnienia jest niemozliwy bez wzgledu na ilosé
uzytego weglanu wapnia.

Jak ' juz wyzej wspomniano, szybko$§¢ rozkladu
CaCOg3 jest stosunkowo mala i mogloby sie zdarzyé
(szczegblnie przy matych odlewach), ze do chwili cal-
kow1tego skrzepniecia odlewu prezno$§é wydzielonego

CO; nie osiggnetaby warto$ci odpowiadajgcej stanowi’

rownowagi, O ile w tym wypadku ci$nienie wytwo-
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rzonego dwutlenku wegla byloby zbyt male, nadlew
ci$nieniowy nie spelnitby swego zadania.

Celem przy$pieszenia rozkladu weglanu wapnia,
w naszych badaniach do' wyrobu naboju zastosowano
mieszanke skladajgca sie z kredy (CaCOg) i drobno
mielonego koksu. Wegiel koksu znajdujacego si¢ w na-
boju reaguje z wydzielajgcym sie dwutlenkiem wegla
wedtug reakcji: .
COy; +C = 2CO
Jest 'to réwniez reakcja odwracalna. Stan réwnowagi
tej reakcji okre$la sie z wykresu Boudouarda (rys. 5).

Jak wynika z krzywej przedstawionej na rys. 5 w za-
kresie interesujacych nas temperatur (1000--1100°C)
wyzej wymieniona reakcja ma wybitng tendencje do
przebiegu w kierunku tworzenia sie CO. Wobec tego

100 - l | 0
9 [ 60+C0s+C | A e
80 ya 2
70 2
N :g €0, +C~ 2C0 g“
) 7 <
S 4 0SS
30 ,/ 7
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Rys. 5. Krzywa Boudouard’a

kazda wydzielajgca sie czgsteczka dwutlenku wegla
niemal natychmiast wchodzi w reakcje z weglem ko-
ksu, przyspieszajac dalszy rozklad CaCOsj.
Korzy$ci wynikajgce 2z zastosowania

CaCO3 — koks sg nastepujace:
1. Z réwnan stechiometrycznych obu reakcji wyni-
ka, ze na kazde sto graméw CaCOg potrzeba

12 graméw C, azeby w wyniku reakcji

COg+C — 2CO

otrzymaé¢ tylko tlenek wegla. Widzimy wiec, ze
wzrost wagi naboju o 12% powoduje dwukrotne
zwigkszenie sig¢ iloSci gazéw, a tym samym dwu-
krotny wzrost ci$nienia w tych samych warun-
kach.

2. Majac na uwadze reakcje:

1. CaCOg —» CaO + COg — 42470 cal/mol
2. COg + C — 2CO —41130 cal/mol
oraz reakcje sumaryczng:

CaCOg + C = CaO + 2 CO — 83 600 cal/mol
widzimy, ze do stworzenia sie objeto$ci gazu od-
powiadajacej jednej gramodrobinie z rozkladu
CaCOg potrzeba- 42470 cal, za§ do powstania ta-
kiej samej objetoSci przy uzyciu wegla (C) po-
trzeba tylko 41800 cal, a wiec o 670 kalorii mniej.

3. Powstajgcy w wyniku stosowania mieszanki kre-

da — koks, tlenek wegla, bedgcy gazem reduku-
jacym, przyczynia sie do zmniejszenia stopnia
utlenienia metalu.

Wszystkie wyzej przytoczone zalety Swiadczg o celo-
wosci zastosowania naboju skladajacego sig z wegla-
nu wapnia i koksu.

Teoretyczna ilo§¢é wegla (C) potrzebna do reakc,u
z COy, powstalego z rozkladu CaCOg wynosi:

12 - 100 _ 0
12 = 10,7% wagi naboju
Zatem sktad naboju powinien byé nastepujacy:
89,3% CaCO3 i 10,7% C
Celem zwiekszenia mozliwosci reakcji, w naszych ba-
daniach zastosowano naboje o skladzie:
70°%% CaCOg i 30% koksu

1le§é wydzielonego gazu i wielko§é cisnienia

W warunkach normalnych ze 100 graméw CaCOg
wydzieli sie 22,4 1. dwutlenku wegla. Ilo§é gazu wy-
dzielonego z zastosowanego przez nas naboju o wadze
1,5 grama i skladzie jak wyzej wynosi:

1,5-0,7
Vcog= 22,4 - =2 00— 0,235 1
Przy zaltozeniu pelnej dysocjacji weglanu wapnia, jak
tez przy catkowitym przebiegu reakcji COp + C —-

mieszanki




—> 2 CO, ilo§¢ powstatego gazu w warunkach normal-
nych wynosi:

Veo=2":Vg
Uwzgledniajgc réwnanie stanu, ci$nienie w interesu-
jacej nas temperaturze mozemy wyliczy¢é ze wzoru:

_ Vy: Ty
P2 = Py * Vz Tl

. =2-0,235=0470 L

gdzie
p2 — szukana wielko§é ci$nienia
p1, Vi, Ty — ciénienie, objetos¢ i temperatura
dla warunkéw normalnych
Vs — objetos¢ jamy skurczowej w nadlewie
Te — temperatura poczgtku krzepniecia brgzu
Podstawiajagc do powyzszego wzoru:
p1 = 1 kG/cm?
V1 (CO) = 0,470 1
T1='= 273 K.
Te = 1025 + 273 = 1298 °K.
mozemy znalezé zalezno$§¢ pomigdzy ci$nieniem a wiel-
koScig jamy skurczowej:

_ . 04701208 _ 2,23
P2 V,-213 _V,

Zalezno$¢ ta przedstawiona jest na rys. 6.
Z wykresu dla kazdej objetosci jamy skurczowej
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Rys. 6. CiSnienie gazu w zaleznoSci od objetoSci jamy skur-

czowe]j

mozemy odczytaé odpowiednie ci$nienie.

Kilkakrotne usilowania, majgce na celu pomiar rze-
czywistego ci$nienia w nadlewie, nie daly dotychczas
rezultatow.

Opis doSwiadczen

Doswiadczenia nad zastosowaniem nadlewdéw ci$nie-
niowych na odlewach brazowych, przeprowadzano
w Zakladzie Odlewnictwa Politechniki Slaskiej pod
kierunkiem prof. inz. G..Kniaginina.

Przygotowame tadunku gazotworczego w ostonce
z masy formierskiej

Do wyrobu nabOJu uzyto mieszaniny skladajacej sie
z 70°% kredy i 30% mielonego koksu. Do mieszaniny
dodano wody, celem umozliwienia formowania walecz-
kéw o ¢ 12 mm.
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Rys. 7. Foremka do wyrobu naboju: 1 — denko, 2 — tuleja,
3 — trzpieh do wytlaczania
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Foremka do wyrobu naboju pokazana jest na rys. 7.

Uformowane naboje suszy sie¢ w temperaturze 110 °C
w ciagu jednej godziny. Po wyjeciu z suszarni prze-
cina sie wateczki na kawatki o zgdanym cigzarze. Go-
towe naboje przechowuje sie' w eksykatorach az do
czasu uzycia.

Ostonki 1zolacy3ne wykonywano z masy form1ersk1e3
o skladzie: 70% plasku kwarcowego i 30% glinki og-
niotrwalej. Piasek powinien byé mozliwie drobnoziar-
nisty. Po przesianiu miesza sie piasek z gling i woda.
W foremce pokazanej na rys. 8 formuje sie ostony
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Rys. 8. Foremka do wyrobu oslonek izolacyjnych: 1 — denko,
— tuleja, 3 — trzpiefi do wytlaczania
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o odpowiedniej grubosci $cianek. Przed wyjeciem
ostony z foremki przebija sie otwory, w ktérych po
wyzarzeniu umieszczane sg gwozdzie, stuzgce do przy-
twierdzenia ostonki do formy. Talx uformowang osto-
ne suszy sie w temperaturze 110°C w czasie jednej
godziny. Celem zwiekszenia wytrzymalosci ostonek, po
wstepnym wysuszeniu wypala sie je w temperaturze
1100 °C w czasie 4 godzin. Podgrzanie do temperatury
1100 °C nastepuje  wraz z piecem. Po wyjeciu z pieca
ochtadza sie ostonki na wolnym powietrzu a nastepnie
przechowuje w eksykatorach az do czasu uzycia.

Korki stuzgce do zatykania otworéw w ostonce wy-
konuje sie réwniez z tej samej masy formierskiej
w foremce pokazanej na rys. 7. Grubo$¢é ich powinna
by¢ taka sama jak grubo$¢ ostonki..

123458
0-407/53 -89

Rys. 9. Ladunek gazotwérczy: 1 — $ciana formy, 2 — sznurek
azbestowy, 3 — korek z masy formierskiej, 4 — nabéj,
3 — ostona izolacyjna, 6 — gwoZdzie

Do ostony izolacyjnej wklada sie nabdj i zatyka ko-
reczkiem. Ewentualng szczeline pomiedzy ostong a kor-
kiem uszczelnia sie przy pomocy sznurka azbestowego.
Gotowy ladunek przymocowuje sie do formy gwoz-
dziami na kr6tko przed jej zalaniem.

Na rys.'9 przedstawiony jest gotowy tadunek gazo-
twoérezy przytwierdzony do $cianki formy. -

Przygotowanie naboju w oslonie z talku

Nabéj formuje sie jak poprzednio z ta roéznica, ze -
przed wysuszeniem przebija sie w nim otwdr. W otwoér
ten wktada sie gwdézdz, stuzacy do przymocowania na-
boju w nadlewie. Gwo6zdz nalezy owinaé sznurkiem
azbestowym, ktoéry chroni substancje . gazotwoércza
przed bezpoSrednim zetknigciem sie jej z dobrym prze-

0-407 /53-R10

Rys. 10. Nab6j w ostonie z talku: 1 — oslona z talku, 2 — sub-
stancja gazotwércza, 3 — gwoéidz, 4 — sznurek azbestowy

wodnikiem ciepla. Bez izolowania gwozdzia wskutek

dobrego przewodnictwa cieplnego jakie posiada stal,
rozklad naboju nastgpitby przedwecze$nie.
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W ten sposéb przygotowany nabdj zanurza sie kil-
kakrotnie w wodnej zawiesinie talku, zaleznie od zg-
danej grubo$ci oslony izolacyjnej. Po kazdym zanu-
rzeniu nabdj nalezy podsuszyé. Po osiggnieciu warstwy
talku o zgdanej grubo$ci, calo§é suszy sie w tempera-
turze 110°C przez jedna godzine.

NaboOj w ostonie z talku pokazany jest na rys. 10.

Zarowno pod wzgledem czasu jak i kosztu wykona-
nia — ostony z talku sg bardziej optacalne, niz ostony
z masy formierskiej. Wada ich  jest zbyt duza kru-
cho$é, co zmusza do bardzo uwaznego obchodzenia sie
z nimi, szczegbélnie przy- zakladaniu do formy.

Uktad wlewowy

Celem zapewnienia wlasciwego dziatania nadlewu
ci$nieniowego nalezy specjalng uwage zwréci¢ na wy-
konanie ukladu wlewowego. Schemat odlewu wraz
z nadlewem ci$nieniowym i ukladem wlewowym
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Rys. 11. Odlew wraz z ukladem wlewowym, schemat: 1 — od-
lew wlaSciwy, 2 — mnadlew ci$nieniowy, 3 — ladunek gazo-
twérczy, 4 — wlew gléwny, 5 — kanal laczacy nadlew z od-
lewem, 6 — kanal laczacy wlew gléwny z nadlewem

przedstawiony jest na rys. 11. Kanal 6, lgczagcy wlew
gléwny z nadlewem ma znacznie mniejszy przekrdéj
od kanatu 5, tgczgcego nadlew z odlewem. Ten waru-
nek musi by¢ spelniony dlatego, azeby metal w kanale
6 skrzep! mozliwie jak najpredzej, zamykajgc droge
wydzielajagcym sie gazom. Stale wzrastajaca objetosé
gazu wywoluje wzrost ci$nienia w jamie skurczowej,
powodujgc wtlaczanie cieklego metalu kanalem 5 do
odlewu.

O0-4 7158 R12

Rys. 12. Spos6b zaformowania walkéw

W naszych do§wiadczeniach, oprécz wyzej opisanego
ukladu, zastosowano nadlewy ciSnieniowe bezposred-
nio nad odlewanymi walkami. Przekrdj przez takie
formy pokazany  jest na rys. 12. :

Wyniki dos$wiadczen

Do badan uzyto brazu B 10 o sktadzie: Cu — 89,65%,
Sn — 9,87%, Ni — 0,23%, Pb — 0,12%, Fe — 0,01%
oraz $lady zanieczyszczen. W kazdej serii préb odlano
walki z nadlewami ci$nieniowymi i bez nich. Wszyst-
kie formy wykonano z masy formierskiej o tych sa-
mych wlasnoSciach. Calg serie prébek zalewano
w tych samych warunkach (metal z jednego wytopu,
jednakowa temperatura zalewania).
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Jako sprawdzian jako$ci przyjeto ciezar wlasciwy
gotowego odlewu. Wyniki doswiadczen dla jednej se-
rii préb przedstawione sg w tablicy 3. W serii tej od-
lewane byly watki o wymiarach ¢ 50 X 400 mm. Nad-
lewy ci$nieniowe w - ksztalcie czaszy o promieniu
25 mm umieszczone byly bezpos$rednio nad watkiem
(rys. 12). Temperatura zalewania — 1050 °C. Rys. 13,

Tablica 3

Zestawienie wynikéw

Materiat Grubosé Ciezar Io&é Sredni~cigzar
ostonki ostonki naboju r6b wlasciwy
izolacyjnej mm g P g/cms
Masa for- 4 1,5 3 8,37
mierka 15} 1,6 3 8,57
6 1,5 3 8,60
8 1,6 3 8,562
Talk po jednorazo-
wym zanurze-
niu w talku 1,6 3 8,66
po pieciokrot-
nym zanurze-
__________________________ muwtalk | 15 | 3 | 8%
Nadlew bez ladunku ci$nieniowego 3 8,27

14 i 15 przedstawiajg nadlewy z tejze serii. Na rys. 13
pokazano nadlew bez zastosowania naboju gazotwoér-
czego. Rys. 14 przedstawia nadlew ci$nieniowy. W tym

Rys. 13. Nadlew bez naboju gazotworczego

nadlewie nabdj umieszczony byl w oslonie izolacyjnej
z masy formierskiej. Na rys. 15 przedstawiony jest
rowniez nadlew ci$nieniowy, lecz w tym wypadku
oslona izolacyjna bylo wykonana z talku.

W prébkach lanych bez nadlewéw ci$nieniowych nie
wykryto widocznych golym okiem jam skurczowych,
pomimo tego ciezar wlasciwy tych prébek byl znacz-
nie mniejszy od ciezaru wilasciwego probek lanych
z nadlewami ci$nieniowymi.

Réznica ciezarow wilasciwych jest wynikiem istnie-
nia wolnych przestrzeni miedzy dendrytami. Pory te
w znacznym stopniu zmniejszajg wtasnosci odlewu.

