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Naprezenia w odlewach staliwnych, pekniecia
oraz walka z tymi zjawiskami

Naprezenia cieplne, skurczone i fazowe w odlewach.
Pe¢knigcia na gorgco 1 na zimno w odlewach. Sposoby
zwalczania tych zjawisk.

W odlewach moga by¢ nastepujgce naprezenia: ciepl-
ne, skurczowe i fazowe. NaprezZenia cieplne wywolane
sa niejednakowa ‘temperaturg poszczegélnych czesci
odlewu podczas stygniecia (zmiany temperatury),
a w zwigzku z tym nieréwnomiernym skurczem od-
lewu (cieplne hamowanie skurczu). NaprezZenia skur-

Schemat konstrukcji odlewow

ze skurczem # mechanicZnym 2 cieplnym 2 _memamc:nym ‘
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Rys. 1. Schemat konstrukcji odlewéw ze swobodnym i skre-
powanym skurczem [1].
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czowe, wywolane sa stawianym swobodnemu skur-
czowi oporem przede wszystkim formy lub rdzenia
(mechaniczne hamowanie skurczu). Naprezenia fazo-
we wywolane sg zachodzacymi w réznym czasie prze-
mianami alotropowymi w przekroju i réznych czes-
ciach odlewu. Rysunek 1 przedstawia przyklady odle-
wow ze skurczem swobodnym i skrepowanym [1]. Na-
prezenia odlewnicze w odlewach stanowig sume pozo-
stalych naprezen cieplnych, fazowych i skurczowych.
Naprezenia odlewnicze sg naprezeniami wewnetrzny-
mi, to jest dzialajg niezaleznie od przylozenia jakich-
kolwiek sil zewnetrznych. O ile naprezenia w odle-
wach nie przewyzszajg granicy sprezysto$ci to pow-
staja w nich deformacje sprezyste, o ile ja przewyz-
szajg — deformacje plastyczne, odlew paczy sie.

W wypadku gdy naprezenia przewyzszajg wytrzyma-
los¢ staliwa, powstaja pekniecia.

Rozrézniamy stan plastyczny i stan sprezysty stali-
wa. Temperatura graniczna miedzy obydwoma stana-
mi w staliwie weglowym waha sie w waskim zakre-
sie okoto 650° C.

Czesta wada odlewéw sg pekniecia. Pekniecia moga
by¢é na goraco, tworzg sie one w zakresie plastycznym
staliwa lub tez na zimno powstajgce w zakresie spre-
zystym staliwa. Stosunkowo trudne do wyjasnienia
jest powstawanie peknie¢ na gorgco w zakresie pla-
stycznym staliwa. Z wykresu (rys. 2) i tablicy 1—
widzimy, ze staliwo w wysokich temperaturach posiada
znikomg wytrzymalo§é i wilasciwie jest nieplastyczne.
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Rys. 2. Wytrzymaloéé na rozcigganie staliwa weglowego w za-

kresie temperatur bliskich topienia.

Zatem w staliwie zakres plastyczny nie jest zakresem
temperatur od 650°C w goére do temperatury solidusu,
lecz temperatury (zaleznej od skladu staliwa) wyno-
szgcej przy staliwie weglowym okolo 1250° C. Powyzej
tej temperatury staliwo jest kruche. Dlatego tez pek-
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nigcia na goraco tworza sie w zakresie temperatur
1450--1250°C. Wiemy z préktyki, ze wlewy nalezy
odbié wkroétce po zalaniu formy; wystarczy wowczas
nieznaczne uderzenie, by to uskuteczni¢. W razie spé-
znienia sie wlewéw nie mozna odbié, trzeba je wte-
dy upalac.

Tablica 1

Wlasno§ci mechaniczne staliwa weglowego i chromo-niklowego
-w wysokiej temperaturze :

Staliwo weglowe Staliwo chromowonik-
Temperatura e lowe
badania

oC Ry a R, a

kG/mm2 0/o kG/mm?2 /o
1370 028 0,0 0,04 "o
1316 0,90 0,5 0,27 0
1260 1,40 70 0,59 0
1200 2,30 33,0 1,40 15

Przyczyna peknie¢ na goraco jest przede wszystkim
mechaniczne hamowanie skurczu, mogg byé¢ one jed-
nak czasem réwniez spowodowane cieplnym hamowa-
niem skurczu. Wobec tego, ze  peknigcia na gorgco wy-
stepuja w temperaturze 1450--1250°C nalezy przypusz-
czaé, ze moga one powsta¢ pod wplywem cieplnego
hamowania skurczu tylko wtedy, gdy jest bardzo duza
réznica temperatur poszczegdlnych ze sobg sgsiadujg-
cych czeSci danego odlewu tzn. gdy odlew jest cze$-
ciowo w zakresie kruchym, a czeSciowo w sprezy-
stym. )

Przyczyne peknie¢ na zimno stanowig naprezenia
wewnetrzne odlewu. W wypadku staliwa weglowego
powodem tych peknie¢ beda przede wszystkim napre-
zenia cieplne. W staliwach stopowych przewazajg na-
tomiast naprezenia fazowe wywolane ich malym
przewodnictwem ciepla. Pekniecié spowodowane na-
prezeniami skurczowymi wystepuja rzadziej.

Naprezenia w odlewach mogag byé rozciggajgce lub
tez Sciskajgce. Na tablicy 2 uwidocznione sg znaki
naprezen w zaleznoSci od ich umiejscowienia i od tego
czy sa to naprezenia cieplne, skurczowe czy tez fa-
zZowe.

Tablica 2
) fl::g:v%zes;t- Naprezenia skurczowe
Miejsce wystepo- | Naprezenia | wodowane |—
wania naprezen cieplne przemiana przed i
T— o wybiciem bo Wyblcin
W cienkich cze$-
ciach ;1 zZewne-
trznych wars-
twach odlewu —3 +3 +3 “+31ub 0
Wkgrubyﬁh i §rod-
owych cze- .
§ciach odlewu +3 Fo +3 —31ub 0

Znak -+ oznacza naprezenia rozciggajace =
Znak — oznacza naprezenia Sciskajace

Z tablicy 2 widzimy, ze naprezenia cieplne WYwo-
luja naprezenia $ciskajgce w cienszych cze§ciach odle-
wu i rozciggajace w grubszych. Napreienia_skurczowel
do wybicia z formy wywoluja tak w cienszych jakj
i grubszych przekrojach naprezenia rozciggajace, ktore /
po wybiciu przewaznie zanikajg. W Wypadkl_x ich po-;
zostania sg one nieznaczne i w cienszych 'przekrojach}
odlewu naprezenia te sg rozciggajace, a w grubszych
$ciskajgce. Naprezenia fazowe w zalezno$ci od zacho-
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moga byé¢ tak rozciagajgce jak i Sciskajace. W odle-
wach przewaznie istniejg réznego rodzaju naprezenia,
przy czym w staliwie weglowym przewazajg napreze-'
nia cieplne, a w staliwie stopowym fazowe. Bardzo
niebezpiecznym jest, gdy naprezenia w odlewie sg je-

~dnakowego.- znaku, gdyz wtedy sumujg si¢ one: na

przykitad (tabl. 2) w grubych przekrojach sumujg sie

‘naprezenia cieplne i skurczowe, natomiast w przekro-

jach cienkich
wotlane tymi

znoszg sig one czeSciowo. Peknigcia wy-
naprezeniami powstang w przekrojach
grubych. W wypadkach takich dalsze pogrubianie
przekroju (co czesto zdarza sie w praktyce) nie tylko
nie pomaga — lecz wrecz przeciwnie — szkodzi.

Omoéwie teraz sposoby walki z peknieciami w odle-
wach staliwnych powstajagcymi w czasie ich stygnigcia
po zalaniu. Jednym z wazniejszych zagadnien jest
witasciwa konstrukcja odlewéw. Temat ten jednak jest
tak obszerny, ze moze by¢ przedmiotem osobnego
artykutu, dlatego tez zakladam przy dalszych rozwa-
zaniach, ze konstrukcja odlewéw nie moze by¢ zmie-
niona.