. Idealny ciezar wlaSciwy stopu mozemy obliczy¢ zna-
jac sklad chemiczny oraz cigzary wlasciwe poszczegél-



nych skladnikéw. Ciezar wlasciwy uzytego do naszych
badan brazu powinien wynosié¢:
7=1(89,65 - 8,92 + 9,87 - 7,28 + 0,23 - 8,9 “+

40,12 - 11,34 + 0,01 - 7,86) . 1.
100

7i= 8,75 kg/dcm?

Rys. 14. Nadlew cisnieniowy (lr:ialjaéj w oslonie z masy formier-
skie,

Z wynikoéw doswiadczen, przedstawmnych w tabli-
cy 3 widzimy, ze odlewy z nadlewami ci$nieniowymi
posiadaja ciezar wlasciwy zbliZony do cigzaru wlasci-
wego idealnego. Cigzar wlasciwy odlewoéw odlanych
bez nadlewu ci$nieniowego jest znacznie mniejszy.

Whioski
Wyniki przeprowadzonych doswiadczen wykazaly
celowo$§¢ stosowania nadlew6w ciSnienionych w bra-
zach. Odlewy odlane tym sposobem posiadaja wyzsza
gestosé.

JOZEF MIESZCZAK

Zastosowanie nadlew6w ci$nieniowych w odlewnic-
twie brazéw, jak réwniez w innych galeziach odlew-
nictwa, pozwoli zwiekszyé uzysk przez zmniejszenie
rozchodu cieklego metalu na nadlewy.

Dodatkowe koszty zwigzane z wykonamem nadlewu
cisnieniowego sg bardzo mate.

Bioragc pod uwage wyzej przytoczone zalety nadle-
wow wysokoci$nieniowych nalezaloby wprowadzié ten

_spos6b odlewania do naszych odlewni na wieksza ska-

l¢ jak dotychczas.

Rys. 15. Nadlew ciSnieniowy (nabéj w oslonie z talku)

Literatura

1. P. I. Jamszanow — Iskustwiennoje dawlenje w pri-
bylach otliwok — Moskwa 1949.

2. A. Krupkowski — Zasady nowoczesneJ metalurgu
w zarysie — Warszawa 1951.

669.13—146:621—222

Odlewanie cylindrow z zeliwa zbrojonego oraz czesci
cylindrycznych z zalewanymi rurami’)

Zalewanie cze$ci stalowych prostych ksztaltow
w odlewach zeliwnych znane jest od dawna. Przykla-
dem takich odlewow sg zeliwne przeciwcigzary,
wktadki hamulcowe dla urzadzen zabezpieczajgcych
kolejowych, do ktérych zalewa sie¢ stalowe prety. Pret,
ktéry ma byé zalany, umocowuje si¢ w formie podob-
nie jak zwykly rdzen, co nie przedstawia specjalnych
trudno$ci.

Nieco trudniejszg jest sprawa zalewania w odlewie
przedmiotéw stalowych bardziej skomplikowanych
ksztaltéw. Zaklad, w ktorym pracuje, wykonuje zeliw-
ne odlewy z zalanymi rurami stalowymi, tworzgce
najczesciej wezownice, ktérych konce wychodza poza

1) Referat wygloszony na Naradzie Racjonalizatoréw i Przo-
downikéw Pracy Odlewnictwa z Pracownikami Nauki i Aka-
demili Goérniczo-Hutniczej i Instytutu Odlewnictwa oraz ze
studentami AGH w dnlu 17.12.52.

obreb odlewu. Najwiekszg trudno$cia przy wykony-
waniu tego rodzaju odlewéw jest zalozenie do formy
wezownicy, nalezyte jej zamocowanie tak, aby nie
ulegla przesunieciu w czasie zalewania formy. .

Wtasciwe umocowanie wezownicy w-formie nastre-
czalo nam najwigksze trudno$ci. Stary sposéb zamo-
cowania widoczny jest na rys. 1. Polegalo to na umo-
cowaniu wezownicy za pomocg hakéw wbijanych do.
formy, co powodowalo uszkodzenie formy. Sposéb ten
byl bardzo ucigzliwy, szczegblnie przy $rednicach po-
nizej 500 mm. Poza tym nie daje on pewnosci sztyw-
nego i wspoélosiowego umieszczenia wezownicy w for-
mie.

Opracowany przeze mnie nowy sposéb umocowania
wezownicy w1doczny jest na rys. 2. Polega on na przy-
spawaniu do wezownicy szeregu pretéw. Prety te opie-
rajg si¢ w odpowiednich gniazdach w formie. Gniazda
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te wykonuje sie przez ubicie masy w formie stosujac
model majgcy w odpowiednich miejscach znaki rdze-
niowe. Po zalozeniu wezownicy z przyspawanymi pre-
tami kasuje sie odpowiednie miejsca (dla umocowania
pretéow) w formie przez zalozenie rdzeni.

2
L =7

7 ~
/ ///V///

0-439/53-7¢

Rys. 1.

Celem zwiekszenia wytrzymatosci roznego rodzaju
czesci odlewanych z zeliwa, ktére majg np. pracowac
na wysokie ci$nienie, zalewa sie¢ stalowe prety.

Sposéb ten znany byl, lecz w matym stopniu stoso-
wany do odlewéw nieskomplikowanych jak ptyty ku-
chenne, wkltadki hamulcowe i inne.

Rys. 2.

Oto6z sposéb ten zastosowalem do wykonywania od-
lewow z zalanymi stalowymi pretami, do tak zwanych
odlewéw zbrojonych.

Sposéb ten jest nam znany z literatury radzieckiej.
Znana jest u nas ksigzka radzieckiego autora Lewa-
nova pt. ,,Zieliezoczugunnyje otliwki“ (,,Odlewy zbro-
jone*).

Nad badaniem odlewéw zbrojonych pracuje u nas
od dluzszego czasu Instytut Odlewnictwa w Krakowie.
Dla tego Instytutu Zaklad nasz wykonuje probne od-
lewy w ksztalcie cylindrow z zalanymi pretami
o @ 25 mm. Prety wykonane sg w jednym przypadku
ze stali o zawarto$ci 0,15% C, w drugim ze stali o za-
wartoS$ci 0,36% C. Uzbrojenie tych odlew6w sklada sig
z pierscieni, wykonanych z wyzej omoéwionych pretéw.
PierScienie polgczone sg ze sobg za pomocag odcinkéw
zelaza plaskiego 14 X 18 mm, o diugosci 25 mm kazdy.
PierScienie polgczone w ten sposéb razem tworzag jak

gdyby szkielet, ktory zaklada sie podobnie jak rdzenie.

Przekréj formy wraz z zalozonym szkieletem wi-
doczny jest na rys. 3. Dla umocowania tego szkieletu
zastosowalem opisane wyzej przyspawane. prety sta-
lowe. Pretéw jest w tym przypadku 12. Na modelu
cylindra wykonano 12 znakéw rdzeniowych, dzieki
ktorym powstanie w formie 12 gniazd, do ktorych
w czasie zakladania szkieletu wejda przyspawane pre-
ty. Po zalozeniu szkieletu gniazda wypelnia si¢ rdze-
niami. . '

Przy zalewaniu wezownic rurowych w odlewach
odpowiedzialnych np. kotly Frederkinga, po-
krywamy powierzchnie wezownicy czystg cyna. Pre-
tow zalewanych w odlewach zbrojonych nie powleka-

i
i
|
4
|
|
’.J

Rys. 3.

my cyng ze wzgledow oszczednosciowych. Natomiast
powierzchnie zbrojenia z pretéw stalowych dokladnie
czy$Scimy przez piaskowanie i w takim stanie zakla-
damy do formy.

Bardzo wazng rzecza przy wykonywaniu odlewow
zbrojonych jest dobrze pomyslane doprowadzenie me-
talu do formy. Przy odlewach cylindrow stosujemy
wlew z dolu z zasilaniem dodatkowym na dzieleniu
skrzynki $rodkowej. Poza tym koniecznym jest prze-
lanie pewnej ilo$ci metalu dla lepszego spojenia szkie-
letu z materialem odlewu.

- UWAGA CZYTELNIGY!
Dla przyspieszenia dorgczen prosimy wszelka korespondencje
skierowang do Administracji naszego czasopisma adresowac
Stalinogrod, skrytka pocztowa 91
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621.72 MODELARSTWO

92 621.72 10 — 5-6.53
AZNP Liberec: O zwiekszenie wydajnosci pracy w mo-
delarniach. ,,Za wyssi produktivitu prace v modelar-
nach“. Hutnik (Praha), t. 2, Nr 7-8, 52, s. 173; 30X21
cm, 2,7 str.,, 3 tabl. — Przeanalizowanie wszystkich
czynno$ci zwigzanych z wykonaniem modelu oraz
ustalenie koniecznych kontroli
pozwolilo na skrocenie czasu wykonywania poszcze-
g6lnych modeli zlozonych. Przykladowe oméwienie
wykonania zlozonego modelu wraz z trzema rdzenni-
cami.

93 621.72:62.002.2 I0 — 5-6.53
Menden A.: Znaczenie linii podzialu modelu dla kon-
straktora modelarza i odlewnika. , Die Bedeutung der
OMU-Linie fiir Konstrukteur Modellbauer und Gies-
ser®. Giesserei, t. 40, Nr 1, stycz. 53, s. 36; 30X21 cm,
1,5 str., 2 rys. — Linie podzialu modelu z réwnocze-
snym oznaczeniem czeSci modelu, ktére nalezy formo-
waé w gornej i dolnej skrzynce, okreS§lono symbolem
OMU (Oberkasten-Modell-Unterkasten). Omoéwiono
korzy$ci wynikajgce z prawidlowego ustalenia linii
OMU, zaréwno przy wykre§laniu rysunkéw modelo-
wych i wykonywaniu modeli, jak tez przy ustalaniu
technologii formowania.

94 621.725 I0 — 5-6.53
Fischer F.: Praktyczne wskazowki dotyczace wykony-
wania modeli odlewniczych. ,Praktische Regeln fiir
die Ausfihrung von Giessereimodellen“. Giesserei,
t. 40, Nr 1, stycz. 53, s. 35; 30X21 cm, 0,5 str. — Po-
. dzielono modele odlewnicze na sze$¢ klas i oméwiono
sposoby ich wykonywania, zaleznie od technologii
formowania i wymaganej dokladno$ci wymiarowej.
Wykonywanie rdzennic oraz malowanie i znakowanie
modeli.

95 621.25.1:651.4 I0 — 5-6.53
Stocker E.: Organizacja zakladu — gospodarka mode-
lami. ,Betriebsorganisation: Modellverwaltung®“. Me-
tall, t. 7, Nr 3-4, luty 53; 30X21 cm, 1,5 str., 6 rys. —
Oméwiono organizacje magazynu modeli oraz wzor-
cowg gospodarke modelami, przytaczajgc wzory kar-
toteki, karty wydawania i przyjmowania modeli oraz
okresowej kontroli stanu modeli.

621.74 ODLEWNICTWO

96 621.74.001.4:536.2:5317.7 10 — 5-6.53
Paschkis V.: Nieco rozwazah nad zagadnieniami cie-
plnymi w odlewnictwie. ,,Some thermal considerations
in foundry work“. Trans. amer. Foundrym. Soc., t. 59,
51, s. 7; 29X21 cm, 13 str., 2 fot., 9 rys., 4 wykr,, 1 tabl,,

20 poz. bibl.— Praca przedstawia podstawowe zasady.

przenoszenia ciepta z jednego oérodka do drugiego
i zastosowanie ich do zagadnien wystepujacych w od-

lewnictwie. Omawia metody badan cieplnych a szcze- -

gblnie badania za pomocg elektrycznego kalkulatora,
oparte na fakcie, ze przewodnictwo ciepla i przeplyw
pradu elektrycznego w cialach o réwnomiernie rozio-
zonym oporze omowym i pojemno$ciowym, podlegaja
tym samym prawom matematycznym. Analogia ta
pozwala na rozwigzywanie skomplikowanych zagad-
nien cieplnych przez pomiar wynikéw analogicznych
proceséw elekirycznych przebiegajgcych w znacznie
krotszym czasie w odpowiednio nastawionym elektry-
cznym kalkulatorze. Po 7 minimum latach pracy moz-
na twierdzi¢, ze wyniki otrzymane tg droga zgodne s3
z danymi praktycznymi, a dalszy rozw6j metody po-
zwoli na' okre$lanie z géry wynikéw w kounkretnych
przypadkach.

.Dunkelstrahler zum Trocknen lackierter

miedzyoperacyjnych

97 621.74:621.384.3 I0 — 5-6.53
H. K.: Suszarka promiennikowa do suszenia duzych
lakierowanych powierzchni eodlewow. ,,Grossflichen-
Gussteile .
Giessereipraxis, t. 71, Nr 3, luty 53, s. 50; 30X21 cm,
0,4 str., 1 fot. — Pokazano i oméwiono budowe oraz
zakres stosowania duzej suszarki do’ suszenia promie-
niami podczerwonymi lakierowanych powierzchni od-
lewo6w.

98 621.74.042:621.746.6:669.13-462 IO — 5-6.53
Konstantinow L. S,: Osobliwosci krzepniecia przy od-
lewaniu odsrodkowym. ,Osobiennosti kristallizacji pri
centrobieznom litje“. Lit. Proizwod.. Nr 9, wr7es 52,
s. 30; 30X22 cm, 3,3 str., 7 rys., 1 tabl.,, 6 poz. bibl. —
Nowa koncepcja wytlumaczenia lepszego zasilania od-
lewu odsérodkowego opracowana przez autora opiera
sie miedzy innymi na wprowadzeniu tzw. ,ciezaru
wlasciwego efektywnego“. Proby uzyskania jedno-
kierunkowego krzepniecia przy odlewie rur zeliwnych.
99 621.74.043.1 I0 — 5-6.53
Fomiczew A. W.: Dokladne odtworzenie ksztaltu
i otrzymanie ostrych krawedzi przy odlewaniu kokilo-
wym. ,Poluczenje riezby i czotkich riobier pri litjo
w kokil“. Lit. Proizwod., Nr 2, luty 52, s. 27; 29X22
cm, 1,4 str., 5 rys.,, 1 makrogr. — Opisano dwa sposoby
otrzymywania odlewéw o .ostrych krawedziach przy
odlewaniu w kokili. Pierwszy spos6b polega na wy-
warciu ci$nienia na metal krzepngcy w formie. Robi
sie to natychmiast po zalaniu formy za pomocg ttoka
dzialajagcego we wlewie. Drugi sposoéb nakazuje pod-
nie§¢ ci$énienie metalu przez zastosowanie wysokiego
zbiornika wlewowego. Zwiekszone ci$nienie hydrosta-
tyczne metalu wystarcza dla wykonania dokladnego
odlewu, szczegdlnie je$§li wykona sie specjalnie sta-
ranne odpowietrzenie formy. Metody te stosowano
przy odlewaniu siluminu.

100 621.74.043.3:621.744.33 I0—5 - 6.53
Szubin N. A.: Praca formy podczas odlewania pod ci-
$nieniem. ,Rabota formy pri litjo pod dawlenjem‘.
Lit. Proizwod., Nr 3, marz. 52, s. 14; 29X22 cm, 18 str.,
4 rys., 2 tabl. — Rozwazania teoretyczne na temat roz-
kladu sil w formie metalowej w czasie odlewania
z punktu widzenia jej szczelnoéci. Artykul wazny dla
konstruktoréow.

101~ 621.74.045 10 — 5-6.53
Wladimirow L. N.: NowoS§ci w produkecji odlewania
metoda traconego wosku (wytapianych medeli). , No-
woje w proizwodstwie litja po wyplawlajemym mo-
dielam*. Lit. Proizwod., Nr 12, grud. 52, s. 31; 30X22
cm, -1 str.,, 1 fot.,, 1 tabl. — Opisano udoskonalenie
wprowadzone w jednym z zakladéw charkowskich,
polegajace na tym, Ze modele wytapia sie bezpoéred-
nio po wykonaniu powloki, przed zaformowaniem jej
do skrzynki. Daje to szereg oszczednoS$ci, ktére szcze-
gélowo wymieniono.

102 621.4.045:657.47 I0 — 5-6.53

Steele J.: Odlewanie kalkuluje sie taniej. ,Castings

calculated to cut costs“. Enginéer a. Foundryman, t. 17,

Nr 1, maj 52, s. 59; 28X21 cm, 2,5 str., 4 fot. — Uzasad-

niono rozwdj metod precyzyjnego odlewania. Opisano

metode formowania Osborna-Shawa, polegajgca na -
wykorzystaniu jako lepiszcza piasku formierskiego od-

powiednio przygotowanego krzemianu etylu. Nie jest

to metoda traconego wosku. Bowiem jeden model wy-

starcza do formowania wielu form.

103 621.74.045:621.747.5 10 — 5-6.53
Metody wykanczania odlewow precyzyjnych. ,Fini-
shing methods for precision metal moldings‘. Precis.
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Met. Molding, t. 10, Nt 6, czerw. 52, s. 45; 30X21 cm,
9 str., 23 fot., 1 rys. — Wyszczeg6iniono wymagania
stawiane obrébce wykonczajacej dla odlewow precy-
zyjnych. Podano przeglad stosowanych urzadzen, ro-
dzaj wykonywanych przez nie czynnosci, zakres za-
stosowan i korzysci wynikajace z ich uzywania. Arty-
kul zaopatrzono w ilustracje przedstawiajgce sposoby
wykanczania powierzchni odlewow.

621.741 RODZAJE ODLEWNI

104 621.741.1:621.744.005 IO — 5-6.53
Gabel M. E.: UnowoczeSnienie i wyposazenie odlewni.
I cz. ,La modernisation et l'installation des fonde-
ries“. Fonderie belge, Nr 11, list. 52, s. 224; 28X21' cm,
6,5 str., 6 fot., 9 rys. — Omoéwiono trzy typy zmechani.-
zowanych formierni z punktu widzenia organizacji

i rozmieszczenia stanowisk roboczych, oraz sktadowa-

nia i transportu materialéw. Pokazano dwa schematy
oddzialéw piecowni, wyposazonych w mechaniczne

urzadzenia zaladowcze oraz oméwiono organizacje.

stanowisk pracy w- rdzeniarni. Przeanalizowano dwa
uklady agregatéw do przerobki mas formierskich. -
105 621.741.1.005 10 — 5-6.53
Gabel M. E.: UnowoczeSnienie i wyposazenie odlewni.
Cz. I1. ,La modernisation et l‘installation- des fonde-
ries. II*. Fonderie belge, Nr 12, grud. 52, s. 240; 28X21
cm, 9 str., 7 fot., 6 rys., 2 tabl. — Oméwiono przyto-
czony schemat nowoczesnej oczyszczalni i magazynu
odlewow. Wytyczne do konstrukeji hal produkcyjnych
i zabudowan odlewni ze szczegélnym uwzglednieniem
konstrukeji dachowych oraz przyblizone zapotrzebo-
wanie powierzchni roboczej w nowoczesnej formierni.
Zagadnienie ogrzewania, wentylacji i oswietlenia po-
szczegllnych oddzialéw odlewni.

106 621.741.1:621.51 I0 — 5-6.53
Gospodarka sprezonym powietrzem w odlewni. ,,Press-
Juftwirtschaft in der Gieserei“. Giessereipraxis, t. 71,
Nr 2, stycz. 53, s. 35; 30X21 cm, 1,2 str., 4 wykr., 1 tabl.
Straty sprezonego powietrza w odlewni wahaja sie
w granicach od 25 do 40°%. Oméwiono sposoby zmie-
rzajace do zmniejszenia tych strat oraz przytoczono
wskazniki. zuzycia sprezonego powietrza przez maszy-
ny i urzadzenia odlewnicze. Przyklad obliczenia zuzy-
cia sprezonego powietrza dla odlewni.

107 621.741.1:657.47 I0 — 5-6.53
Carlberg C.: Kalkulacja i obnizenie kosztéw pro-
dukeji w odlewniach. ,Kalkyler, kostnadsanalys och
kostnadssinkning®“. Gjuteriet, t. 43, Nr 2, luty 53, s. 29;
30X21 cm, 1 str, — Przeglad szwedzkiej literatury fa-
chowej na temat obliczania kosztéw wlasnych w od-
lewni. Konkretne przyklady obnizenia kosztéw pro-
dukcji poparte zestawieniami i wykresami.

108 621.741:657.472 IO — 5-6.53
Schneble A. W., Mc Quiston C. E: Nowa metoda kal-
kulacji kosztéw w odlewniach uslugowych. , A new
method of evaluating costs in jobbing foundries*.
Trans. amer. Foundrym. Soc., t. 59, 51, s. 210; 29X21
cm, 5 str.,, 2 wykr., 7 poz. bibl. — Oméwiono, opraco-
wang przez autoréw metode przyjmujgca za punkt
wyjSciowy dla kazdego zlecenia: przecietng powierzch-
nie odlewni potrzebng do jego wykonania; stosunek
bezposrednich roboczogodzin formierskich do roboczo-
godzin rdzeniarskich; przecietng ilo§¢é formierzy za-
trudnionych dziennie przy danym zleceniu. Metoda ta
pozwala w kapitalistycznym ustroju na dokladniej-
sze okreSlenie kosztéw poszczegélnych zleceh i przy
dobrej koniunkturze na przyjmowanie tylko korzyst-
nych zaméwien.

109 . 621.741.1:658.387.5 IO — 5-6.53
Davies E. S. Pierwsza zupelnie zmechanizowana od-
lewnia australijska. ,,Australia‘s first fully mechanised
automotive foundry“. Austral, Foundry Trade J., t. 4,
Nr 4, grud. 52, s. 3; 30X21 cm, 4 str. — Oméwiono wy-
posazenie zmechanizowanej odlewni Zeliwa, produku-
jacej odlewy samochodowe. Wyszczegélniono maszyny
i urzadzenia zainstalowane w rdzeniarni, piecowni,
formierni oraz oczyszczalni.

110 621.741:658.387.5 I0 — 5-6.53
Morley W. A.: Zasady planowania mechanizacji malej
odlewni. ,Basic considerations in planning mechanisa-
tion of a small foundry“. Amer. Foundryman; t. 22,
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Nr 5, list. 52, s. 53; 30X21 cm, 6 str., 8 fot., 2 tabl: —
Wytyczne dla analizy istniejacych metod pracy i urzg-

‘érodki zmierzajace do powiekszenia wydajnoS$ci pracy,

przewidywana oszczedno$§é sily roboczej i powierzchni
uzytecznej odlewni oraz ustala¢ nowe warunki pracy.
111 621.741.1:658.53 IO — 5-6.53
Hohmann A.: Wzrost produktywnoSci pierwszarzed-
nym zagadnieniem w odlewni. ,Produktivitétssteige-
rung als priméire Aufgabe in der Giesserei®. Giesserei-
praxis, t. 71, Nr 5, marz. 53, s. 83; 30X21 cm, 1,3 str. —
Pod pojeciem produktywno$ci rozumie sie stosunek
ilo§ci produkecji do kosztéow produkcji. Zasadniczym
dazeniem kazdego zakladu musi by¢ wykonanie pew-
nej produkcji przy mozliwie niskich kosztach. th’)-
wiono poszczegblne czynniki wplywajace na obnize-
nie kosztéw produkcji. )

112 -+ 621.741.2:658.27 I0 — 5-6.53
Zimnawoda H. W.: Mechaniczne wyposazenie Sredniej

wielkosci edlewni zeliwa szarego. ,Mechanical equip-

ment for mediumsize gray iron foundry*. Trans. amer.
Foundrym. Soc., t. 59, 51, s. 56; 29X21 cm, 11 str., 10
fot., 12 rys. — Omodwiono nowoczesne urzadzenia pro-
dukcyjne 1 transportowe rdzeniarni, formierni i od-
dzialu topienia dla nowoczesnej odlewni ustugowej.
Podkreslono wazno$§é wlasciwego usytuowania urza-
dzeh w planie, zaznaczajac, ze kazda odlewnia wy-
magaé bedzie indywidualnej dyspozycji. Po ustaleniu
planu dyspozycyjnego dla catej odlewni modernizacje
nalezy rozpoczaé réwnoczesSnie we wszystkich oddzia-
lach. . ' -
113 621.741.32:669.131.89 10 — 5-6.53

Wyszemirskij M. M., Kruglow S. I.: Produkeja zeliwa

sferoidalnego w malych odlewniach. ,Proizwodstwo

wysokoprocznowo czuguna w matych litieinych ce-

chach®. Lit. Proizwod., Nr 9, wrzes. 52, s. 27; 30X22 cm,

1,8 str., 2 rys., 1 mikrogr., 1 tabl. .— Do produkcji

uzywa sie stopu magnezu z zelazokrzemem (zawiera-

igcego 20—25% Mg, 55—60°s Si), wytapianym w piecu

tyglowym przy uzyciu powlok ochronnych (najlepsze

wyniki uzyskano stosujgc s6l kuchenng). Stop dodaie

sie pod dzwonem, ktéry wraz z pokrywg opuszcza sie

na kadz pojemno$ci 600 kg. Dodatek magnezu wynosi

ok. 0,5% (bez wstepnego odsiarczania). Uzyskane Zeli-

wo sferoidalne wykazuje wytrzymato§é na rozciaga-

nie 48—60 kG/mm2 wydluzenie do 2,6°, twardos¢.
Brinella 200—285 kG/mma?. )

114 621.741.38:621.747.5:621.53.1 IO — 5-6.53

Schuman L. N.: Urzadzenia i metody prostowania

i sprawdzania wymiaréw odlewow z zeliwa ciagliwe-

go. , Equipment and methods of straightening and di-

mensional inspection of malleable iron castings®.

Trans. amer. Foundrym. Soc., t. 59, 51, s. 418; 29X21

cm, 6.4 str., 28 fot. — Opisano stosowane w produkcji

samochodowych odlewéw z zeliwa ciggliwego metody
prostowania i sprawdzania wymiaréw. Stosowane sg

w szerokiej mierze specjalne uchwyty oraz sprawdzia-

ny przechodnie i nieprzechodnie. Sprawdzanie wyza-

rzonych odlewéw odbywa sie w bliskim sasiedztwie

pras do prostowania dla uproszczenia transportu.

621.742 TECHNOLOGIA MATERIALOW
FORMIERSKICH '

115 621.742.4:620.2 I0 — 5-6.53
Ziliani G.: Zagadnienie normalizacji badan mas for-
mierskich. , Il problema dell‘unificazione delle, prove
sulle terre da fonderia“. Fonderia ital., t. 1, Nr 6, list.
52, s. 197;30X21 cm, 13 str.,, 6 fot.,'4 rys., 1 wykr.,
3 tabl.,, 26 poz. bibl. — Oméwiono metody badan pia-
ské6w i mas formierskich: Sirovich, Prever-Balma,
AFA, DIN, Anima, G. Fischer. W Italii najbardziej
rozpowszechniona jest metoda DIN, mimo tego 13 Wio-
ska Podkomisja Odlewnicza UNSIDER proponuje
przyjecie metody AFA jako miedzynarodowej metody
badafh mas formierskich.

116 . 621.742.4:673.3/.5 IO — 5-6.53
Aleksandrow A.. G., Falalejew G. D., Cupkin G. N.:
Masa formierska na odlewy radiatoréw. ,,Formowocz-
naja smies dla proizwodstwa radiatorow®. Lit. Proiz-
wod. Nr 10, 52, s. 25; 30X21 cm, 0,6 str. 2 tabl. —
Zastosowanie masy o wytrzymato$ci R‘Z — 0,75—0,9
kG/cm2, przepuszczalnosci Py, = 130 cm4/G.min przy.
zawartosci wilgoci 5—6,5% dalo zmniejszenie. ilosci



dzen odlewni oraz do ustalenia zalozen wstepnego
projektu mechanizacji. Projekt powinien okre§lac
brakéw z 14 na 4%. Mase sporzgdzono z piasku kwar-
cowego oraz glinki ogniotrwatej.

117 621.742.42:658.562.2 10 — 5-6.53
Tipper A.: Kontrola piasku w odlewni. Specjalne za-
lecenia przy stosowaniu mas syntetycznych. ,,Foundry
sand control. Special applications to synthetic sand
practice“. Foundry Trade J.; t. 94, Nr 1899, stycz. 53,
s. 99; 25X19 cm, 2,7 str.,, 2 wykr. — Omoéwiono po-
bieznie: 1. wady odlewnicze spowodowane doborem
nieodpecwiedniego piasku formierskiego, 2. wlasnosci
mas, 3. metody ich badan, oraz 4. wlasciwg interpre-
tacje wynikéw.

118 621.42.42:620.178.24 10— 5-6.53
Moore W. H.: Badanie udarneo$ci piasku. ,Testing of
sand under impact“. Trans. amer. Foundrym. Soc.,
t. 59, 51, s. 451; 29X21 cm, 9,6 str., 1 fot, 2 rys. 13
wykr., 7 tabl. — Opisano metode badan i zastosowang
aparature pozwalajgca na wystarczajagco pewne okre-
$lenie udarno$ci piasku formierskiego lub rdzeniowe-
go w wysokich temperaturach. Stwierdzono, ze spa-
dek udarno$ci wystepujacy w pierwszej minucie na-
glego ogrzania zwigzany jest z powstawaniem wydec
i innych wad wywolanych rozszerzaniem si¢ piasku.
Wady te mozna usungé¢ zaré6wno w piasku wilgotnym
jak i suchym przez zwiekszenie jego udarnosci pocza-
tkowej na gorgco, do czego nadajg sie liczne spoiwa
dzialajgce sprezynujaco. .
119 621.742.5 I0— 5-6.53
Morozowskij M. S.: Zasobniki dla masy formierskiej.
,Bunkiery dla formowocznych smiesiej“. Lit. Proiz-
wod, Nr 2, 53, s. '12; 30X21 cm, 1,1 str, 6 rys. —
Ustalanie wlasciwego ksztaltu zasobnikéw dla zapo-
biegania zawisania masy formierskiej. Zasobniki po-
winny posiadaé¢ przekroj kotowy a nie jak stosowano
dotychczas prostokatny.