Walka z peknieciami na goraco

Pekniecia na gorgco mogg by¢ zewnetrzne i wewne-
trzne. Pekniecia te sg miedzykrystaliczne o barwie
czarnej lub ciemnobrazowej; pekniecia. wewnetrzne sg
niewidoczne i moga by¢ wykryte przy pomocy promie-
ni Rentgena, ultradzwieku i magnetoskopii. Przewaz-
nie przyczyna powstania peknie¢ na goraco jest, jak
juz zaznaczylem, mechaniczne hamowanie skurczu.
Zwracamy wtedy uwage przede wszystkim na - po-
datno$¢ masy formierskiej, rdzeniowej, na konstruk-
i umiejscowienie szkieletu w rdzeniu, na za-
stosowanie w razie potrzeby innych sposobéw for-
mierskich pozwalajgcych odlewowi swobodnie si¢ kur-
czy¢ (np. wyjecia — prézne miejsca w formie itp.), na
usytuowanie zeber skrzyni formierskiej w stosunku
do nadlew6w itp. Ksztalt oraz usytuowanie nadle-

‘wéw muszg by¢é takie, by nie stwarzaly niebezpiecz-

nego mechanicznego hamowania skurczu. Trzeba
dazy¢ do mozliwie predkiego przejScia zakresu nie-
bezpiecznych temperatur miejsc narazonych na pek-
niecia. Osiggamy to przez stosowanie chlodnikéw
przewaznie zewnetrznych, wskazanym jest miejsca
te wzmocnié zebrami skurczowymi, zastosowaé taki
uktad wlewowy, ktory by nie hamowatl skurczu. Wska-
zanym jést w tym wypadku zalewanie na wilgotno. Za-
gadnienie temperatury zalewania oraz skladu chemicz-
nego staliwa omawiam dalej.

W razie peknigcia na gorgco spowodowanego ciepl--
nym hamowaniem skurczu dazymy do wyréwnania
temperatur ‘stygniecia poszczegdlnych czeSci odlewu.
Osiggamy to przez przyS$pieszenie stygniecia grubszych
czeSci odlewu, a zwolnienie stygniecia czesci cienszych.
Omoéwie obecnie sposoby walki z tym zjawskiem, ktére
mozna stosowa¢ tak przy peknieciach na goragco, jak
i na zimno. Nalezy jednak zaznaczyé, Ze. w razie tego
rodzaju peknieé na gorgco sposréd podanych Srod-
zaradczych nalezy wybieraé bardziej sku-
teczne. Wielkg role w tym wypadku odgrywa spo-
s6b umiejscowienia wlew6w doprowadzajacych, mu-
szg one by¢ doprowadzone do cienszych §cianek odle-
wu. W ten sposéb metal przeplywajac przez ciensze
przekroje, rozgrzewa je, sam natomiast oziebia sie
i dzieki temu temperatura metalu przy jego wplynie-
ciu ‘do oddalonych od wlewu przekrojéw grubszych




lewu przy niewlaSciwym doprowadzeniu metalu moga
powsta¢ w nim duze roéznice temperatur; w zwigzku

z tym nalezy daé wiekszg ilo§¢ wlewdéw doprowadza-

jacych o mniejszych przekrojach znajdujgcych sie
blisko od siebie. W wielu wypadkach dla wyréwnania
temperatur stygniecia nalezy stosowaé w grubszych
cze$Sciach odlewu chtodniki i ochtadzalniki. W wypad-
ku powstania pekniecia przy weztach cieplnych, nalezy
je chlodzié, czesto tez nalezy zapewnié¢ zasilanie ich
metalem (nadlewy), gdyz oprdécz duzej réznicy skurczu
powstajgca jama skurczowa ostabia przekréj. Wolne
stygniecie jest wskazane dla wyréwnania temperatur
poszczegblnych cze$ci odlewu, dlatego w tym przypad-
ku wskazanym jest odlewanie do form suchych, a na-
wet cieplych. : ‘

Temperatura zalewania odlewéw ma ogromne zna-
czenie. Dotychczas panowalo zdanie, ze im nizsza tem-
peratura zalewania odlewu, tym mniejsza obawa pek-
nigé. Niechendzi [2] podaje, ze dla odlewéw cienko-
Sciennych o $ciankach niegrubszych od 20 mm wysoka
temperatura oraz duza predko$¢é zalewania jest ko-
rzystng. Wywotalo to szerokg dyskusje wséréd radziec-
kich odlewnikéw, ktérych zdania nie zawsze pokrywa-
Iy sie ze zdaniem Niechendziego [3]. Celem zajecia
stanowiska, nalezy w naszych odlewniach poczynié
spostrzezenia w tym kierunku. W kazdym razie bez-
sprzecznym jest, Zze im nizsza temperatura zalewania
grubszych odlewéw, tym mniejsza obawa peknie¢ na
gorgco. Niechendzi [2] radzi mie¢ jak najnizszg pred-
ko§¢ zalewania masywnych. odlewéw podyktowang
wilasno$ciami materiatow formierskich. Cze$§é odlew-
nikéw radzieckich nie zgadza sie¢ z tym zdaniem [3].

W wypadkach, w ktérych analiza nie jest podykto-
wana warunkami odbioru, nalezy w walce z peknie-
ciami na goraco dazy¢ do zwiekszenia zawarto$ci C.
Tlumaczy¢ to mozna tym, ze zwigkszenie zawartosci C
powoduje zmniejszenie skurczu liniowego, a zwlaszcza
doperlitycznego w niebezpiecznym zakresie powstawa-
nia peknie¢ na gorgco. Oprécz tego przy wiekszej za-
warto$ci C otrzymujemy przy nizszej temperaturze
odpowiednig lejnoéé staliwa. Wykorzystujac to moze-
my réwniez zmniejszyé skurcz. Mozna takze przypusz-
czaé, ze zwiekszenie krucho$ci w staliwie miekkim
w niebezpiecznym zakresie temperatur jest spowodo-
wane wigkszg ilo$cig znajdujgcych sie¢ w nim kry-
sztalow Q zelaza, ktére nie sg plastyczne (Gelpie-
rin [4])

Nalezy réwniez zwrécié uwage na zawarto§é siarki,
ktéra powoduje kruchosé na goraco i dlatego powinno
jej byé¢ jak naimniej. Mangan natomiast jest dodat-
kiem korzystnym.

Oprécz wymienionych przyczyn mogg spowodowaé
lub tez sprzyja¢ powstawaniu peknieé nastepujace
czynniki: grubokrystaliczna, transkrystaliczna budowa
przy pierwotnej krystalizacji staliwa, zanieczyszczenia
niemetaliczne, gazy zawarte w staliwie, jama skurczo-
wa. Nalezy pamietaé, ze krysztaly stygnac ukladajg sie
prostopadle do, powierzchni stygniecia; w wypadku
gdy Scianki odlewu tworza kat prosty, w miejscu ze-
tkniecia sie réznie skierowanych krysztaléw, powstaje
szczelina — pekniecie. Jezeli natomiast jest zaokragle-
nie krysztaly ukladajg sie réwnolegle i odlew jest
zdrowy.

Pekniecia na gorgco mogg byé spowodowane w ma-
sywnych odlewach ferrostatycznym ci$nieniem. Po
zalaniu staliwa do formy, powstaje przy stygnieciu
cienka zewnetrzna warstwa skrzeplego metalu, moze

ona nie wytrzymaé ciSnienia cieklego metalu i peka.
By temu zapobiec trzeba zalewaé¢ forme staliwem
o mozliwie niskiej temperaturze oraz stosowaé chlod-
niki.

Walka z peknieciami na zimno
Pekniecia na zimno ida przez krysztaly. W zaleznosci
od temperatury w jakiej powstaja majg one odpowied-
nie zabarwienie. Gdy tworza sie w niskiej tempera-
turze sg one bez barw nalotowych. Podaje. ponizej
kolory naleciato$ci oraz ich temperatury okreslone dla
odpuszczania staliwa weglowego.

Barwy nalotowe Temperatura staliwa w °C

slomkowa 220
zlocista ) 230
brazowa 240
czerwono-brazowa - 250
purpurowa 260
fioletowa ) 280
granatowa 300
jasnoniebieska 320
jasnoszara 330-+350

Klauzen [4] podaje sposéb rozpoznania po wygladzie
pekniecia powodéw, ktoére je spowodowaly w odlewie
staliwnym. Gdy pekniecia na zimno sg rozwarte i znaj-
dujg sie na grubej czesci odlewu to s3 one wywoiane
naprezeniami cieplnymi, o ile pekniecia takie znajdujg
sie w cienkiej cze$ci odlewu przyczynami ich powsta-
nia moga by¢ naprezenia skurczowe, fazowe lub ude-
rzenie, lecz nie cieplne hamowanie skurczu. W wypad-
ku gdy pekniecie na zimno nie ma nalecialo$ci barw
(czyste), posiada ostre krawedzie i znajduje sie w ja-
kiejkolwiek czeSci odlewu, mozna przypuszczaé, ze
spowodowane ono zostalo mechanicznym uszkodze-
niem odlewu.