120 621.742.479 10 — 5-6.53
Gasparian k. A.: Korzy$ci techniczne i ekonomiczne
stosowania szybkoschnacych mas formierskich. ,,Tiech-
niko-ekonomiczeskaja effektiwnost‘ primienienja by-
strosochnuszczich  formowocznych  smiesiej“. Lit.
Proizwod., Nr 12, 52, s. 6; 30X21 cm, 1,1 str., 2 tabl.—
Zastosowanie mas szybkoschngcych dalo skrécenie
czasu suszenia, skrocenie czasu wykonania form i rdze-
ni oraz znaczne zmniejszenie iloSci wad odlewéw po-
chodzacych od form oraz od rdzeni. Jako efekt zasto-
sowania mas szybkoschngcych stwierdzono znaczne
obnizenie kosztéw produkcji.

121 ‘ 621.742.479 I0 — 5-6.53
Strzemiecznyj A. A.,, Okun M. A.: Proba stosowania
mas szybkoschnacych. ,,Opyt primienienja bystrosoch-
nuszczich smiesiej“. Lit. Proizwod., Nr 12, 52, s. 24;
30X21 cm, 1,2 str., 2 tabl., 2 poz. bibl. — Skrytykowa-
no masy stosowane do podsuszania ze spoiwem MF 17.
Omoéwiono dokladnie wlasno$ci mas ze szklem wod-
nym. Autor zaleca stosowanie dodatku sody :zZracej
dla zmiany modulu szkla wodnego. Formowanie rdze-
ni pustych z masy szybkoschngcej. Korzysci ze stoso-
wania mas ze szklem wodnym.

621.43 RDZENIOWANIE

122 ‘ 1621.743.322:621.743.344.7 I0 — 5-6.53
Blake E. A.: Konstruowanie skrzynek rdzeniowych
i skrzynek do suszenia rdzeni do uzytku na nadmu-
chiwarkach. ,,Design of core boxes and driers for use
on core blowing machines* Trans. amer. Foundrym.
-Soc., t. 59, s. 216; 20X21 cm, 5,9 str., 4 fot., 3 rys. — Po
omoéwieniu zasad nadmuchiwania rdzeni i konstrukcji

nadmuchiwarek przedstawiono na konkretnym przy- .

ktadzie typowego rdzenia do nadmuchiwania poste-
powanie - przy projektowaniu odpowiedniej skrzynki
rdzeniowej i skrzynki do suszenia rdzenia. Zastoso-
wano w duzej mierze wkladki stalowe wymienne dla
ulatwienia montazu skrzynki rdzeniowej. Skrzynka do
suszenia skonstruowana zastala przy mozliwie naj-
wiekszym obnizeniu jej ciezaru. !
123 621.743.4 I0 — 5-6.53
Barysznikowa P. P., Zdaniuk K. S., Kolotilina N. D.:
Zastosowanie spoiwa ,P-Orgawtoprom“ dla sporza-
dzania rdzeni 1 klasy. , Primienienje kriepitiela .,,P-Or-

gawtoprom‘ dla stierzniej 1-wo klassa‘“. Lit. Proizwod.,
Nr 12, 52, s. 24; 30X21 cm, 1 fot., 1 tabl. — Omoéwienie
wtlasnosci mas ze spoiwem 4 G U orazzastepczym spoi-
wem P, ktére zastosowano do sporzadzania rdzeni 1
klasy. Zwiekszono ilo$¢ dodawanego spoiwa P i otrzy-
mano masy o wlasnos$ciach identycznych jak ze spoi-
wem 4 G U.

124 621.743.4:621-242 I0 — 5-6.53
Popow A. N.: Zastosowanie spoiwa KT przy odlewa-
niu tlokéw. ,.Primienienje kriepitiela KT pri otliwkie
porszniej“. Lit. Proizwod., Nr 12, 52, s. 23; 30X21 cm,
1 str., 4 rys., 1 tabl. — Dla rdzeni.tlokowych zastoso-
wano z dobrym wynikiem spoiwo KT skladajgce sig
z paku torfowego, wywaru posiarczynowego oraz gli-
ny formierskiej. Spoiwo dodawano w formie zawiesi-
ng.’vayq‘odzie ogrzanej do temperatury 50—90°C. Wy-
trzymalo$¢é rdzenni wysuszonych wynosila R§> 3,0
kG/cmz2.

125 621.743.42 10 — 5-6.53
isachanian N. T., Kolotilin E. J. i inni: O wielokrotnym
stosowaniu piaskéw dla mas rdzeniowych. ,,O mnogo-
krotnom ispolzowanji stierzniewych smiesiej*. Lit.
Proizwod., Nr 10, 52, s.8; 30X21 cm, 4 str., 4 fot., 3 rys.,
4 tabl. — Opisano préby przeprowadzone nad regene-
racjg mas rdzeniowych na elektroseparatorach. W wy-
niku przeprowadzonych badan stwierdzono, ze regene-
rat nadawal sie do stosowania i dawalt dobre odlewy.
Podano szkic zestawieniowy calego urzadzenia.

126 621.743.42:620.1 I0 — 5-6.53
Skoromochow S. A.: Nowe metody badania plynnosci
oraz lepko$é mas rdzeniowych w stanie wilgotnym.
,Nowyje mietody kontrola stwierzniewych smiesiej
na tiekuczest i wiazkost w syrom sostojanji“. Lit.
Proizwod., Nr 12, 52, s. 26; 30X21 cm, 2,8 str., 7 fot.,
6 tabl. — Opisano nowa metode badania ptynnosci po-
legajgca na oznaczaniu przejScia -masy przez sito o o-
kre§lonych wymiarach przy oznaczaniu czasu prze-
siewania oraz pozostalo$ci na sicie po wykonaniu 60
wstrzgséw. Lepko$é oznacza sie na prébkach specjal-
nego ksztaltu wykonanych przez ubicie ciezarkiem
3700 g przez oznaczenie momentu odlamania.

12 621.743.422 I0 — 5-6.53
Lipowskaja K. S., Arbuzow B. A., Chejsin W. Z.: Spoi-
wa w formie proszku dla rdzeni odlewniczych. ,,Poro-
szkowyj kriepitiel dla, litiejnych stierzniej“. Lit. Proiz-
wodstwo, Nr 12, 52, s. 2; 30X21 cm, 4,2 str., 4 fot,,
2 rys., 5 wykr., 4 tabl. — Omoéwienie sktadnikéw spoi-
wa proszkowego skladajacego sie z 40 czeSci wago-
wych smoty twardej o temperaturze topienia powyzej
80°C, 40 czeSci wag. koncentratu wywaru posiarczy-
nowego oraz 20 cze§ci wag. gliny. Opisano sposob fa-
brykacji spoiwa oraz podano szereg przykladow spo-
rzgdzanych mas rdzeniowych na tym spoiwie. Tempe-
ratura suszenia wynosi 220—240°C. Masy powinny za-
wieraé dodatek 0,2—0,3% benzyny lakowej. Wytrzy-
malto$é rdzeni na wilgotno na Sciskanie wynosi od 0,06
—0,17 kG/cm2 podczas gdy wytrzymalo§¢ na rozcig-
ganie na sucho wynosi od 4—11 kG/cm?2

128 621.743.422:679.56 10 — 5-6.53
Pentz P. G.: Zywice syntetyczne jako spoiwa rdze-
niowe. ,,Synthetic resins as sand bonds‘“. Foundry Tra-
de J., t. 93, Nr 1895, grud. 52, s. 729; 25X19 cm, 5 str.,
3 wykr. — Opisano wtlasnoéci syntetycznych zywic
mocznikowo- i fenoloformaldehydowych, wlasnosci
rdzeni sporzadzonych z mas rdzeniowych z dodatkiem
zywic syntetycznych oraz wplyw dodatkéw np. woda,
spoiwa maczne itp. na ich wlasno$ci. Suszenie rdzeni.
Ekonomiczne korzysci stosowania zywic syntetycznych
jako spoiw rdzeniowych.

621.744 FORMOWANIE

129 621.744.4 10 — 5-6.53
Smith K. M.: Formierki wstrzasowe ze stolem prze-
rzucanym. ,Jolt rockover molding machines“. Amer.
Foundryman, t. 22, Nr 5, list. 52, s. 36; 30X21 cm, 3 str.,
11 fot. — Omoéwiono kilka odmian konstrukcyjnych
wstrzgsarek ze stolem przerzucanym, produkcji ame-
rykanskiej. Najnowsze formierki tego typu wyrodznia-
ja sie tym, ze mozna na nich zageszczaé forme przez
wstrzgsanie wyjmujgc réwnoczZe$nie modele z formy
poprzednio wykonanej.

11



130 621.744.43 10 — 5-6.53
Nowosci w budowie maszyn formierskich. , Neuent-
wicklungen im Formmaschinenbau®. Giesserei, t. 40,
Nr 1, stycz. 53, s. 39; 30X21 cm, 1,3 str., 4 fot., 2 poz.
bibl. — Omoéwiono automatyczng formierke wstrzaso-
wa z dociskiem do formowania w skrzynkach usu-
walnych, nowy typ formierki wstrzgsowej z dociskiem
o trzpieniowym wyjmowaniu modeli oraz pneumatycz-
ny podnoénik przeznaczony do zdejmowania form
z formierki i ustawiania ich na stole rolkowym lub
innym przenosniku form.

131 621.744.5:621.744 __ 10 — 5-6.53
Tubal C.: Odlewy rur. Rézne metody formowania. , Pi-
pe castings. Alternative moulding methods“. Iron a.
Steel, t. 24, Nr 3, marz. 53, s. 98; 30X21 cm, 0,9 str.,
3 rys. — Omoéwiono i zilustrowano dwa sposoby wyko-
nywanuia modelu i dwie metody formowania w masie
na wilgotno rury zeliwnej z dwoma kolnierzami skos-
nymi pod wzgledem podiuznej osi rury.

132 621.746.55:621.44.343 I0 —5-6.53
Polzguter F.: Formowanie skorupowe wg Croninga,
nowy - niemiecki sposéb formowania. ,Formmasken-

verfahren nach Croning, ein deutsches Formverfah-
ren“. Giesserei, t. 39, Nr 19, wrzes. 52, s. 467; 30X21
cm, 6 str., 12 fot., 4 rys., 2 poz. bibl. — Opisano tech-
nologie wykonywania form skorupowych ze szczegdl-
nym uwzglednieniem rdzeni wykonywanych tg meto-
da. Uwzgledniono najnowsze zdobycze w mechaniza-
cji tego procesu. Podano zakres zastosowania i zesta-
wienie kosztéw instalacji potrzebnych urzgdzen i su-
rowcéw. Podkre§lono znaczenie nowego sposobu for-
mowania jako jednego z krok6éw naprzéd w technice
odlewniczej.

133 621.746.55:621.744.5:621.742.479 10 — 5-6.53
Opis procesu odlewania w formach skorupowych.
+Description of shell moulding process“. Eng. a.
Foundryman, t. 17, Nr 8, grud. 52, s. 51; 28X21 cm,
1,1 str., 1 fot. — Po zapoznaniu czytelnika z istotg pro-
‘cesu podano doé¢ dokladny choé¢ krotki opis wykony-
wania form skorupowych. Pobieznie przedstawiono
dalsze etapy z odlewaniem wlgcznic. Zestawiono za-
stosowanie tego procesu.

134 621.74.045:621.742.48:679.55:621.744.5 IO — 5-6.53
Ames B. N., Donner S. B.,, Kahn N. A.: Metalurgia
vrocesu odlewania w formach skorupowych. , Metal-
lurgy of shell moulding®.
Nr 1, styez. 52, s. 24; 29X21 cm, 5,7 str., 3 fot., 2 wykr.,
3 makrogr. — Po opisaniu urzadzen, ktére stuzvilv do
formowania skorupowego oméwiono wplyw niekté-
rych czynnikéw na jako§¢ odlewu. Stwierdzono, ze
grubos¢ formy ma maly wplyw na warto§é odlewu,
a czas wypalania stopu nie wplywa na strukture.
W doéwiadczeniach nad stosowaniem réznych pia-
skéw stwierdzono, ze piasek cyrkonitowy daje naj-
drobniejsze ziarno. Wlasno$ci mechaniczne i plastycz-
ne probek odlanych w formach skorupowych sg wyz-
sze anizeli w zwyklej masie fo.,mierskiej.

135 621.744.529 I0 — 5-6.53
Checker: Drewniane i metalowe kolki. , Wooden and
metal dowels“. Foundry Trade J., t. 93, Nr 1895, grud.
52, s. 735; 25X19 cm, 1,5 str., 5 rys. — Oméwiono za-
gadnienie lgczenia drewnianych czeSci modeli odlew-
niczych 1 rdzennic przy pomocy kolkéw drewnianych

Amer. Founryman, t. 21, -

i metalowych kolkéw. Pokazano kilka sposobéw 13-
czenia drewna kotkami.

136 621.744.54 10 — 5-6.53
Kalpers H.: Formy bezskrzynkowe. ,Kastenlose For-
men“. Giessereipraxis, t. 71, Nr 1, stycz. 53, s. 1; 30X
21 cm, 5,8 str., 12 fot., 1 rys. — Ulepszanie konstrukeji
maszyn formierskich do formowania w skrzynkach
usuwalnych oraz powiekszenie zakresu stosowania tej
technologii w ubieglych latach. Najnowsze formierki
prasujace i sposob ich pracy. Przyklady odlewéw for-
mowanych w skrzynkach usuwalnych oraz wskazniki
wydajnosci.

621.745 TOPIENIE. PIECE

137 621.741.2:621.745.4 10 — 5-6.53
Donike W.: Bledny i wlasciwy dobér materialow wsa-
dowych w odlewnictwie zeliwa. ,Falsches und rich-
tiges Gattieren in der Eisengiesserei. Giessereipraxis,
t. 1, Nr 3, luty 53, s. 41; 30X21 cm, 2,5 str. — Ogblne
wskazowki dla ustalenia skladu chemicznego wsadu
metalowego do zeliwiaka. Podano zasady doboru su-
réwek roznych typéw oraz zasady gospodarki ziomem
obiegowym i zlomem handlowym. Autor zaleca sze-
rokie stosowanie zlomu handlowego, od$§wiezajgcego
wlasne wytopy.

138 621.745.325 10 — 5- 6.53
Piec plomienny do topienia. ,Reverbatory furnace for
melting®. Light Metals, t. 15, Nr 177, grud. 52, s. 405;
30X21 cm, 0,7 str., 1 fot. — Podano dokladna specyfi-
kacje pieca plomiennego AR/200 i AR/500 do topienia
lekkich metali a szczegélnie Al. Glowna jego zaleta
jest mozliwo§é otrzymania metalu niezagazowanego
przez zastosowanie automatycznej regulacji sktadu
mieszanki polgczonej z analizatorem spalin wykazuja-
cym zadang atmosfere w piecu. Latwa obstuga i kon-
trola procesu topienia, dobra izolacja i mozliwosé
przeprowadzenia wiekszej ilosci wytopéw niz na 12
piecach tyglowych, pekanie tygli podczas spustu cie-
klego metalu.

139 621.745.34:662.925.2 I0 — 5-6.53
Szmielew A. A.: Podgrzewanie dmuchu w zeliwiaku.
.Podogriew dutja w wagrankach®. Lit. Proizwod.,
Nr 1, 53, s. 112 3021 cm, 3 str., 2 rys., 2 wykr., 6 tabl.
Opis konstrukeji i pracy zeliwiakéw E. S. Chomulesa
z podgrzewanym dmuchem. Podgrzewanie dmuchu
nastepuje w rekuperatorze rurowym umieszczonym
w szybie Zeliwiaka ponad oknem wsadowym przy po-
mocy gazoéw spalinowych. Rekuperator jest wykona-
ny z rur o @ 80 mm i dtugo$ci 4500 mm. Temperatura

. podgrzanego dmuchu dochodzi do 300°C .Wzrost tem-

peratury na rynnie od 40°C. Zeliwiaki umozliwiaja
stosowanie - drobnego koksu z gazowni.

140 621.745.34.072.3 I0 — 5-6.53
Croydon Foundry: Kontrola skladu zeliwa przy po-
mocy zmechanizowanego urzadzenia do ladowania Ze-
liwiakéw. ,,,Push-button control of metal composi-
tion envisaged“. Foundry Trade J., t. 94, Nr 1900, stycz.
53, s. 119; 25X19 cm, 4,3 str., 5 fot.,, 1 rys., 3 tabl. —
Opis i fotografie oryginalnego rozwigzania peinej me-
chanizacji ladowania zeliwiak6éw. Eadowanie odbywa
sie przy pomocy wyciggu-kolejki podwieszonej. Szyb-
koéé ruchu kolejki jest zgrana z wydajno$cia zeliwia-
ka. Wazenie odbywa sie automatycznie w woézkach,
z ktérych kazdy posiada wage sprezynowa.

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

Naukowo-Technicznej (Warszawa, Al. Niepodlegloéci
moze obejmowaé zaréwno calg dokumentacje

188), CIDNT przyjmuje prenumerate kart dokumentacyjnych, ktéra
naukowo-techuiczng, jak i oddzielne jej dzialy lub poszczegélne zagadnie-

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

KOMITET REDAKCYJNY: -

Red. nacz. mgr inZ. Januszewicz Platon
Redaktorzy dzialowi: mgr inz. WoZniacki Jan, mgr Sitko Roman
Redaktor Przegladu Bibliograficznego Odlewnictwa: mgr Sitko Roman
Adres Redakcji: Krakéw 12, Borek Falecki, ul. Zakopianska 73, skr. poczt. 4
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Pezeglad pism techniczrych

A. A. CZERENKOW

Odlewanie armatury z

Dla odlewania parowej i wodnej armatury domowej
i przemystowej oraz odlewéw ksztaltowych zastoso-
wano z powodzeniem zamiast brgzu cynowego mosigdz
krzemowy EK 80-3.

Celem otrzymania zdrowego odlewu musi sie topie-
nie tego mosigdzu odbywaé z zachowaniem szeregu
ostrozno$ci. Przede wszystkim nalezy zapobiec prze-
dostawaniu sie wilgoci do cieklego metalu, nawet
w minimalnej ilosci, poniewaz wywotuje to zagazowa-
nie metalu. ELadowanie niewysuszonego wsadu lub
stosowanie niewystarczajgco wysuszonej kadzi do roz-
lewania metalu jest niedopuszczalne. Przy topieniu
w lukowych piecach elektrycznych nie nalezy dopusz-
cza¢ do ich przeladowania (przecigzenia), by unikngé
przewlekania topienia i miejscowego przegrzania wsa-
du. Stosowany przez niektére zaklady do pokrycia po-
wierzchni metalu wegiel drzewny powinien byé suchy.
Dobre wyniki przy wykonywaniu odlewéw z mosigdzu
krzemowego otrzymuje sie przy stosowaniu boraksu
jako powloki ochronnej, przez co znacznie obniza sie
zgar metalu i zmniejsza jego utlenienie. Przy odlewa-
niu armatury podlegajacej badaniu na szczelno$¢ sto-
sowanie powloki ochronnej jest konieczne. Podczas
zalewania nie nalezy usuwaé¢ powloki z powierzchni
metalu, a jedynie zageSci¢ jg przez dodatek piasku
kwarcowego, a nastepnie dokladnie odgarngé zgar-
niaczkg. Przed wprowadzeniem boraksu na powierz-
chnie kapieli nalezy go dokladnie wyprazy¢ w tempe-
raturze 550-+-600°C w ciggu 15--20 minut.

Przy topieniu mosigdzu EK 80-3 nie nalezy wpro-
wadza¢ krzemu w postaci czystego pierwiastka, lecz
tylko jako zaprawe, np. Cu-Si (25% Si, reszta Cu), aby
uzyskaé dobre stopienie i rozpuszczenie sie krzemu, co
ma duze znaczenie w otrzymaniu dostatecznej rzadko-
plynnosci; zalewanie form metalem o nizszej zawar-
tosci krzemu musi odbywaé¢ sie w wyzszej tempera-
turze i wplywa na pogorszenie szczelnos$ci odlewow.
Nalezy utrzymywaé zawarto$é krzemu raczej w gor-
nej granicy, tj. okoto 4%. Wytrzymato$§é na rozciaga-
nie wynosi wowczas okolo 4550 kG/mm? a wydtu-
zenie 17--25% (probki pieciokrotne). Zaleca sie utrzy-
mywa¢é niskg zawarto§¢é manganu, poniewaz jego tlenki
nie wyplywaja na powierzchnie, lecz pozostaja w me-
talu i obnizajg jego szczelnos¢.

Mosigdz krzemowy jest rzadkoptynny, wykazuje
przy przegrzaniu duzy skurcz, co przemawia za ko-
nieczno$cig odlewania go w’ mozliwie niskiej tempe-
raturze. Odlewaé mozna zaréwno do suchych jak
i wilgotnych form piaskowych, przy czym wszelkie od-
lewy podlegajace prébom na ci$nienie nalezy'zalewaé
tylko do form suchych.

Znana sklonno$¢- mosigdzu EK 80-3 do utleniania
i powstawania nierozpuszczalnych, trudnotopliwych
tlenkéw i blonek jak tez znacznie wiekszy skurcz
w poréwnaniu z brazami cynowymi, wymagajg zasto-
sowania odpowiednich nadlewéw, zakrytych zasilaczy
itp. Przy normalnej temperaturze metalu czas zale-
wania wynosi okolo 1 sekundy przy drobnych odle-
wach, a do 20 sekund przy odlewach o ciezarze okolo
100 kg, przy czym stosunek sumy przekrojow wlewow
doprowadzajacych do przekroju wlewu gléwnego po-
winien wynosi¢ 1:2. W odréznieniu od innych mosig-
dzéw przy odlewaniu armatury z mosigdzu LK 80-3

669.35.782:621.646

mosiagdzu krzemowego

czesto stosuje sie ochtadzalniki w miejscach o wiek-
szym skupieniu metalu, poniewaz wystarczajgce zasi-
lenie ich nie da sie w inny sposob zabezpieczy¢.

Celem zaoszczedzenia metalu z powodzeniem mozna
zastosowaé nadlewy ci$nieniowe. Najodpowiedniejszym
Srodkiem dla wywolania podwyzszcnego ci$nienia
w nadlewach sg weglany, wydzielaigce obojetny COs
(np. dolomit, weglan cynku). Dolomit — podwoéjny
weglan wapnia i magnezu — zaczyna sie rozkladac
w temperaturze 600°C. Pelny rozklad nastepuje
w 900° C. Dlatego tez stosowanie dolomitu przy odle-
wach brgzowych i mosieznych powoduje niepeine wy-
korzystanie gazotworczego materialu. ZnCOg zaczyna
sie rozklada¢ przy 450°C, a pelny rozpad nastepuje
w 600°C. 1 g ZnCOg3 wydziela 150 cm?® COs.

Ponizej podano przykladowo obliczenie iloSci ZnCOj3
potrzebnej dla otrzymania ci$nienia 1 atn. w odlewie
o ciezarze 10 kg. '

Przyjmujac cigezar wtlasciwy mosigdzu krzemowego
8 g/ecm3, a objetoSciowy skurcz podczas krzepniecia
tego mosigdzu 6%, otrzymamy objeto$é jamy skurczo-

. 10000 - 0,06
€] 8

= 75 cm3. Przy temperaturze zalewa-

nia 1100 C gaz wydzielony przez 1 g ZnCOj posiada

objetosé 150 (1 + %) = 750 cm®. Przy objetosci jamy

skurczowej rownej 75 cm3 ci$nienie gazu wyniesie
wiec woéwcezas okolo 10 atn. Celem otrzymania ci$nie-
nia 1 atn. wystarcza nabdj ZnCOgy o cigzarze 0,1 g.
Nab6j z materialu gazotworczego umieszcza sie
w oslonce z masy ogniotrwatej. Grubos¢ ostonki uwa-
runkowana jest szybkoscig
nagrzewania i poczatkiem
dysocjacji umieszczonego
w niej gazotwoérczego ma- 0
teriatu. Grubos¢ te ustala
sie na podstawie wykresu

sek

8

na rys. 1 ustalonego na § ;

podstawie danych doswiad- § @ 4

czalnych. i i3 ..\\/T\f‘“ ]
Ostonki stosowane przy {-‘, 5)’/(93 )

odlewaniu armatury z me- § ) nyd

tali niezelaznych majg gru- 1;\(

bos¢ Scianki 2 mm, tak ze »

poczatek dzialania naboju V%
nastepuje w ciggu 4 se- W Zd
kund po zapelnieniu formy 1234567889 mm
metalem. Ostone wykonuje grubos¢ scianek
sie¢ w skrzynce rdzeniowej L
z masy o nastepujacym
skladzie (objetosciowo):
mielona szamota 100 cz., glina 400 cz., trociny 200 cz.,
woda 130 cz. Gline i szamote miesza sie i przesiewa
przez sito nr 70, a trociny przez sito o $rednicy otwo-
ré6w 1 mm. Przygotowane oslonki suszy sie na powie-
trzu przez 24 godzin nagrzewa do 500°C przez 2!/2=3
godzin i prazy w tej temperaturze przez 15 minut.

T. W.

Rys. 1.

Litiejnoje Proizwodstwo. nr 2. 1953
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C. ENGLISCH

669.131.6:621—242.3

Wykresy dla zeliwa na  pojedynczo odlewane pierscienie
tlokowe

Coraz wyzsze wymagania stawiane sa pier§cieniom
silnik6w samochodowych wykonywanym 2z szarego
zeliwa. Pier$cienie ttokowe dla benzynowych i rop-
nych silnikéw o cylindrach ze zwyklego, lub ulepszo-
nego cieplnie zeliwa szarego, posiadaé maja twardosé
Brinella od 230--280, przy wytrzymatosci na zginanie
ponad 48 kG/mm? i mozliwie wysokiej granicy spre-
zysto$ci. Osnowa pierscieni musi by¢ perlityczno-sor-
,bityczna, mozliwie wolna od ferrytu, a bezwzglednie
wolna od cementytu. Grafit powinien by¢é w postaci
cienkich i dobrze rozlozonych pasemek. Utrzymanie
réwnomiernych wlasno$ci elastycznych jest wazne nie
tylko dla obrébki, lecz jeszcze bardziej dla uzytkowa-
nia pierscieni.

Pierscienie dla silniké6w samochodowych i podob-
nych, wykonywane sg na ogél w wymiarach znormali-
zowanych, w zakresie $rednic od 25-+170 mm. W go-
towych pier§cieniach stosunek grubosci promieniowej
do $rednicy wynosi okraglo od 1!/e2-1/26. Wysokosé
osiowa pierScieni lezy w granicach od 1,5--7 mm. Przy
pojedynczym odlewaniu surowych pierscieni najmniej-
szy przekr6j wynosi 9 mm?, najwiekszy 6570 mm?Z.
Przy takiej rozpietoSci wymiaréw pier§cieni, jedynie
ostra kontrola wszystkich czynnikéw wplywajacych
na jako$é odlewu moze pozwoli¢ na otrzymanie réw-
nomiernych wynikéw. *

Surowe pierScienie tlokowe wykonywane sg w USA
i w Europie metoda pojedynczego odlewania, podczas
gdy w Anglii przewaznie odlewa sie od$rodkowo tule-
je. Przy masowej produkcji odlew pojedynczy pozwala
na stosowanie niewielkich naddatk6w na obrdbke
i tym samym na dobre wyzyskanie materiatu. Nad-
datki na obrobke wynosza na zewnetrznej S$rednicy
1 mm, na wewnetrznej 0,4-=-0,5 mm, a na szlifowanych
tylko powierzchniach czolowych 0,2+-0,25 mm. Ze
wzgledu na mate przekroje, zeliwo na pierScienie musi
byé mniei lub wiecej nadeutektyczne. Dotychczasowe
wykresy fazowe dla zeliwa na ogét malo sie nadajg do
wykorzystania w zakresie przekrojéw odlewanych. Na
podstawie dlugotrwatych obserwaciji i badan sporza-
dzono wykresy do uzytku odlewni pierScieni pracu-
jacych na piecach elektrycznych.

Do topienia uzywano piecéw wysokiej czestotliwo$ci
o pojemnoéci 1.000 kg. Wsad skladat sie z 60% wlas-
nego zlomu i 40% suréwki o zawarto$ci 0,05--0,07
wanadu. PierScienie odlewano pietrowo w formach
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Rys. 1. Stopien nasycenia S, w zaleznosci od przekroju odlewu
i osiowej wysoko$ci surowego pierscienia

z naturalnego piasku z malymi dodatkami bentonitu.
Okazalo sig, ze korzystnym jest regulowaé sklad wsa-
du wedlug stopnia nasycenia Heyn’a i utrzymywac¢ za-
warto$é wegla i krzemu w dos¢ waskich granicach.