Jak juz zaznaczylem w odlewie ze staliwa weglo-
wego najczesScie wystepuja pekniecia na zimno, spowo-
dowane naprezeniami cieplnymi. Naprezenia te sg pro-:
porcjonalne do réznicy skurczu poszczegdlnych ze soba
sgsiadujacych czesci danego odlewu przy przejsciu ze

.stanu plastycznego w stan sprezysty. Nalezy zatem

dazy¢é, by w zakresie temperatur okolo 650°C odlew
w poszczegdlnych jego cze$ciach posiadat zblizong do.
siebie temperature. Sposoby walki z tymi peknieciami
s3, jak juz zaznaczylem, takie same jak i przy peknie-
ciach na gorgco spowodowanych hamowaniem ciepl-
nym skurczem.

W wypadku peknieé¢ spowodowanych napréieniami
fazowymi nalezy dazy¢ do jak najwolniejszego stygnie-
cia. W zwigzku tym wskazane jest odlewanie na su-
cho, a nawet podgrzanie formy. Nalezy zachowaé mo-
zliwie zblizong do siebie temperature poszczegdélnych
czeSci i przekroi odlewu.

Gdy pekniecie na zimno zostalo spowodowane napre-
zeniami skurczowymi, to nalezy stworzy¢ takie warun-.
ki, bv ndlew mogt sie swobodnie kurczyé. Osiggamy to
sto .;4c podatne masy formierskie i rdzeniowe. Zro-
bienie przy czeSciach wystepujacych odlewu (hamujg-
cych skurcz) wyjeé (préznych miejsc) w formie, ewen-"
tualnie po zalaniu odlewu spulchnienie koto nich masy
formierskiej, rozigczenie skrzyn itp. :

Okoto pecherzy, rakowato$ci, jamy skurczowej, za-
nieczyszczen niemetalicznych koncentrujg sie napre-
zenia, co sprzyja powstawaniu peknigé. Dlatego trze-
ba dazy¢ do tego, aby odlew byt wolny od tych wad.
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Peknigcia na zimno powstajg w. zakresie sprezystym,
zatem, gdy analiza staliwa nie jest podyktowana wa-
runkami odbiorczymi, nalezy dazyé do zmniejszenia
w nim zawarto$ci pierwiastkow zwiekszajgcych napre-
zenia. W zwigzku z tym nalezy w pierwszym rzedzie
zmniejszy¢é zawarto§é C oraz takich skladnikow, ktére
tworza wegliki jak np. mangan, chrom. Wyzsza pia-
styczno$é staliwa niskoweglowego w zakresie sprezy-
stym zmniejsza réwniez obawe peknigeé na zimno. Im
wiecej wegla tym mniej powinno by¢ fosforu w sta-
liwie, gdyz sprzyja on powstawaniu peknieé¢ na zimno.

Tak przy peknieciach na zimno jak i na goraco moze
sie zdarzyé, ze pekniecia te spowodowane sg nie jed-
nym, lecz réznymi rodzajami naprezen. Wtedy, o ile
walki z tym zjawiskiem nie da sie rozwigzaé lgczac
umiejetnie podane wyzej sposoby, nalezy bezwzgled-
nie zmieni¢é konstrukcje odlewu.

Trudno w granicach artykulu oméwié bardziej szcze-
gbélowo poruszone zagadnienie. Zalezalo mi na tym, by

Mgr inz. ZBIGNIEW GORNY

w miare moich mozliwo$ci, przystepnie wyjasni¢: to
tak skomplikowane zagadnienie, ktére moze silniej niz
kazde inne daje sie we znaki odlewnikom.

Jestem przekonany, ze odlewnicy — praktycy swoimi
doswiadczeniami latwo uzupelnig zwiezle rozpracowa-
ne przeze mnie zagadnienie sposobéw walki z peknie-
ciami. Glebsze poznanie przyczyn powstawania peknigé
powinno nam pomdéc w ich zwalczaniu.
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Oszczedno$ciowe odlewnicze stopy tozyskowe

Historyczny rozwdj stopéw lozyskowych. Praca
i rodzaje tarcia w lozyskach. Wspélczynniki tar-
cia réznych rodzajéw tworzyw. Warunki obcig-
zenia lozysk, zalezno$é temperatury lozyska,
nacisku 1 predkosci obwodowe]j, iloczyn p. v. Bu-
dowa stopéw lozyskowych. Podziat tworzyw 1o-
zyskowych 1 zestawienie typéw stopéw odlewni-
‘czych. Stopy oszczednosciowe, ich wiasnoéci i mo-
zliwoSci zastosowania.

Wstep

Lozysko $lizgowe jest jednym z najcze$ciej spotyka-
nych elementéw maszyn; historia jego siega paru ty-
siecy lat. Pierwsze §lady o praktycznym zastosowaniu
lozysk S§lizgowych znaleziono w starych grobowcach
egipskich w formie rysunkéw wozdéw z obracajacymi
sie na osiach kotami [38]. Poczatkowo }ozyska wyko-
nywano z twardego drzewa, a nastepnie zaopatrywano
je we wkladki stalowe lub brazowe.

Specjalne stopy lozyskowe pojawily sie¢ w r. 1819
wraz z patentem Izaka Babbitt’a. Wiasciwy jednak
rozwoj i opracowanie odpowiednich stopéw lozysko-
wych przyniosty lata obecnego stulecia. Olbrzymi po-
step techniki postawil nowe wymagania odno$nie ma-
teriaté6w konstrukcyjnych i stal si¢ powodem rewolu-
cyjnych zmian w zakresie metaloznawstwa. W tym
okresie intensywnego rozwoju metaloznawstwa poja-
wito sie nowe, nadzwyczaj wazne zagadnienie oszczed-
no$ciowych stopéw lozyskowych. Konieczno$é oszcze-
dzania zasadniczych sktadnikéw stopéw lozyskowych
jak cyna czy miedZz spowodowana byta trudnosciami
gospodarczymi w okresach minionych wojen $§wiato-
wych.

Podstawowe stopy lozyskowe wprowadzone, jak juz
wspomniano przez Babbitt’a, sg stopami cyny z mie-
dzig i antymonem. Nastepnie pojawily sie i zna‘lazly
szerokie praktyczne zastosowanie stopy lozyskowe
miedziowe, kadmowe oraz panewki lozyskowe wyko-
nywane ze srebra i stosowane na bardzo odpowie-
dzialne lozyska silnikéw lotniczych. Wymienione sto-
py lozyskowe w zupelno$ci zaspakajaly rosngce wyma-
gania nowych konstrukcji. Wadg ich byla wysoka cena
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i trudnosci uzyskania przez szereg panstw w okresie
blokad wojennych. Juz pierwsza wojna §wiatowa przy-
czynita sie do opracowania nowych stopow, latwiej
dostepnych i znacznie tanszych, jak stopy cynku, alu-
minium i olowiu, ktére czeSciowo mogly zastepowaé
lozyskowe stopy cynowe i miedziowe.

Zagadnienie oszczedno$ciowych stopéw zastepczych
posiada w chwili obecnej dominujgce znaczenie dla
gospodarki panstwowej i pomyS$lne jego rozwigzanie
przyczyni sie¢ niewatpliwie do wtasciwego uprzemysto-
wienia kraju.

Praca lozyska §lizgowego

Elementem lozyska bezposrednio wspodipracujgcym
z czopem watu lub wrzeciona jest panewka. W zalez-
nos$ci od konstrukecji lozysk stosuje sie panewki dzie-
lone lub niedzielone. Panewki mogg by¢ dzielone na
dwie lub wiecej czeSci jak np. panewki tozysk wal~
cowniczych, sktadajgce sie z cze$ci gérnej, dolnej i dwu
bocznych. Dzielenie panewek ddprowadzilo do spe-
cjalnej formy tzw. panewek segmentowych, gdzie
w miejsce tulejki mamy tylko pewne jej wycinki (np.
w tzw. maznicach wagonowych, gdzie wystepuje tylko
gorna cze$¢ panewki). Czop walu i panewka znajduja
sie w ruchu wzgledem siebie, co pocigga za sobg stra-
ty energetyczne spowodowane tarciem w tozysku. Ce-
lem zmniejszenia tarcia stosuje sie smarowanie lozysk.
Zaleznie od warunkéw pracy lozyska uzywa sie sma-
row statych lub ptynnych (oleje smarne). Cienka war-
stewka smaru wskutek adhezji znajduje sie na po-
wierzchni wspéipracujgcych ze sobg elementow.
Wskutek ruchu wzglednego, oraz dzieki lepkoSci smaru
tworzy sig tzw. ,klin smarny“, majgcy za zadanie od-
dzielenie powierzchni wspélpracujacych ze sobg przez
utworzenie cienkiej warstewki ,filmu olejowego“. Do
utworzenia witasciwego klina smarnego niezbednymi
sg odpowiednie warunki zalezne od lepkosci smaru,
stanu powierzchni wspoéipracujacych, predkosci ruchu
wzglednego oraz wynikajgcego z zastosowanego paso-

‘wania luzu miedzy czopem walu i panewks. Istnieje

szereg rodzajow smarowania lozysk w zalezno$ci od



ich konstrukecji i przeznaczenia: obiegowe pod ci$nie-
niem, pierScieniowe, kroplowe, knotowe, syst. Stauf-
fera itp. W zwigzku z tym uzyskuje sie rézne efekty
smarowania i zwigzane z tym rodzaje tarcia w lozy-
sku. Rozréznia sie nastepujace rodzaje tarcia:

a. ptynne,
b. mieszane
c. graniczne,
d. suche.