Na wykresie 1 (rys. 1) podano wartosci stopnia nasy-
cenia, jakie nalezy utrzymaé dla osiagniecia dobrych
wynikéw przy odlewanych wielko$ciach pierscieni.
Gléwny wplyw wywiera tu wysokos$¢ pier§cieni. Wplyw
$rednicy uwzgledniony jest réwniez, gdy przekroje
znormalizowanych pier§cieni zalezg réwniez od $rednic.
Za pomocg dobranych z wykresu 1 (rys. 1) warto$ci S,
otrzymuje sie na wykre-

sie (rys. 2) przynaleine Wartosti S

zawartosci wegla i krze- ) 105 107 100 1315 118 12D
mu. Celowym jest przy g ANNANN N
tym pozostawaé mmniei 55k NN RSP J
wiecej w srodku pola  ,n 0\\\ N
wykresu, przez €O naj- . 2s AN, \\
lepiej spelnione bedzie ;5 2% al « N
wymaganie, by zawar- 240 » \\\ N
tosé grafitu w pojedyn- 230 N A

czym pierscieniu wyno- 35 36 37 38 39 40
sila od 2,9+3,1%, a za- C:% nzpseising

warto$¢ wegla zwigza-
nego od 0,65--0,75%.
Przy doborze zawarto$ci
Si i.C, lezgcych blizej
dolnej krawedzi pola wykresu zwieksza si¢ modul spre-
zysto$ci pierScieni, zmniejszajgc sie dla zawarto$ci le-
zacych blizej goérnej granicy pola. Uwzgledniajac zgar -
wegla i krzemu w piecu mozna za pomocg tego wykre-
su ustali¢ sktad wsadu, utrzymujgc zawarto§é manganu
i fosforu w stalej wielko$ci. Potrzebne uzupelnienia
zawartosSci wegla i krzemu wprowadza sie jako grafit
i 75% zelazo-krzem do zimnego wsadu, dodajac oprécz
tego do rynny przy spuscie 0,2 Si w postaci zelazo-
krzemu. i

Podane na rys. 1 temperatury przegrzania i odle-
wania powinny by¢ utrzymane. Przed odlewem nalezy

Rys. 2. Stopiefi nasycenia i za-
wartoSci wegla i krzemu w su-
rowym piers$cieniu

‘'sprawdzi¢ sklonnos$¢ zeliwa do tworzenia struktury

szarej, czy to przez odlanie prébek klinowych, czy tez
przez odlanie prébnych pierScieni. W razie potrzeby
mozna zmieni¢ nieco zdolno$¢é do grafityzacji przez
dodatek zelazokrzemu, czy zelazomanganu. Przy do-
bieraniu z wykresu 1 warto$ci nasycenia dopuszczalne
sg oczywiScie drobne odchylenia, byleby tylko gérna
granica ¢ nie przekroczyla wartosci 1,18. Odpowied-
nio do tego mozna podzielié pierscienie o zblizonych
wymiarach na grupy, ktére moga byé odlewane z tego
samego zeliwa. Mozna przy tym wplywaé jeszcze na
wlasnoSci pierScieni przez regulowanie temperatury
odlewania, to jest odlewajgc najpierw majgoretszym
metalem pierScienie o malych wymiarach, a zimniej-
szym pierScienie wieksze. Jedynie najnizsza wedlug
wykresu dopuszczalna temperatura odlewania musi
bvé w kazdym wypadku zachowana, by unikngé wy-
stepowania w surowych pierscieniach grafitu szumo-
wego. .

Wycena wielkiej iloSci obserwacji przy odlewaniu
pierscieni, z zachowaniem wyzej opisanych warun-
kow, pozwolila na okre$lenie $rednich twardosci piers-
cieni. Dla poszczegélnych wypadkéw mozna sporzgdzié¢
na tej vodstawie dodatkowy wykres zalezno$ci twar-
dosci Brinella, struktury, przekroju pierScieni i war-
tosci stopnia nasycenia. '

Przedstawione na wykresach zaleznosSci zwigzane sg
oczywiscie z przyjetym w danym przypadku ukladem
wlewowym. Mozna je jednak dostosowaé¢ bez trudu
do innych warunkéw po kilku prébnych badaniach
uwzgledniajgcych wszystkie wplywajgce czynniki.

A. M.
Giesserei t. 39, nr 25/52 s. 657
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KOMUNIKAT
ZARZADU GLOWNEGO STOWARZYSZENIA
TECHNICZNEGO ODLEWNIKOW POLSKICH

I. Sprawy Postepu Technicznego

Zobowigzania diugofalowe
Aktyw techniczny czlonkéw Kola Zakladowego Sto-
warzyszenia Technicznego Odlewnikéw Polskich przy

Zaktadach Starachowickich w zrozumieniu wielkich

zadan spoczywajgcych na odlewnikach w zwigzku

z wlgczeniem sie czlonkéw Stowarzyszenia do brania

zywego udzialu w Kkrzewieniu postepu technicznego

podjat szereg dlugofalowych zobowigzan, ktore poni-
zej podajemy:

‘1. Koledzy F. Rachowski, T. Krogulecki, E. Kaminski,
S. Boski, M. Sutawko, W. Kaleta i E. Golda zobo-
wigzujg sie zmniejszyc braki na zbiorniku H3M9-1
o 50%o.

2. Koledzy: S. Dagbrowski, E. Warzecha, W. Tobiszew-
ski, K. Binsztok zobowigzujg sie zmniejszy¢ ilosé¢
brakow na cylindrze HzZNil-1 o 66%o.

3. Koledzy: W. Kaleta, S. Dgbrowski, H. Nowakowski,
"W. Warzecha zobowigzu)g si€ zmnie)szy¢ ilos¢ bra-
kow na obudowie skrzyni biegow wywrotki o 50%o.

4. Koledzy: S. Dgbrowski, Z. Chalacinski, J. Pernal
zobowlgzujg si¢ wprowadzi¢ do produkcji nadlewy
tatwo usuwalne na 20 odlewach staliwnych.

5. Koledzy: Z. Skurkiewicz, S. Dabrowski, K. Bin-
sztok, Z. Chatacinski, W. lTobiszewski zobowigzujg
sie wprowadzi¢ do produkcji nadlewy cisnieniowe

na asortymenty AzU.27.01, AZ20.27.30, AZU.51.11,
Az0.21.21 oraz przeszkolic wykonawcow.
6. Koledzy: C. Matynia, R. Zajgczkowski, J. Sobon,

K. Binsztok, . Warzecha zobowigzujg si€ wprowa-
dzi¢ do produkc)i nadmuchiwanie rdzeni Kadiuba
SamoCNOUOWERO 1 Przewouu $syCego. rrzez reallza-
c]J¢ zobowilgzania zmnielszy sie czas wykonania
razenl przy kadiubie z 13 godz. na 6 godz. a przy
przewoazle ssgcym z 1 godz. na 0,5 goaz.
Koledzy: S. Boski, W. Kaleta, T. Kaleta, T. Sikora,
H. Nowakowski zobowigzujg sie wprowadzi¢ do pro-
dukcji metode odlewania do form metalowych na-
stepujagcych odlewow: korpus hamulca prozniowe-
g0, prowadniki  zaworowe i cylinder hamulcowy
oraz przeszkoli¢ pracownikow, ktorzy odlewy te
wykonujg.

8. Koledzy: E. Spoczynski,, T. Sikora, K. Binsztok,
W. Tobiszewsk1, J. Sobon zobowigzujg sie przeszko-
li¢ 10 pracownikéw modelarni w poprawnym czy-
taniu rysunku technicznego.

9. Koledzy: Rygal Lucyna i Baran Adam zobowigzujg
si¢ przeszkoli¢ obstuge mieszarek w odlewniach
A, B i D w zakresie podstawowych czynnos$ci przy-
gotowania mas formierskich.

=3

II. Konkurs racjonalizatorski

Ministerstwo Przemystu Maszynowego wspOlnie
z Zarzgdem Glownym Zwigzku. Zawodowego Meta-
lowcoéw, Zarzgdami Gléwnymi Stowarzyszenia Inzy-
nier6w Mechanikéw Polskich, Stowarzyszenia Elek-
tryk6w Polskich i Stowarzyszenia Technicznego Od-
lewnikgw Polskich oglosito

KONKURS RACJONALIZATORSKI
na
NAJAKTYWNIEJSZA BRYGADE ROBOTNICZO-
-INZYNIERSKA w II i III kw. 1953 r.

NA ODCINKU MALEJ MECHANIZACJI ODLEWNI

Celem konkursu jest uzyskanie wzrostu ilo$ci bry-
gad robotniczo-inzynierskich, wzmozenie ich aktyw-
nosci w kierunku pomocy dla wykonania planéw pro-
dukcyjnych i planéw rozwoju techniki, usprawnienia
form kierowania i pracy brygad, przyciaggniecie do
prac w brygadach robotniczo-inzynierskich personelu
technicznego i naukowego.

I. ZALOZENIA OGOLNE

Konkurs ma za zadanie wzméc prace brygad robot-
niczo-inzynierskich i skierowaé ich wysilek na roz-
wigzanie wlasnymi silami wymienionego w nagléwku
tematu.

II. ZAKRES KONKURSU

1. 'W konkursie moga bra¢ udzial wszystkie bryga-
dy robotniczo-inzynierskie, ktére podpisalty ,zaméwie-
nie socjalistyczne“ po dniu 1. IV. 53 r., a zastosowaly
w normalnej produkcji projekt raCJonahzatorskl nie
pozniej niz dnia 31 listopada 1953 r.

2. W skiad brygad robotniczo-inzynierskich moga
wejs¢é wszyscy pracownicy jednostek podlegtych Mi-
nistrowi Przemystu Maszynowego (zaklady pracy,
Centralne Biura  Konstrukcyjne, Instytuty Naukowo-
-Badawcze, Centiralne Zarzady i pracownicy Mini-
sterstwa Przemyslu Maszynowego) jak takze pracow-
nicy innych jednostek organizacyjnych, jak np. Poli-
techniki i innych Wyzszych Uczelni i Szk4l Technicz-
nych o ile rozwigzujg temat dla zakiadu podlegtego
Ministrowi Przemystu Maszynowego.

III. WARUNKI KONKURSU

1. Za najaktywniejszg brygade robotniczo-inzynier-
skg bedzie uwazana ta brygada, ktéra zglosi i zasto-
suje w normalnej produkcji (w okresie trwania kon-
kursu) najwieksza ilo§¢ projektéw racjonalizatorskich
i o najwyzszej jakosci, ktére w zdecydowany sposéb
przyczynig sie do wykonania planu produkcyjnego
i planu rozwoju techniki. Projekty powinny dotyczy¢
wymienionego w nagléwku generalnego tematu.

2. Jako Kkryteria oceny pracy brygady' winny by¢
wziete nastepujgce skladniki uszeregowane w kolej-
nosci wg ich waznosci: .

a) wplyw i znaczenie projektu dla wykonania pla-

nu produkcyjnego resortu,

b) wplyw i znaczenie projektowania dla wykonania

planu produkchnego branzy,

c) wplyw i znaczenie projektowania dla wykonama

planu produkcyjnego zakladu,

d) wplyw i znaczenie projektowania dla wykonania

planu technicznego zakladu,

e) warto$é techniczno-ekonomiczna projektu (oszcze-

dno$ci w wielko$ciach naturalnych, oszczednoSci
w zlotych),

f) klasyfikacja projektu (wg koleJnoém wynalazek,

udoskonalenie techniczne, usprawnienie),

g) ilo§¢ projektow zgloszonych i zrealizowanych

w okresie trwania konkursu,

h) sklad brygady (wg kolejnosci).

Pracownicy zakladu wspélnie z pracownikami
wyzszych uczelni i szké6t technicznych.
Pracownicy zakladu wspélnie z pracownikami

197


A20.3i.il

instytutu lub CBK.
Pracownicy zakladu wspélnie z innymi pracow-
nikami z poza zakladu.

i) opis metod pracy brygad.

3. Brygada robotniczo-inzynierska, aby wzigé udziat
w konkursie musi zglosi¢ i zrealizowa¢ przynajmniej
jeden projekt. Projekty niezastosowane w normalnej
produkcji do dnia 30 listopada 1953 r. nie moga by¢
brane pod uwage przy przyznawaniu nagréd konkur-
sowych.

IV. NAGRODY KONKURSOWE

1. Ustala sie cztery nagrody konkursowe na szcze-
blu CZP:

jedna I nagroda — 10.000.— zi (dziesie¢ tysiecy zl),

jedna II nagroda — 7.500.— 2zl (siedem tysiecy piec-

set z1),
dwie III nagrody — kazda po 5.000.— zl (pie¢ ty-
siecy zi).

2. Ustala sie trzy nagrody konkursowe na szczeblu
Ministerstw: g

Jedna I nagroda — 20.000.— zl (dwadzieScia tysig-

cy z1),-
jedna II nagroda — bezplatne weczasy 2 tygodniowe

krajowe dla czlonkéw brygady wraz z rodzing, .

dwie III nagrody — kazda: bezplatne 2-tygodniowe

wczasy krajowe dla czlonkéw brygady.

3. Nagrody na szczeblu CZP bedg rozdzielane po-
miedzy cztonkéw brygady wg:

a) podzialu dokonanego i ustalonego przez czlonkéw
brygady na piSmie przed zgloszeniem projektu
na konkurs,

b) w braku porozumienia wg oceny Komisji Oceny
Prac Konkursowych, ktéra moze tez zadecydo-
waé réwny podziat.

Podziat nagréd konkursowych powinien by¢ ustalo-

ny wg: '

-a) wkladu pracy w koncepcje projektu i

b) wkladu pracy w wykonanie projektu.

4. Nagrody na szczeblu Ministerstwa beda przyzna-
ne tym czterem z nagrodzonych na szczeblu CZP bry-
gadom, ktérych projekty beda przedstawialy najwyz-
sza warto§¢é dla resortu wg Kkryteriow wymienionych
w pkt. III. 2.

Nagroda pierwsza bedzie przyznana wg podziatu jak
w pkt. IV. 3. Nagroda zostanie przyznana dla wszyst-
kich czlonkéw brygady. Nagrody trzecie zostang przy-
znane dla wszystkich czionkéw brygady.

5."Nagrody konkursowe sg nieopodatkowane stosow-
nie do Uchwaty Rzadu o podatku od wynagrodzen
z lutego 1949 (Dz. U. R. P. Nr 7 p. 41 art. 5 poz. 13)
i ' Rozporzadzenia wykonawczego Ministra Skarbu
z dnia 17 marca 1949 r. (Dz. U. R. P. Nr 15 pkt. 38,
§ 18, ust. 1).

6. 1. Kwot wyptaconych w postaci nagréd konkur-
sowych, nie potrgca sie od wynagrodzenia za projekt
przyznanego stosownie do uchwaty R. M. Nr 291 z 14
kwietnia 1951 r. (Monitor Molski z 5 maja 1951 r. Nr
A-36 poz. 446) i Zarzadzenia Przewodniczacego PKPG
z dnia 15 grudnia 1951 r. (Monitor Polski z dnia
28 grudnia 1951 r. Nr A-104 poz. 1513).

6. 2. Stosownie do w/w przepisow kazda brygada
robotniczo-inzynierska biorgca udzial w konkursie
otrzymuje:

a) wynagrodzenie przewidziane dla twércow w prze-
pisach o wynagrodzeniu wynalazczo$ci pracow-
niczej (Uchwata P M. Nr 291 z dnia 14. 4. 51 r.),

b) ‘wynagrodzenie za sporzadzenie dokumentacji
technicznej (Zarzadz. Przew. PKPG z dnia 24. 8.
51 r.),

¢) wynagrodzenie za wykonane w godzinach poza-
stuzbowych prace warsztatowe i pomocnicze przy
realizacji projektu — (za przepracowane roboczo-
godziny na podstawie kart roboczych wg stawek
obowigzujagcych dla danego rodzaju robdét),

d) premie za wspéludzial w realizacji projektu
(Uchwata R. M. Nr 291 Rozdziat V. z dnia 14. 4.
51 r.). .