Tarcie plynne ma miejsce wowcezas, gdy uzyskuje
sie zupelne oddzielenie powierzchni wspéipracujacych
ze sobag przy pomocy warstewki smaru. Tarcie, okre-
$lane przy pomocy wspéiczynnika tarcia, zalezy woéw-
czas od lepko$ci stosowanego smaru. '

Przy tarciu mieszanym warstewka smaru jest nie-
ciggla, okresami przerywana i woéwczas mamy bez-
posrednie zetkniecie wspéipracujgcych powierzchni.
Tarcie takie jest czeSciowo plynnym i czeSciowo su-
chym. Zaleznie od przewagi jednego ze wspomnianych
rodzajéw tarcie mieszane mozna okre$§laé jako po6i-
ptynne lub péisuche. Tarcie mieszane w lozysku moze
mie¢ miejsce nawet przy najlepszym smarowaniu
w okresie rozruchu lub przy naglym wzroScie obcig-
zenia w czasie pracy.

Tarcie graniczme zalicza sie przewaznie do poéisu-
chego; wystepuje ono woéwczas, gdy warstewka smaru
jest bardzo cienka.

Tarcie suche wystepuje wowczas, gdy nie stosuje sie
smaru; wtedy istnieje bezposrednie zetkniecie dwéch
wspélipracujacych powierzchni ze soba. Wspétczynnik-
tarcia zalezy od materialéw wspélpracujgcych i stanu
powierzchni.

Pomimo stosowania réznych, czesto bardzo dobrych,
systeméw smarowania, nalezy si¢ liczy¢ przynajmniej
z okresowym stykaniem sie bezpos$rednim powierzchni
wspoélpracujacych i dlatego wiasnoSci przeciwcierne
stopéw lozyskowych grajg zasadniczg i czesto decy-
dujaca role. Orientacyjne warto$ci wspétczynnikow
tarcia dla oméwionych rodzajéw tarcia zestawiono we-
diug A. Philippovich’a [31] w tablicy 1.

Tablica 1
Wartos$ci wspélczynnikéw tarcia
" Rodzaj tarcia Wspélczynpl‘ﬁk tarcia
Suche > 03
Graniczne 0,1 — 03 -
Mieszane 0,006 — 0,1
Plynne 0,001 — 0,005 1)

') Czasem WyzZszy.

Obok wspdlczynnika tarcia przy konstrukecjach to-
zyskowych duzg role gra réwniez wycieranie elemen-
téw wspoélpracujacych, okre§lane czesto jako ,zuzy-
cie“. Wytarcie panewki i walu bada sie w celu okre-
Slenia zmiany luzéw miedzy elementami wspodipracu-
jacymi, powodujgcych zmiane klasy i rodzaju paso-
wania. ‘Poza tym produkty $cierania powstajace mie-
dzy wspélpracujgcymi elementami przyspleszaja dal-
sze ich zuzywanie.

Warunki obcla,zema panewek lozyskowych

Przed wytypowaniem odpowiedniego stopu lozysko—
wego nalezy ustali¢ i przeanalizowaé warunki pracy

tozyska na podstawie danych narzuconych przez kon- -

strukcje oraz w oparciu o warunki eksploatacyjne.
Najczgsciej przy ustaleniu obcigzenia okre§la sie:

a) nacisk jednostkowy p (kG/cm?),

b) predko$¢é obwodows, zwang niekiedy predkoscig
§lizgania lub §lizgowg v (m/sek),

c) temperature pracy tozyska t (°C), ktéra moze byé
narzucona warunkami pracy (np. lozyska przy
. walcarkach blachy cienkiej, gdzie stosujemy wal-
ce podgrzane) lub podnosi sie w stosunku do tem-
peratury otoczenia wskutek wywigzywania sie
ciepla w ltozysku, spowodowanego tarciem,

d) rodzaj obcigzenia (np. zmienne, uderzeniowe),
ktére czesto mozna polgczyé z naciskiem jednost-
kowym, okre§lanym dla obcigzenia statycznego
przez uwzglednienie odpowiedniego wspé6tczyn-
nika zabezpieczenia.

Ogoblng zalezno$¢ funkcjonalng przedstawu’: mozna

w nastepujgcej formie:
t=f (p, v)

Literatura fachowa przewiduje polaczenie tych
dwoéch zmiennych w formie iloczynu »D* v“ Najcze-
Sciej spotykang wykresl-
na interpretacjg tej za- v
leznosci, uzyskang na "%
podstawie préb na ma-
szynach do badan sto-
péw lozyskowych jest
wykres podany na rys. 1.

Wykres przedstawiony
na rys. 1 powstaje w
nastepujgcy sposéb. U-
stalamy jedng ze zmien-
nych tzn. nacisk jed-
nostkowy 1lub predkosé
leznosci:

p kG/tm*
0-305/52-% 1

Rys. 1. Krzywa lozysko-
wa w ukladzie p, v

obwodowg uzyskujgc 2 za-

t=f (v)
t=71f (@

i 6trzymujemy 4w6wczas charakterysfyki przedstawio-
ne na rys. 2. Wprowadzajac na podstawie charakte-
rystyk przedstawionych na rys. 2 ograniczenie tempe-

p = const

lub s
v = const

Vi<V, <7y P1* Pz <Pps
vy "const 3 .
i o fVi'aans! - p csnst %‘””"'
tc / ¥ #° ;S
#ak R ad
dop— 3 7 P ~Const
" /v teonst
p kGJem? v-m/sek
teflo) t-ffe) K
. ¢ : ‘0-305/52-02
Rys. 2. Zalezno$6 t =f(p), _ . oraz t= f(‘f)p = const

ratury (najcze$ciej 80-+-100°C) uzyskuje sie niezbedne
dane dla sporzadzenia krzywych w uktadzie p, v )

Na rys. 3 podano krzywe w ukladzie p, v dla réz-
nych tworzyw lozyskowych.

Budowa stopu loziyskowego

Charpy [21] wprowadzil zasadniczy rodzaj budowy
stop6w ~tozyskowych, polegajacy na heterogenicznej
budowie. Twarde elementy strukturalne tzw. ,krysz-
taly nosne“ rozmieszczone powinny by¢ mozliwie réw-
nemiernie w. migkkiej osnowie. 'W klasycznym przy-
kladzie stop6w: cynowych w migkkiej osnowie, bedacej
potréjng eutektykg w ukladzie Sn-CuzSng-CuSb sg
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rozmieszczone twarde krysztaly zwigzkéw miedzyme-
talicznych: -iglaste CusSng i szeScienne CuSb (rys. 4).
Pewng modyfikacjag budowy zalecanej przez Charpy‘ego
stanowi wyloniony pézniej drugi rodzaj, przy ktérym
osnowa jest elementem no$nym, strukturalnie tward-

Doskonale wyniki uzyskane w ostatnich latach przy
pracy panewek lozyskowych o nagalwanizowanej jed-
norodnej warstewce przeciwciernej cyny, olowiu lub
kadmu powaznie zachwialy dotychczas propagowana
budowe heterogeniczng stopéw lozyskowych.

Rodzaj stopow lozyskowych

B [p.m]

vl h Y : . . .
170 Oznaczenie  krzywych W zwigzku z rozwojem techniki,
160 ® perityczne zeliwo sware 81 a szczegOlnie z pracami zwigzanymi
@ zeliwo (ogoinie) [131 A : 2ani A -
o b @ islwo (ogsine) o] z‘ prébami zastgplema stopéw de
® zeliwo modyfikowane [8l ficytowych mozna zanotowaé po-
g gg’ ;;,;mp b3 2nle Eg]] wazng ilo§é réznych stopéw lozy-
@ ogdlnie stopy akminium [13] skowych, ktére wykazaly praktycz-
% dm’zﬁ 3;2909 cynku E’Iﬁ ng przydatno$¢. oraz sg stosowane
% gfnp[y’bg%nku (odlew odsrodkowy ) %,23} w przemyS$le krajowym i zagra-

» : it .
® 0o Pb 25 SnS {271 nicznym. Og.oh‘ue two.rzywa tozy-
g CUSkSn " sabit [[ g:% skowe podzieli¢é mozna wedlug
INS30cYnONe v schematu podanego w tablicy 2
@ Sn Sbw Culo [29] . '
® ofowiowe bezcynowe (29] W tablicy 3 podano zasadnicze gru-

L

py odlewniczych
wych.

stopéw tozysko-

Mozliwosci oszczedzania
metali deficytowych

Analizujgc dotychczasowe wyniki
prac badawczych, majacych na celu
obnizenie zuzycia metali deficyto-
wych, na odcinku stopéw lozysko-
wych mozna wyodrebni¢é dwa za-
sadnicze kierunki:

! )
i | |
3 4 5 5 7

szym i posiada wtragcenia elementéw strukturalnie
miekkich w formie zyt lub gwiazd. Typowym przy-
kladem tego rodzaju budowy sg powszechnie znane
i stosowane do ‘celéw lozyskowych dwuskladnikowe

Rys. 4. Mikrostruktura stopu SnSb12Cu6, pow. 500 X [28]

‘brazy olowiowe. Osnowe stanowi prawie czysta miedz,
krzepnaca przewaznie w postaci dendrytow a miekki-
mi skladnikami strukturalnymi sa ciemne skupiska
olowiu (rys. 5). Dalszym rozszerzeniem tego rodzaju
budowy sg stopy lozyskowe posiadajgce 3 rodzaje
skladniké6w strukturalnych:

a. twarde krysztaly nosne,

b. $rednio twarda osnowa,

c. miekkie wtracenia.
- Przykladem takiej budowy stopéw sg brazy cynowo-
olowiowe (rys. 6) lub wprowadzane ostatnio brazy
‘krzemowe z dodatkami otowiu.
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V- m/sek ™ o-105/52-%2

Rys. 3. Krzywe p .v dla réznych stopéw lozyskowych

1) opracowanie nowych stopéw
nie zawierajacych metali deficyto-
wych, ‘

2) opracowanie nowych konstrukcji panewek lozys-
kowych, jak np. wprowadzenie panewek wielowar-
stwowych skiadajacych sie z zasadniczego podioza sta-
lowego lub zeliwnego i cienkiej warstewki stopu o-
zyskowego w celu uzyskania odpowiednich wlasnos$ci
przeciwciernych. ,

W celu zapewnienia odpowiedniego powigzania mig-
dzy zasadnicza panewka stalowa lub zeliwng. i po-
wierzchniowa warstwa $lizgowa mozna ewentualnie
stosowaé warstwy pos$redniczace miedzi lub niklu.

Rys. 5. Mikrostruktura stopu CuPb23, pow. 50 X [28]

Zaliczenie danego stopu do oszczednoSciowych lub
deficytowych uzaleznione jest od warunkow gospo-
darczych poszczegdélnych panstw. W naszych warun-
kach babity cynowe oraz brazy cynowe nalezy przede
wszystkim zaliczy¢é do stopéw deficytowych, Réwniez
inne stopy tozyskowe miedziowe zawierajgce cyneg jak
brazy cynowo-olowiowe, cynowo-cynkowe, oraz stopy



wysokomiedziowe sg nieekonomiczne ze wzgledu na
trudno$ci importu i wysokie ceny cyny i miedzi.
Z punktu widzenia krajowych warunkéw gospodar-
czych najkorzystniejszymi bylyby: Zeliwo przeciwcier-

ne i stopy lozyskowe cynku. W dalszej kolejno$ci za

Rys. 6. Mikrostruktura stopu CuSnl0Pb10 odlanego do form
metalowych, trawiono chlorkiem zelaza, pow. 200 X [28]

stopy oszczednosciowe mozna uwazaé babity bezcyno-
we i lozyskowe stopy aluminiowe. Wymienione stopy
lozyskowe znane sg z praktycznego zastosowania za-
granicg i czeSciowo w kraju. Jednak dotychczasowy
zakres zastosowania tych stopéw, a szczegélnie w prze-
my$le krajowym jest niewspéimiernie niski w poréw-
naniu 7 istniejagcymi mozliwosSciami. W tablicach 4-:-6

Tablica 2
Podzial tworzyw lozyskowych

Tworzywa lozyskowe

A. Stopy B. Elektrolitycznie

C. Spieki D. Materialy
osadzone warstw, niemetalowe
s | przeciwcierne v Fe C {ferrolit)
! Cu Sz Lignoston
AA. Odlewnicze| yosvska wielo- a " Lignofol
(tablica 3) | °Lyska wielo Seih Tekstolit
I Cu-Pb-8n Guma

B. B. Plastycznie przerabiane

podano zasadnicze wlasnosci mechaniczne,btechnolo—
giczne i eksploatacyjne stopow oszczednosciowych.
Charakterystyki zestawione w tablicach 4+6 obejmujag
- mozliwie graniczne wartoSci réoznych stopéw danej
grupy i maja za zadanie ogdlne zorientowanie co do
mozliwoS$ci praktycznego zastosowania poszczegdlnych

grup omawianych stopéw w konkretnych przypadkach

Wiasnosci stopéow lozyskowych

Charakter pracy lozyska wymaga od zastosowanego
tworzywa réznego rodzaju wlasno$ci. Odpowiednie .
scharakteryzowanie tworzywa jest trudne i wymaga
dokladnej analizy. Zestawione w tablicach 4-+6 wias-
noS$ci sg najczesciej stosowanymi do scharakteryzowa-
nia stopéw lozyskowych, ale nie odzwierciedlajg do-
ktadnie przydatno$ci poszczegélnych stopéw danej
grupy do okreslonych przypadkéw zastosowania.

Tablica 3
Podzial odlewniczych stopow lozyskowych

1. babity wysokocynowe:
np. SnSb4,5Cu4,5

2. babity niskocynowe:
np. PbSn1Q

3. babity bezcynowe:
np. B-metal PbCa0,69Na0,62Li0,04A10,02
Satco-metal

PbCa0,5Mg0,075K0,04Li0, MSnl ,0Hg0,25A10,05
4. brazy cynowe:
np. CuSni0
5. bragzy cynowo-fosforowe:
np. CuSnl1-+12P0,08--0,25 l inne
6. brgzy cynowo-cynkowe i cynowo-cynkowo-olowiowe
np. CuSn9Zn6, CuSn5Zn5Pb5 i inne.
7, brazy aluminiowe:
CuAl8+11+15% (Fe+Ni+Mn+81)
8. brgzy krzemowe:
np.. CuSi4Fe2, CuSi3Zn3Mnl, CuSi3Mnl
9. brgzy cynowo-otowiowe:
np. CuSnl10Pbl0,, CuSn5Pb25
10. brazy olowiowe:
" np. CuPb30
11. mosigdze zwykle:
CuzZn33Pb3
12. mosigdze specjalne:
np. CuZn40Mn4Fel, CuZn31A12,5, CuZn16Si4
13. stopy kadmowe:
. np. SAE 18: CdNil,0+1,6Cu0,20
: SAE 180: CdAgO 51 OCu04 0,75
14. stopy cynku:
np. ZnAl4Cul, ZnAll0Cul, ZnAll10Cus
ZnCubsPb2, ZnAl22-+-24Cu2+-3 i inne
15. stopy glinu:
np. K8 280: AlSi21+-22Cul,5Nil,5Mn0,7Mg0,5
KS 45: AlSi14Cu4,5Ni1,5Mn0,8Mg0,7
Lg 40: AlFe6Mg0,5
Lg 67: AlCul5Fe5--6
Z 7: AlCu3-+4Zn3Fe2C0,1
16. stopy magnezu:
elektron AZG: MgAl6Zn3Mno0,3
elektron A9V: MgAl8,3Zn0,5Mn0,3
AZ91: MgAl19,5Zn0,5Mn0,3 i inne.
17. zeliwo

18. lozyska wylewane srebrem.