Wynagrodzenie i premie wymienione w pkt. 6. 2. sg
wolne od podatku, stosownie do Zarzadzenia Ministra
Finans6w z dnia 10 lutego 1953 r. (Monitor Polski
z dnia 6 marca 1953 r. Nr A-22 poz. 276).
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7. Przyznanie nagrody konkursowej jest niezalezne
od bezposredniego zakresu pracy twoércy.

8. Komisja Oceny Prac Konkursowych moze nie
przyznaé I nagrody w wypadku zbyt niskiej wartosci
pracy wzgl. niedotrzymania warunkéw. konkursu.

V. FINANSOWANIE NAGROD KONKURSOWYCH

1. Nagrody konkursowe wymienione w pkt. IV 1.
i IV 2. (nagroda pierwsza) sg finansowane z fundu-
sz6w obrotowych z cze$ci przeznaczonej na racjonali-
zacje zakladu pracy, ktéry zastosowal w normalnej
produkcji nagrodzony projekt, stosownie do § 2. pkt. 3.
Zarzgdzenia Ministra Finanséw z dnia 27 lipca 1951 r.
(Monitor Polski z dnia 11 sierpnia 1951 r. Nr A-70,
poz. 311).

2. Nagrody konkursowe wymienione w punkcie
IV. 2. (nagroda druga i trzecia) sg finansowane z fun-
duszéw Zarzgdu Gléwnego Zw. Zawodowego Meta-
lowcow.

VI. ZGEASZANIE PRAC KONKURSOWYCH

1. Brygada zglaszajaca projekt (V) na konkurs,
przesyla swe prace do wlasnego CZP w terminie do
dnia 30 grudnia 1953 r. (obowigzuje data stempla pocz-
towego nadania). Prace przestane po terminie Komisja
Oceny Prac Konkursowych moze nie rozpatrywac. De-
cyzje w tej sprawie podejmuje Przewodniczacy Komi-
sji po wystuchaniu opinii czionkéw Komisji.

2. Praca konkursowa powinna by¢ przeslana
w dwoéch zalakowanych kopertach.

2. 1. Pierwsza koperta z napisami:

,Konkurs Brygad Robotniczo-Inzynierskich*
,Godlo Brygady*

,Nazwiska tworcow

Koperta ta winna zawiera¢ nastepujgce mate-
riaty i dane personalne czionkéw brygady:

a) Dane personalne:

Zaktad pracy czionka brygady

Nazwisko i imie

Zawb6éd wyuczony

Funkcja

Rok urodzenia

Opis wykonanych prac w brygadzie

Adres prywatny,

Materialy:

Oryginalne zgloszenie projektu

Oryginalne zamoéwienie socjalistyczne,

c¢) Podzial ew. nagrody konkursowej z podpisami
(oryginalnymi) wszystkich czlonkéw brygady,
Oryginaty zaswiadczen i $wiadectw wydanych
przez U. P. wymienione w pkt. V. 2. 2. d (o ile
zostaly nadestane przez U. Pat.),

e) Wykaz wynagrodzen i premii (zatwierdzony przez

Dyrektora Zakladu); otrzymanych przez czlon-
koéw brygady (nazwisko, za co, wysokos$é zl, data
wyplaty); przewidywanych do wyplacenia dla
czlonkéw brygady (nazwisko, za co, wysokos$¢ zi,
kto ma zatwierdzi¢ wynagrodzenie).

Uwaga: Wszystkie dokumenty winny byé
zaopatrzone godilem brygady i sporzadzone w 2
egz. (odpis).

2. 2. Druga koperta z napisami:

,Konkurs Brygad Robotniczo-Inzynierskich*

»Godlo brygady*

,»Praca konkursowa‘.

Koperta ta powinna zawiera¢ nastepujgce ma-
teriaty:

a) Szczegbétowy opis projektu 2z przedstawieniem
stanu przed i po usprawnieniu, zatwierdzony
przez Gl Inzyniera,

b) Szkice ideowe i fotografie potrzebne dla lepszego
zrozumienia istoty projektu przed i po uspraw-
nieniu,

c¢) Rysunki ogélne i wykonawcze (odbitki) urzadzen,
narzedzi itp., wykonane przez brygade,

Rysunki przed i po usprawnieniu (z zaznacze-
niem),

d) Opinie o projekcie (uwierzytelniony odpis),

e) Uchwaly Komisji Wynalazczo$ci wzgl. Centralnej
Komisji Wynalazczo$ci (uwierzytelniony odpis),

f) Decyzje Dyrektora Zakladu, wzgl. Dyrektora Na-
czelnego CZP w sprawie przyjecia projektu do
wykorzystania i realizacji projektu (oryginatl),

b

~

d
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g) Ewentualnie decyzje CBK lub Instytutu w spra-
wie realizacji projektu (uwierzytelniony odpis),

h) Arkusz obliczenia przewidywanych oszczednosSci
wraz z zestawieniem przewidywanych oszczedno-
Sci w wielko$ciach naturalnych lub wskazanie in-
nych korzysci wyptywajacych z projektu, akcep-
towane przez Gl Ksiegowego i Dyrektora Za-
ktadu (oryginal),

i) Stwierdzenie Dyrektora Zakladu, ze projekt zo-
stat zastosowany w normalnej produkcji w dniu

(oryginal),

j) Wykaz wynagrodzen i premii (zatwierdzony przez
Dyrektora Zakladu) etrzymanych przez cztonkéow
brygady (za co, wysokos¢ w zl, data wyptaty),
przewidywanych do wyptacenia dla czlonkéw
brygady (za co, wysokos¢ w zl, kto ma wynagro-
dzenie zatwierdzi¢),

k) Wykaz kosztéw poniesionych w zwigzku z reali-
zaCJa projektu zatwierdzony przez Gl Ksiegowe-
go i Dyrektora (oryginal),

1) Zaswiadczenie U. Pat. o dokonaniu usprawnienia
wzgl. Swiadectwo U. Pat. o dokonaniu udoskona-
lenia technicznego wzgl. zgloszenie projektu do
opatentowania wzgl. S§wiadectwo autorskie o do-
konaniu wynalazku (kopie uwierzytelnione bez
nazwisk),

m) Szczegbélowa uzasadniona opinia Dyrektora Za-
ktadu o znaczeniu projektu dla wykonania planu
produkcyjnego wzgl. planu technicznego,

n) Szczegélowe i uzasadnione opinie Dyrektora Za-
kladu o wartos$ci techniczno-ekonomicznej pro-
jektu,

o) Odpis zamoéwienia socjalistycznego (bez nazwisk),

p) Szczegolowy opis metod pracy brygad

Uwaga: W/w materialy powinny by¢ zaopa-
trzone ,,Godlem brygady*, nie mogaq zawieraé na-
zwisk czlonkéw brygady — winny byé sporza-
dzone w 2 egz. (odpis).

VII. OCENA PRAC KONKURSOWYCH
NA SZCZEBLU CzZp

1. Oceny prac konkursowych dokonuje Centralna
Komisja Wynalazczosci wiasciwa dla danego zaktadu,
ktéry zrealizowal projekt przy wspoétudziale przedsta-
wiciela Zarzadu Gl. Zw. Zaw Metalowcéw, przedsta-
wiciela Zarzadu Gl. branzowego Stowarzyszenia NOT
i przedstawiciela Ministerstwa.

2. Uchwaly Centralnej Komisji  WynalazczoSci
w sprawie nagréd konkursowych stajg sie prawomocne
po zatwierdzeniu ich przez Dyrektora Naczelnego CZP.

3. Rozpatrzenie prac i zatwierdzenie nagréd powin-
no by¢ dokonane do 31 stycznia 1954 r. .

4. Wreczenie nagréd konkursowych powinno byé do-
konane w sposéb bardzo uroczysty przez Dyrektora
Naczelnego CZP, w terminie do dnia 15 lutego 1954 r.

5. Dyrektor Naczelny moze zleci¢ zaopiniowanie prac
konkursowych wyznaczonym przez siebie- osobom.

6. Wszelkie koszty zwigzane z posiedzeniami Komi-
sji Oceny Prac Konkursowych i opiniowaniem prac
konkursowych pokryje z funduszow przeznaczonych
na posiedzenia komisji i ekspertyzy jeden lub wiecej
zakladéow wyznaczony przez Dyrektora Naczelnego
CZP.

VIII. OCENA PRAC KONKURSOWYCH
NA SZCZEBLU MINISTERSTWA

1. Oceny prac konkursowych dokona komisja powo-
lana przez Dyrektora Dep. Techniki, w sklad ktorej
wejda przedstawiciele: CZP. Zarz. GI. Zw. Zaw. Meta-

lowcéw, Zarzadu Gl. SIMPU, SEPU i STOPU, Wy:z-
szych Uczelni.

2. Komisja wymieniona w pkt. VIII 1. oceni nade-
stane przez CZP prace i przedlozy Ministrowi Prze-
mystu Maszynowego i Przewodniczacemu Zarz. Gl Zw.
Zaw. Metalowcow wnioski o zatwierdzeniu nagréd wy-
mienionych w pkt. IV. 2.

3. Wreczenie nagréd konkursowych zostanie doko-
nane w sposéb uroczysty do dnia 31 marca 1954 r.

* ok %

W ciggu trwania konkursu caly aktyw techniczny
Stowarzyszenia Technicznego Odlewnikéw Polskich
obowigzany jest przeprowadza¢ akcje informacyjng
i mobilizacyjng woké6t zawigzywania brygad i udzialu
w konkursie w zakladach pracy.

Oddziaty Stowarzyszenia i Kola Zakladowe otrzy-
maty tekst konkursu wraz z generalnym tematem
ustalonym dla danego Centralnego Zarzadu.

Odlewnie nie nalezgce do Centralnego Zarzgdu Od-
lewnictwa rozwigzuja temat ,,Mala mechanizacja od-
lewni“ i przekazujg swe prace do oceny Komisji przy
Centralnym Zarzadzie Odlewnictwa, nie biorgc oczy-
wiscie udzialu w konkursie wlasnego Centralnego Za-
rzadu. Na tamach ,,Przegladu Odlewnictwa‘ bedziemy
podawali nazwiska Kolegéw, ktoérzy biorg wudziat
w konkursie.

III. Sprawy organizacyjne

Walny Zjazd Delegatéw Stowarzyszenia Technicz-
nego Odlewnikow Polskich odbedzie sie w dniu 10. VI.
1953 r. w Krakowie w Domu Technika o godz. 9.30.

A. G.

* * *

Dnia 5 marca 1953 r. w Hucie Zabrze odbylo sie Do-
roczne Walne Zebranie Gliwickiego Oddzialu STOP-u.
Podczas zebrania przewodniczyl Kol. prof. inz. Gabriel
Kniaginin. Po referacie sprawozdawczym wygloszo-
nym przez Kol. inz. Mariana Wegorowskiego sekreta-
rza STOP-u wywigzata sie dyskusja, ktérej mysla
przewodnig bylo przeniesienie ciezaru: pracy Stowa-
rzyszenia na Kolta Zakladowe. Na zebraniu Kol. inz.
Chudzikiewicz wygltosit referat pt. ,,Formowanie sko-
rupowe*‘.
W wyniku glosowania wybrano Zarzad, ktéry ukon-
stytuowal sie w nastepujacym skladzie:
1. Prezes — Kol. Chudzikiewicz Ryszard — Poh-
technika Slgska .

2. Vice-prezes — Kol. Paul Karol — Huta Zygmunt

3. Sekretarz — Kol. Sioda Henryk — Biprohut —
Gliwice

4, Zast. sekretarza — Kol. Pietraszek Tadeusz —
Huta ,,Zgoda“

5. Skarbnik — Kol. Borys Emil — Huta ,,Zabrze*

6. Zast. skarbnika — Kol. Kachel J6zef — Huta
»Zabrze‘

7. Referat O/S — Kol. Wegorowski Marian — Poli-

technika Slgska

8. Referat Postepu Technicznego — Kol.

Bogdan — Politechnika Slaska.

Cztonkowie Zarzagdu:
1. Kol. Kniaginin Gabriel — Politechnika Slgska
2. Kol. Wojcik Jerzy — Stalinogrodzka Fabryka Ar-
matur
3. Kol. Guziur Otton — Kuznla Raciborska

4. Kol. Piechota J6zef — Huta , Zygmunt*.
M. W.

Iwasyk

Kole(izy Odlewnicy

Zarzad Gléwny STOP zawiadamia Kolegdéw, ze posiada jeszcze kilkadziesigt skryptéw
z kursu dla obstugi odlewni metali niezelaznych. Cena skryptu liczgcego 514 stron wynosi —

zt 118.—

Nalezno$¢ za powyzszy skrypt prosimy kierowa¢ na adres Zarzad Gléwny Stowarzyszenia
Technicznego Odlewnikéw Polskich STOP — Krakoéw, Straszewskiego 28. (Nr konta banko-

wego — NBP Krakéow 349-113-959j.
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CZASOPISMA NADESEANE KRAJOWE

PRZEGLAD MECHANICZNY zeszyt nr 2/53 obej-
muje m. in. nastepujace artykuty: mgr inz. A. Rachal-
ski — ,,0 pewnym btledzie konstrukcyjnym, ktéry spo-
wodowal katastrofe dzwigu®, inz. W. Natanson —
,,Geometryczne obliczanie i konstrukcja przekladni
stozkowych hypoidalnych®, dr inz. A. Kreglewski —
,Bezposredni naped lokomotyw spalinowych®, inz.-
mech. J. Mikoszewski — Sprawdzanie maszyn wytrzy-
matosciowych do préb statycznych®, prof. dr inz. W.
Moszyniski — ,,Spietrzenia naprezen wywolane wspoéi-
udzialem karbow* (dokonczenie), inz. A. Styrczula —
,,Uwagi o wytwarzaniu przepon do manometrow*,
ins. techn. E. Gutkowski — ,,Objasnienie przyczyn po-
wstawania podciecia, zgb6w ewolwentowych®, mgr inz.
Z. Wéjcik — ,,Podstawy rozwoju metalografii w ciggu
ostatnich 25 lat“, J. St. K. — ,,Mtotki spalinowe*.

MECHANIK zeszyt 4/53 zawiera m. in. nastepujace

artykuly: inz. mech. A. Ankiewicz — ,Narzedzia
z ostrzami wstawianymi“, A. Bujok — ,,Obrébka skra-
waniem plastykéw, techn. mech. T. Zbierski — ,,Ob-

robka skrawaniem- cze$ci metalizowanych natryskowo*,
— ,,Przyrzad do prawidlowego ustawiania blaszanych
elementéw rurowych przy spawaniu®, ,Przyrzad do
wytaczania stozkéw na wiertarko-frezarce, ,,Masowa
produkcja gwintownikow szlifowanych* J. K. —
T. Dobrzanski — ,Kolki ustalajgce w przyrzadach
i uchwytach“, — ,Przyrzad do oczyszczania z.zadzio-
réw krawedzi otwor6w o malych S$rednicach®, inZ.
mech. P. Bukowski — ,Piece kuznicze i metody na-
grzewania wsadu do odkuwki®, S. Zbierski — ,,Glebo-
kie cyjanowanie gazowe narzedzi skrawajgcych®, inz.
M. Pruba —- ,Chlodziwa w obrobce skrawaniem®,
inz. W. Sielski — ,,Wyrdb stempli kontrolnych i znacz-
nikow*.