Wliasnos$ci mechaniczne

- Spoéréd podawanych czesto wlasno$ci mechanicz-
nych duze znaczenie posiadaja: wytrzymato$é na Scis-
kanie i zmeczenie oraz twardos¢ i udarno$é. Wytrzy-
mato$é na $Sciskanie pozwala na wyciagniecie orienta-
cyjnych wniosk6w odnoénie dopuszczalnych naciskéw
jednostkowych; bardziej celowe bytoby podawagie cha-

tozyskowania. rakterystyki $ciskania. Wytrzymalo$¢ na zmeczenie
- - Tablica 4
WilasnoSci mechaniczne oszczednoSciowych stopéw lozyskowych [13—16, 20, 22, 25, 28, 33, 35]
Ry i Re " Hp U E ‘ :
o - < b1) Wytrzymaltosé
Tworzywo kG % kG 9 kG kGm kG na ):me{:zenie 2)
mm? mm? mm? em? mm? :
Zeliwo 1455 do 7 50170 150—-250 0,7—=— 0,9 12000—13000 10

Stopy =

Calumintm| 816 | 0743 | ses0 | 1560 | s1120 | 08= 60 | 6600700 | 75590
Stopy

olowiu 5—16 0,4—11,0 10—20 20—:-:30 0,2— 0,66 2200—3100 1,0--2,9

1) odksztalcenie przy Sciskaniu
?) obcigzenie gietno-skretne; 20 X 10° cykli
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Tablica §

Wiasno$ci biegowe oszczedno$ciowych stopéw lozyskowych [8, 13—16, 18, 27, 28, 30, 34, 387, 41]

Wsp6lezynnik tarcia P

Stopy olowiu

Pmax Umax p*v Specjalne wartosci nacisku jedno- P
Tworzywo kG m kG m | stkowego ,,p* i predkosei obwo- max
- = g dowej ,,v** ze smarem na sucho °C
cm? sek. cm? ~ sek »
Zeliwo = 200 przy v < ¥y 0,0038--0,0181
okoto 0,009
Stopy aluminium 44— 50 5—+17,6 70 p = 100300 przy matym v 0,005—+-0,008
32--200 412 20240 v 0,004—-0,006 0,24--0,44 60

= 28 przy matym p

aczkolwiek badana przewaznie w bardzo odmiennych
warunkach od warunkéw pracy, pozwala na dobranie
tworzywa odpornego na zmeczenie, objawiajace sie
peknieciami; ma to szczegdlne znaczenie dla tozysk po-
siadajgcych obcigzenie zmienne. Udarno$§é moze byé
wskazéwka przy doborze tworzywa na panewki lozys-
kowe, narazone na obcigzenia uderzeniowe. Twardo$é
stopu lozyskowego decyduje o doborze odpowiedniego
tworzywa watu i ustaleniu ewentualnej obroébki ciepl-
nej lub cieplno-chemicznej w celu podwyzszenia twar-
do$ci powierzchni czopa.

Wytrzymato§é na rdzciaganie ma zasadniczo pod-
rzedniejsze znaczenie, aczkolwiek czesto jest podawana
w charakterystykach tworzyw tozyskowych. Ze wzgle-
du na przewaznie podwyzszong temperature pracy to-
zyska, spowodowana wywigzywaniem sie ciepta na
skutek tarcia wzglednie narzucong warunkami pracy,
istotng role posiada réwniez wplyw temperatury na
wymienione wlasnosci mechaniczne.- Sposré6d omawia-
nych wilasno$ci jedynie twardo$§é w wyzszych tempe-
raturach jest stosunkowo do§é dobrze znana i czasem
podawana w literaturze fachowej (rys. 7). Kierowanie
sie modulem elastyczno$ci przy doborze odpowiedniego
“tworzywa na lozyska jest uzaleznione od warunkéw
pracy. Lozyska narazone na duze Scieranie i niewielkie
naciski jednostkowe powinny byé wykonane z two-
rzywa o mozliwie niskim module elastyczno$ci. Wyzsze
naciski jednostkowe wymagaja natomiast wyzszego
modulu elastyczno$ci, aby zabezpieczyé sie przed pla-
styczng deformacjg panewki. Modul elastyczno$ei po-
siada réwniez duze znaczenie przy uwzglednianiu tzw.

»naciskéw brzegowych“. Naciski brzegowe s3 przy-
ktadem nieré6wnomiernego rozlozenia obcigzenia na pa-

newke lozyskowag i spowodowane sg przegieciem sie
watu. Mozliwoé¢ tatwiejszego dopasowania sie panewki
do wspéipracujgcego czopa watu jest w wyzszym stop-
niu zapewniona przy nizszym module elastycznoS$ci.
Wyzszy modut elastycznoS$ci przy .przegieciu walu po-
woduje powstawanie wyzszych nacisk6w brzegowych
i latwiejsze zniszczenie panewki [40].

Wlasnosci fizyczne

Sposréd najczeSciej sprawdzanych wlasnoSci fizycz-
nych istotnie potrzebnych dla scharakteryzowania mo-
zliwo$ci odpowiedniej pracy panewki lozyskowej sa:
przewodno$¢ oraz rozszerzalno$é cieplna. Przewodnos$é
cieplna okreS$la szybko§¢ odprowadzenia ciepta wywia-
zanego w czasie pracy, wskutek tarcia w lozysku.
Wielko§¢ wspélczynnika rozszerzalno$ci cieplnej na-
tomiast ma duze znaczenie przy panewkach bimeta-
licznych. Przy zbyt duzej r6znicy wspétezynnikéw roz-
szerzalnoSci ujawniajg sie powazne trudnosci techno-
logiczne przy uzyskaniu odpowiedniego powigzania pa-
newki z warstwa wylang. Wspétczynnik rozszerzalno$ci
cieplnej ma réwniez duze znaczenie przy doborze od-
powiedniego luzu w lozysku i np. przy aluminiowych
stopach lozyskowych wymagana jest specjalna kon-
strukcja lozyska w celu zapewnienia w czasie pracy
odpowiedniego luzu. Ciezar wtasciwy ma drugorzedne
znaczenie i bywa podawany w celu zorientowania sie
w ciezarze panewki, szczegélnie w - przypadku kon-
strukeji lotniczych.

Wtasnosci ‘biegowo-eksploatacyjne

W celu ustalenia dopuszczalnych warunkéw obcig-
zenia korzysta sie przewaznie z. wartoSci iloczynu

Tablica 8
Wiasnosci technologiczne oszczednoSciowych stopéw lozyskow ych [11, 14—13, 24, 28, 36]
Tworzywo Temlg;elli':tura Lejnoé¢ (préba | Spoes6b odlewania Zutle rafi — i ‘ Stosowane urza-
Y ©C spiralna) cm lub wylewania uzle rafinujace; pokrycia Rodzaj formy | 4.0 ie o topienia
Zeliwo 1300--1350 41--85 statycznie, odérod- = piaskowa 2eliwiak, duplex —
kowo metalowa (2eliwiak — pige
elektryczny)
Stopy cynku 440--450 66 statycznie, od‘rod-| pokrycie weglem drzewnym, piaskowa tyglowy gazowy,
kowo pod cisnie- | rafinowanie chlorkiem amonu metalowa piec elekiryczny
niem (wiryskowo) oporowy lub indu-
keyjny, piec plo-
mienny
Stopv. alumi- 750850 4-:-40 statycznie, odérod-| rafinowanie chlrrkiem cynku piaskowa piec plomienny,
nium kowo (0,1--0,2 % ciezaru wsadu) metalowa tyglowy gazowv,

) pokrycie chlorkiem sodu, po- piec elektryczny
tasu, fluorkiem aluminiowo- oporowy lub indu-
sodowym keyjny

Stopy ofowiu 400475 5179 statycznie, odérod- pokrycie weglem drzewnym, metalowa tyglowy gazowy,
kowo rafinowanie chlorkiem amonu wglebny lub prze
chylny -
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»p + U uzyskanych przy badaniach na maszynach to-
zvskowych. Cennym uzupelnieniem jest sprecyzowanie
maksymalnych naciskéw jednostkowych i predkosci
obwodowych oraz scharakteryzowanie kraficowych za-
kresow, jék to podano w tablicy 5. Dla przeanalizo-
wania wspéipracy waznym jest okre$lenie materialu
watu. Zasadniczo najbardziej istotnym jest stwierdze-
nie, czy do wspélpracy z okre§lonym tworzywem pa-
newki potrzebny jest wat utwardzony (obrébka cieplna
lub cieplno chemiczna w celu podwyzszenia twardosci)

180 F== EEm——
Oznaczenie’ krzywych wg. Kihnela [29]

@ Brazy cynowe, odlewane do form metalowych @ Cd Cul,5 Ni3 Ino, 75

® Brazy cynowe, odlewane db form piaskowgch @ Cd Cu2,0 Ag 05

@ M Fe6 MnO,5 ® Sn Sb10 Culo

® Cu Pb28 Sn2 @Pb Snlo

@AM Lu8 708 Fes ®@Sn Sb12 Lu8

® Lv Pb30 ® Stop Hoyta-Sh $b7 Cu3 Ni025

@ Cd Cutl,§5 Mgt ® Sn Sbius Cuus

130 F<- wg Webera [33]

stopy cynku

stopy miedzi

zeliwo

stopy aluminivm

Stopy ofowiowd - cynawe

170

|
o100 AN
§
! Se
*90
@ \ . \
x
&

100 200 300
t °C— 0-305/52 -R7

Rys. 7. Wplyw temperatury na twardo$é¢ stopéw lozyskowych
wedlug Kiihnela [29]

czy wystarczy wat nieutwardzony ze zwyklej stali we-
glowej. Aby zapewni¢ odpowiednie warunki smaro-
wania nalezy okreS$li¢ rodzaj smarowania oraz smar.
Dla okre§lenia i scharakteryzowania wtasnoséci $lizgo-
wych podaje sie przewaznie wielko§¢ wspoétezynnika
tarcia przy smarowaniu i bez smarowania. Dopuszczal-
na temperatura pracy podyktowana jest nadmiernym
obnizeniem wlasno§ci mechanicznych, jak réwniez
i przeciwciernych w wyzszych temperaturach.

Wilasnosci technologiczne

Nie sg one przewaznie podawane przy charakteryzo-
waniu stopéw tozyskowych; posiadaja jednakze duze
znaczenie dla technologa. W tablicy 6 podano wtasnoSci
najistotniejsze, ktére powinny zorientowaé odlewnika
o mozliwo$ci wykonania panewek lozyskowych z da-
nego stopu i wybrania do tego celu najodpowiedniej-
szych warunkéw technologicznych.

Zastepcze stopy lozyskowe

Stopy cynku typu Znal

Stopy lozyskowe cynku zastepujg w wielu przypad-
kach brazy cynowe i cynowo-cynkowe. Stosowane s3
na panewki lozyskowe obrabiarek, maszyn parowych,
pojazdéw mechanicznych (tramwaje, mate lokomotywy
fabryczne), woézkoéw kopalnianych, transmisji, pomp,
kompresoréw, silnikéw rolniczych Diesla, pras ceglar-
skich, zgniataczy, krandéw, suwnic bagréw itp. [41].
Literatura niemiecka [33] przypisuje stopom lozysko-
wym cynku duze znaczenie i uwaza je jako jedna
z-podstawowych grup stopéw zastepczych. W Zwigzku
Radzieckim najbardziej - rozpowszechnionym stopem
jest ZnAll0Cu5, ktéory w wielu przypadkach wyelimi-
nowal stopy CuSn6Zn6Pb3, CuSn5Zn5Pb5 oraz
CuSn8Pbl2 i CuSn10P1 [14]. . .

Stopy aluminiowe

W literaturze zagranicznej, szczegdlnie niemieckiej
[28], znajdujemy bardzo duzo lozyskowych stopéw alu- -
minium. R. Weber wprowadzil zasadniczy podziat tych
stopéw na dwie grupy: ,miekkich* i ,twardych*; po-

. dziat ten zwigzany jest z mozliwoscig wspétpracy z wa-

tami nieutwardzonymi lub utwardzonymi. Tzw. migk-
kie stopy lozyskowe aluminium mogg by¢ z powodze-
niem stosowane na panewki lozysk korbowodowych
i gtéwnych w silnikach Diesla, w silnikach z glowicag
zarowa i w silnikach samochodéw turystycznych. Sto-
py tego typu zastosowano na panewki tozysk gléwnych
oraz do wylania stalowych tulejek lozysk korbowodo-
wych w silniku samochodu Ford V 8 [33]. , Twarde*
stopy aluminium znalazly zastosowanie réwniez w sil-
nikach, lecz jedynie do ulozyskowania bocznych i po-
mocniczych napedéw i waléw rozrzadczych oraz re-
gulatoréw; z tych stopow wykonuje sie panewki tozys-
kowe silnikéw elektrycznych, pomp i obrabiavek, ba-
grow itp. [33].

W Zwigzku Radzieckim najbardziej znane sg stopy:
AlCuSi2 zwane popularnie alkusilem D, AlFe6 oraz
AINi2,5. Zakres zastosowania wymiexj;ionych'» stopow
jest bardzo réznorodny, obejmuje panewki lozyskowe
silnik6w elektrycznych, pomp odsrodkowych, parowo-
z6w, obrabiarek, dzwigéw itp. [14].' ;

Stopy otowiu

Nalezy tu wyodrebnié 2 zasadnicze grupy.

1) stopy olowiu z niewielkim dodatkiem cyny, zna-
ne pod ;nazwa babitéw niskocynowych lub otowiowych,
oraz

2) bezcynowe stopy olowiowe, zawierajgce utwardza-
jgce dodatki pierwiastkéw alkalicznych lub ziem alka-
licznych.

Najbardziej rozpowszechnionymi babitami olowio-
wymi sg: PbSnlSSblGCuz, PbSn10Sb14Cu2NilCdl,5As,
PbSnlOéblSCul, PbSn6Sb12Cu2. Stopy podane znalazlty
bardzo szerokie zastosowanie jako zastepcze w miejsce
wysokocynowych babitow oraz jako samodzielne two-
rzywo w nowych konstrukcjach; stosuje sie je do wy-
lewania tozysk obrabiarek, silnikéw samochodowych
i stalych przemyslowych silnikéw spalinowych, lozysk
kolejowych, pomp, sprezarek, lokomobil, dzwigdéw, ma-
szyn hutniczych i gérniczych, silnikéw elektrycznych
itp. [14].

Sposréd bezcynowych stopéw tozyskowych .otowiu
najbardziej znany jest tzw. Bahnmetal, ktérego gtéwne
zastosowanie obejmuje panewki ozyskowe wagonoéw
kolejowych. Stop ten szeroko znany jgst i stosowany
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. Tablica
Sklad chemiczny bardziej znanych odlewniczych stopéw lozyskowych aluminium, cynku, olowiu i Zelaza
Zrédio
Sgggsv Okre$lenie stopu Skiad chemiczny % Dopuszczalne domieszki % litel;'atury
Stopy ZnAl4Cul Zn Al3,5—4,3 Cu0,75—1,25 Fe=0,075; Pb 0,007; Cd 0,005; | PN/H-17901
eynku e, Mg0,02—0,08 o Sn 0002
ZnAl10Cul Zn Al9—11 Cu0,5—0.8 Fe=0,075; Pb+Cd=0,011; [40]
................................................ Mg0,02—0,05 " " |8n=0001; Bi+Ti=0010 |
ZnAll0Cus Zn Al19—11_Cu4,5—5,5 Fe 0,09; Pb 0,03; Cd 0,015; [14]
........................................................................................................ Sn 0,005 % 080 |,
ZnCu5Pb2 Zn Cu4,5 Pb2,0—2,5 - DIN 1729
.................................................................... 800,510 e e
Stopy AlSb6Pb5 . Al Sh6 Pb5 Mg0,5 - [13]
alamintum | e | ERRL SR SN [
AlCuSi2 alkusil Al Cu7,5—9,5 Sil,5—2,5 Fe=1,8; Zn=0,5; Mn=0,7; GOST 1583-42
KS 245 Al Cu4,5 Sil4 Nil,5 — [28]
............................. 'Mnos Mg07 TR (R AR 2: O e
KS 280 Al Cul,5 Si21—22 Nil,5 Mn07 i = [28]
____________________________________ Mg05 .. .
Al-8i-Cu-Ni f.al Sill 5—130 Cuoa-—1,1 Fe+Ti= [39]
Al-Cu-Ni Al Cu38—-42 Ni1,7—2,2 Mgl 2—1,9 | Ti 0,15, Mn 0,3 Zn 0,5 [36]
....................... Si0,1—0,5 Fe0,2—0,9
£1-Zn-Cu Al Zn4—6 Cu2—4 Si=1,5, Fe 09—1, Ni 0,3,
Al min 88 Mn 0,5—0,6, Fe+Mn < 1,3, [39] [36]
Mg 0,2—0,3, Pb 0,3, Sn 0,1
Fe+Mg+Ni+Pb+8Sn < 2 )
....................... . : Res— B TR S T et oA St s e - Ml T A R e s
sitopiy babit wapniowy Pb Cu0,75—1,1 Na0,65—0,95 Bi=0,1, Sb=0,25, Mg 0.1, GOST -1209-41
otowiu S :

babit tellurowy

babit niklowy

ciggliwe
perlityczne-ferrytyczne

stopowe

| Pb Sb13—15 Cul 5——20 Sn9—11-

Pb Sbl4—16 Cu0,7—1,1 -
- Te0,05—0,20 Sn9—11

- Cd1,25—1,75 Ni0,75—1,25 -
- As0, 5—0 9

_Pb Sb16—-18 Cui, 0—1 S

Pb Sn8—10 Sbi13—15 Cu0,8—1,2 -
- €d0,3—0,7 As0,6—1,0

Pl% Sn4,5—5,5 Cu0,5—1,5 -

Pb Sb13,5—18 Sn9,8—10 Cd do 2 -
-Cu do 2,7 Ni do 1,25

........................................... R

Pb Sb15—19 Cul,5—2,0 Sn15—17

Ccalk 32—3,6 Si2,2—24 P0,15—

0,20 Mn0,6—0,9 Cr0,2—0,35 -
- Ni0,2—0,3 A!O 1—0,15

Ccalk 2,8—3,0 Cgraf 1, 3—2 2 -

-Si 1,83—1,93 P0,13—0,14 -
- Mn0,67—08

Ccalk. 2,6 Si1,0 £0,07 Mno0,8

Ceatk. 2,6-3,0 Si1,0—1,1 P do 0,07 -
- Mno, 9—1 0

Cealk. 32—35 8i1,1—1,8 Cro,3

- Nil,5 Mo ($lady)

T 00

GOST 1320-41

GOST 1320-41

G"ST 1209-41

w ZSRR i Niemczech. W USA stosuje sie réwniez
w kolejnictwie nalezgcy do tej grupy stop Satco.