HUTNIK zeszyt 4/53 przynosi m. in. nastepujace ar-
tykuly: prof. dr inz. W. Moszynski — ,,0 technice zbie-
rania i opracowywania materialéw statystycznych do-
tyczgeych wyrob6w hutniczych®, inz. T. Florkowski —
,Bezkontaktowy pomiar grubosci cienkich. blach®,
mgr S. Gregorczyk — ,,Oznaczanie manganu, chromu,
wolframu, niklu, wanadu, molibdenu, kobaltu i miedzi
w stali z jednej odwazki metodg fotometryczng®, prof.
mgr inz. S. Zygmuntowicz — ,,Wyznaczanie naciskéw
na kola biegowe giéwnego wozka wsadzarki marte-
nowskiej*, W dziale ,,Nowo$ci z dziedziny hutnictwa‘“

znajdujemy prace: — Wielkopiecownictwo — ,Kata-
lizatory w procesie wielkopiecowym*“ W. Sabela. —
Metaloznawstwo — ,,Rozwdj stopéw odpornych na pel-

zanie*“ W. Tomaszczyk.

PRZEGLAD GORNICZY =zeszyt nr 4/53 obejmuie
m. in. nastepujgce artykuly: W. Pogany — ,Stabili-
zacja gruntéw*, mgr in2. Z. Neulinger — ,,Wybieranie
Scianowe w $wietle planowania“, E. Kurzeja — ,Wy-
bieranie z podsadzkg plynng pokladéw pofatdowa-
nych®, mgr inz. T. Piaseczny — ,,Harmonogram pracy
glebienia szybow pionowych‘, mgr inz. G. Woystaw —
»Smarowanie maszyn goérniczych emulsja wodno-

olejowg®, mgr inz. W. Dudek i K. Lorys — .Sygna-
lizacja szybowa dla wyciggu klatkowego“, dr Z. Czer-
winski i mgr L. Nowosielska — ,,Szybko§é parowania

solanek wielickich“, mgr inz. A. W. Kwiecinski —
,Klasyfikacja wegli a ich wtasnos$ci“ oraz dziat ,,Prze-
glad Zagraniczny*‘.

PRZEGLAD SPAWALNICTWA w zeszycie 2/53
zhajdujemy m. in. nastepujgce artykuly: inz. W. Pac —
»Wykonywanie préb udarno$ci zlgcz spawanych®, idz.
E. A. Juffy — ,Naprezenia i odksztalcenia spawalni-
cze“, mgr inz. T. Robakowski — ,Spawalnictwo przy
naprawach maszyn“, mgr inz. E. A. Juffy — ,Spawa-
nie konstrukcji budowlanych w zimie“, prof. inz.
M. Rzecki — .,Wymagania bezpieczenstwa przy zasi-

' laniu stanowisk w gazy spawalnicze®,

CZASGPISMA NADESLANE ZAGRANICZNE

ONTODE zeszyt 2/53 obejmuje m. in. nastepujace
artykuly: Karsay Istvan — ,Warunki produkecji ze-
liwa sferoidalnego®, dr Barna Jdnos — ,Bentonity
krajowe, jako spoiwa dla odlewni“, Fiile Endre —
»Badania nad S$cieralnoscig kolejowych klock6éw- ha-
mulcowych z zeliwa szarego“ (cze$é 2), Schleicher Ala-
dir — ,Odlewanie walcéw z zeliwa otrzymanego
z pieca ptomiennego*.

ONTODE w zeszycie 3/53 znajdujemy m. in. naste-
pujgce artykuly: Szekeres Jdanos — ,,Technologia sto-
sowania szkla wodnego jako spoiwa do rdzeni“, Fiile
Endre — ,,Badania nad $cieralnoscig kolejowych kloc-
koéw hamulcowych z zeliwa szarego (czg$é 3), Dmitri-
jev V. D. — ,Statystyczna metoda kontroli przy pro-
dukcji odlew6éw*, Boda Ferenc i Hegedus Zoltan —
»Wady odlewnicze - zeliwnej obudowy turbiny paro-
wej“, Ferenczi Joszef — ,,Odlewanie k6t typu Peltona“.

FONDERIE zeszyt 86 (marzec) 1953 zawiera m. in.
nastepujgce artykuty: G I. Harbach, P. G. Pentz —
,Postep osiggniety dzieki spoiwom opartym na zywi-

cach sztucznych®, L. Grand — ,,Badania odlewu z lek-
kich stopéw poddanego obcigzeniom statycznym i dy-
namicznym®, P. Nikolas — ,,Wplyw wlasnos$ci czerni-

dila na wyglad odlewow*. ]
Keonika
NOWY FILM ODLEWNICZY

,FORMOWANIE CYLINDRA PAROWOZOWEGO*

W marcu br. Wytwérnia Filméw O§wiatowych w Lo-
dzi zakonczyla nakrecanie filmu odewniczego pod wy-
mieniowym tytulem w jednej z naszych odlewni. Sce-
nariusz tego filmu opracowal mgr inz. S. Pelczarski,
konsultowat przy wykonywaniu zdje¢ inz. A. Janaszew-
ski wraz z autnrem scenariusza, rezyserowat ob. Usso-
rowski. :

Temat filmu. stanowi interesujgcy przyktad formo-
wania skomplikowanego duzego odlewu. Pokazano
w nim kolejno wszystkie operacje formowania, po-
przedzone krétkim wprowadzeniem do tematu przez
pokazanie zastosowania odlewu w.parowozie. Zoba-
czymy réwniez na filmie biuro technologiczne, mode-
larnie i kontrole modelu po wykonaniu, a przed przy-
stgpieniem do formowania w odlewni przerébke masy
formierskiej i rdzeniowej oraz jej kontrole w labora-
torium. Jedng z operacji formowania widzimy na
oktadce.

JesteSmy przekonani, ze film ten zainteresuje szero-
kie rzesze odlewnikéw, ze zostanie wykorzystany do
celéw szkolenia na wszystkich poziomach od zawodo-
wych szkél podstawowych do wyzszych uczelni wigcz-
nie, ze urozmaici on nie jedno zebranie odczytowe Kot
Zakladowych i Oddziatéw STOP. ,

Rozpowszechnieniem filmu zajmuje sie Centrala
Wynajmu Filméw — Warszawa, ul. Marszatkowska 56,
majaca swe placowki we wszystkich miastach woje-
wodzkich.

St. P.

Wydawca: Panstwowe Wydawnictwa Techniczne

— Stalinogréd, Stawowa 19.

Kolegium redakcyjne: mgr inz. Stanistaw Buzek, prof. dr inz. Mikolaj Czyzewski, mgr inz. Edmund Janicki,
zast. prof. inz. Platon Januszewicz, prof. inz. Gabriel Kniaginin, mgr inz. Jerzy Lutostawski, zast. prof. inz.
Stanistaw Pelczarski, mgr inz. Jur Piszak, mgr inz. Jerzy Wojcik.

Redaktor Naczelny: zast. prof. inz. Czeslaw
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DO CZYTELNIKOW

Przypominamy, ze zaméwienia prenumeraty naszego
czasopisma nalezy dokona¢ w nastgpujgcy sposéb: -

a. Prenumerate normalng zamawia si¢ przez doko-
nanie przedplaty na poczcie lub przez listonoszéw po-
dajgc adres wysylkowy, tytut czasopisma, ilo§¢ zamoé-
wionych egzemplarzy i okres prenumeraty (np. I kwar-
tal, pot roku, rok).

Prenumerate normalng mozna réwniez zamawiac
przez dokonanie przelewu przedplaty na konto PPK
»Ruech® w PKO III-17763/110 przy czym na przelewie
podaé¢ wyzej wyinienione dane. ’

b. -Zbiorowa prenumerate ulgowa na zakladach pro-
dukcyjnych zamawia sie za posSrednictwem Oddzia-
16w Zakladowych NOT, mezéw zaufania NOT lub Klu-
béw Techniki i Racjonalizacji wptacajac z goéry pre-
numerate. W zgloszeniu prenumeraty nalezy podaé
dane wymienione w pkt. a ust. 1. Do zgloszenia na-

lezy zalgczyé zestawienie os6b zamawiajgcych prenu-
merate zbiorowa z podaniem ich adreséw.

Komérki wymienione w ust. 1 wplacajg prenume-
rate na konto PKO III-17763/110 przesylajgc réwno-

. cze$nie zestawienie prenumeratoréw pod adresem:

Wojewodzki Oddziat PPK ,Ruch“ Dzial Techniki
i Rozliczen Stalinogrdéd, ul. Rewolucji Pazdzierniko-
wej 16.

Uczniowie szk6t zawodowych zglaszajg ulgowg pre-
numerate zbiorowa na tych samych zasadach za po-
Srednictwem dyrekcji szkoly.

c. Zamoéwienia dokonane bez réwnoczesnej przed-
ptaty nie bedg przez PPK ;Ruch* uwzglednione. )

Termin dokonania zaméwienia i przedptaty na III
kwartal wzglednie II pélrocze uplywa z dnjem 10 czer-
wca 1953 r.

DYREKCJE 1 RADY ZAKEADOWE HUT (KOPALN)
KLUBY TECHNIKI I RACJONALIZAC]JI

Ksigzki techniczne podnosza kwalifikacje zawo-
dowe pracownikéw i przyczyniajq sie¢ wydatnie do
wzrostu wydajnosci pracy.

Dlatego przy nagradzaniu osiagnieé w produkcji,
lub w pracy spoleczno-kulturalnej pamigtajcie, ze
najlepszg nagroda dla pracownika jest ksigzka
techniczna.

Wyznaczajcie ksigzki techniczne na nagrody sa-
modzielne lub dodatkowo do innych nagroéd.

Wybér ksigzek ulatwia Wam wykazy wartoscio-
wych ksigzek hutniczych (gérniczych) dostarczany
Zwigzkowi Zawodowemu Hutnikéw (Gornikéw)
przez Panstwowe Wydawnictwa Techniczne oraz
wydawane przez nie katalogi i biuletyny.



Cena zeszytu zi 6.—

PANSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNE

Nowosci wydawnicze

ALEKSIEJEW A. E.: Konstrukcja maszyn elekirycz-
nych. Thum. z ros. W. Pelczewski. 1953, 's. 374,
zt 59,50 (w oprawie)

BLAUTH T., DEBOWSKI Z.: Dozér i konserwacja ma- -

szyn budowlanych. 1953, s. 133, zt 7,70

BYSZEWSKI S.: Chlodnie automatyczne w sieci dy-
strybucyjnej. 1953, s. 148, zt 8.80

CHWALA A.: Pomocnicze Srodki chemiczne w prze-
mys$le wilékienniczym. Tium. z ros. J. Gosiewski
i L. Zéttowski. 1953, s. 320, zt 41.— (w oprawie)

CIBOROWSKI J.: Inzynieria chemiczna. Cze$¢ 2. 1953,
s. 233, z} 27.— (w oprawie)

GARLINSKI B.: Architektura polska 1950—1951.
‘bum. 1953, s. 211, zt 110.—.(w oprawie)

GROSZKOWSKI J.: Technologia wysokiej prézni.
"1953, s. 348, zt 36— (w oprawie)

KARPINSKI P. A.: Metoda inz. Kowalowa w hutnic-
twie. Tlum z ros. Z. Corradini. 1953, s. 28, z1 1.30
LIS B.: Liczniki energii elektrycznej. Dzialanie - Uzyt-

kowanie - Instalowanie. 1953, s. 140, zt 7.50
NOWACKI W., DABROWSKI R.: Silosy. Metody obli-
czen i konstrukeja. 1953, s. 301, zt 27.50 (w oprawie)

Al-

Oswietlenie zakladéw przemyslowych. Stowarzyszenie
- Elektrykéw Polskich. Polski Komitet Os$wietleniowy.
1953, s. 336, zt 20.50

SZWARCSZTAJN E.: Przemyst papierniczy w - Planie
SzesScioletnim. 1953, s. 86, zl 4.—

TROICKI CH. L.: Eksploatacja i remont maszyn bu-
dowlanych. Tium. z ros. W. Dzik. 1953, s. 320,
zl 18,80 (w oprawie)

WALEWSKI E., ROSZKOWSKI S.: Ochrona pracy
w odlewniach. 1953 s. 243, zt 12.50

Wyklady o mechanizacji robot gérniczych. Zeszyt 1 —
Srodowiska gornicze, wiertarki i obudowa przodkéw
zmechanizowanych. Instytut Mechamzacn Goérnic-
twa.. 1953, s. 191, zt 16.50

Wyklady o mechanizacji robét gérniczych. Zeszyt 2 —
Wrebiarki i kombajny. Instytut Mechanizacji Gor-
nictwa. 1953, s. 175, zi 14.40 )

Wyklady o mechanizacji robét gérniczych. Zeszyt 3 —
L.adowarki kopalniane. Instytut Mechanizacji Gor-
nictwa. 1953, s. 111, z1 8.80

Ksiazki wydane poprzednio

BARBASZIN N. N., CZUNAJEW M. W.: Formier-
stwo. Tlum. z ros. M. Godlewski. 1952. S. 145, zt 5.50
(Zatwierdzono do uzytku szkolnego przez CUSZ)

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

GIERDZIEJEWSKI K.: Kurs Odlewnictwa. Materlaly
formierskie i ich przerobka w odlewniach. Wyd.
1950, s. 306, zt 28.—.

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

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

KUCZEWSKI W.: Metalurgia zelaza. Tom I — Cze$é
ogoélna. 1951. S. 184, zt 30.—. Tom II — Proces wiel-
kopiecowy. 1952. S. 239, zt 38.—. Tom III — Procesy
stalowniane. 1952. S. 215, zt 33.—

MANDYBUR K., OGERMAN J.: Elektrolityczne po-
lerowanie szlifow metalograficznych. 1952. S. 74,

zt 9.—

MALY PORADNIK MECHANIKA. Praca zbiorowa.
Wyd. II. uzupelnione. 1952, s. 668, zI 58.— (w opra-
wie)

PAWLOW M. A.: Obliczanie namiaréw w1elkopleco-
wych. Tlum. z ros. K. Klukowski. 1952. S. 260, zi 36.—

RUSSJAN S.: Normowanie techniczne w odlewni-
ctwie. Tlum. z ros. M. Skarbinski. 1952. S. 168,
zt 30.—

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

SZCZAWINSKI S.: Metale niezelazne i ich stopy
w odlewnictwie. 1952. S. 215, zt 29.—

WERTZ Z.: Badanie piaskow i mas formierskich. 1952,
s. 71, zt 6.50

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

WOROPAJEW I. S.: Kompleksowa mechanizacja ma-
lej odlewni. Tlum. z ros. J. Lutostawski. 1953, s. 88,
zl 5.70

Do nabycia w ksiegarniach technieznych Domu Ksigzki
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