Zeliwo

Dotychezas praktycznie zastosowano nastgpujgce ro-

dzaje zeliwa

na panewki lozyskowe:

a. szare ferrytyczne

b. szare perlityczne

c. modyfikowane

d. ciggliwe ferrytyczne
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e. ciggliwe perlityczno-ferrytyczne
f. ciggliwe perlityczne i

Najlepéze rezultaty dotychczas osiggnieto przy zasto-

sowaniu zeliwa ciggliwego perlityczno-ferrytycznego

i przy produkowaniu go systemem duplex, zeliwiak —

piec elektryczny. ~Mozna go stosowaé do - panewek
wspdlpracujgcych z watami nieutwardzonymi. Réwniez
duze nadzieje rokuje perlityczne i-ferrytyczne zeliwo
sferoidalne, aczkolwiek dotad nie zostalo na wiekszg
skale zastosowane na tulejki i panewki tozyskowe.




Z zeliwa wykonuje sie panewki i tulejki lozyskowe
obrabiarek, maszyn rolniczych i hutniczych, traktoréw,
walcarek itp. [7].

W tablicy 7 zestawiono sklady chemiczne najbardziej
rozpowszechnionych stopéw tozyskowych cynku, alu-
minium i olowiu oraz zasadnicze rodzaje zeliwa sto-
sowanego na panewki lozysk §lizgowych.

Oszczedno$ciowe stopy miedzi

Oszczedno$ciowe stopy miedziowe nie zostaly
uwzglednione w zestawieniach tablicowych ze wzgledu
na deficytowo§¢é miedzi. Jednakze w szerokim wa-
chlarzu stopéw lozyskowych miedzi nie brakuje sze-
regu stopéw oszczednoSciowych. Uprzednio najwigksza
popularno$cia w zastosowaniu na panewki tozysk §liz-
gowych cieszyly sie brazy cynowe (CuSnl0, CuSnl3,
CuSn16), cynowo-fosforowe (CuSnl0P1), cynowo-olo-
wiowe (CuSnl0Pb10, CuSn8Pbl2, CuSn7Pb15—17,
CuSn5Pb25) oraz cynowo-cynkowe (CuSn8Zn4,
CuSn6Zn6Pb3. CuSn5Zn5Pb5) i inne. Deficytowosé tych
stopé6w stosowanych na pelne tulejki i panewki lozys-
kowe polegala przede wszystkim na tym, ze zawieraly
one cyne. W zwigzku z tym w pierwszym rzedzie za-
interesowano sie stopami bezcynowymi jak wielo-
skladnikowe brgzy aluminiowe (CuAll0Fe3Mnl,5,
CuAll(0Fe4Ni4, CuAl9Fe4 i inne) oraz brgzy krzemowe
(CuSi3Mnl, CuSi3Zn3Mnl, CuSi4Fe2). Stopy te jed-
nak aczkolwiek nie zawierajg cyny, ze wzgledu na po-
wazny udziat miedzi w naszych warunkach sg réwniez
nieekonomicznymi. Cze§ciowym poprawieniem sytua-
cji na tym odcinku jest zastosowanie na panewki lo-

zyskowe szeregu mosigdzéw specjalnych: mangano-
wych, aluminiowych, krzemowychiin. (CuZn40Mn4Fel,
CuZn36Mn2Pb2, CuZn3lAl2,5, CuZn38AllFel,
CuZnl6Si4, CuZnl4Si3Pb3). Do stopéw zastepczych
brazéw cynowo-otowiowych mozna zaliczyé grupe bra-
z6w olowiowo-manganowych (CuPb20Mn8 i CuPb25-
Mn5Nil,5) oraz ewentualnie otowiowo-arsenowych (np.
CuPbl8As4). ROwniez panewki dwuwarstwowe =stal-
-braz otowiowy (CuPb30) sg cennym materialem kon-
strukcyjnym i moga by¢ stosowane do odpowiedzial-
nych i wysokoobcigzonych lozysk $lizgowych.
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Czy rzeczywmme robimy pelny wysilek w walce
o zmniejszenie brakow w odlewniach?

Streszczenie tez artykulu S. Pelczarskiego. Dyskusja
jego wnioskéw w zakresie kompetencji DKT 1 WKT.
Rozgraniczenie zadan DKT i Kierownictwa Produkcji
na odcinku analizy brakéw odlewniczych. Koniecznosé
uwzglednienia znaczenia wady z punktu uzytkownosci
odlewu przy klasyfikowaniu wadliwych odlewéw. Na ja-
kich zasadach powinna byé oparta systematyka wad od-
lewniczych 1 co daje nam systematyka zaproponowana
przez A. Plesingera? Dyskusja schematu organizacyjnego
DKT podana przez S. Pelczarskiego dla odlewni. Wiel-
kosé obsady osobowej. Kontrola proceséw technologicz-
nych, a w szczegélnosci znaczenie Kkontroli miedzy-
operacyjnej. Wnioski koncowe.

W numerze 5 (1953) wydrukowany zostal artykul
S. Pelczarskiego ,Organizacja kontroli technicznej
w oQdlewni“. Poniewaz artykul! ma charakter dysku-
syjny, pragne podzieli¢ si¢ 'swoimi uwagami na jego
tle, polecajgc go jednocze$nie tym odlewnikom, kt6-
rzy nie zdagzyli zapoznaé¢ sie z nim jako wartoSciowym
w tresci i zwartym w ujeciu tematu obecnie tak aktu-
alnego dla przemystu odlewniczego.

Glos zabieram' z dwoéch powoddw; po pierwsze
w celu podkreslenia duzej wartosci praktycznej nie-
ktorych tez autora, po drugie, aby przedstawi¢ swoj
odmienny punkt widzenia na niektore szczegély po-
ruszonego tematu, przyczyniajgc sie do prawidlowego
rozwigzania pewnych wezlowych punktéw zagad-
nienia. )

Na wstepie-przypomne, ze autor opiera swoje roz-
wazania na tresci uchwa}y KERM z dnia 12. V. 1950 r.,
w sprawie jakosci produkcji, ogloszonej w ,,Monitorze
Polskim* z dnia 10. VI. 1950 r., w ktérej to Uchwale
znalezé - mozemy  dokladne sformulowanie zadan
Dziatu Kontroli Technicznej (DKT) omawiane na-
stepnie przez autora dyskutowanego referatu.

Stuszne sg wstepne tezy S. Pelczarskiego o: a) spe-
cyficznym charakterze produkcji odlewniczej i b) o rze-
czywistych kwalifikacjach personelu technicznego sto-
jacego do dyspozycji kierownictwa odlewni. Do tej
rzeczywistosci powinna by¢ przystosowana organizacja
kontroli na obecnym etapie. Stuszna jest réwniez opi-
nia, ze: ,pojecie kontroli miedzyoperacyjnej nabiera
w odlewni specyficznego znaczenia i musi by¢ Scislej
okre§lone“... ,wyr6b w postaci odlewu powstaje
w. jednej z kohcowych operacji procesu produkcyj-
nego. Stad zagadnienia kontroli wyroboéow
i kontroli proceséw technologicz-
nych nie mogg by¢ utezsamiane‘.

Po przeanalizowaniu stanowiska odzwierciadlanego
w literaturze radzieckiej autor wypowiada sie za po-
wierzeniem DKT prowadzenia kontroli miedzyopera-
cyjnej odlewu od chwili wybicia go z formy, ,az
do kontroli ostatecznej surowego odlewu i nastepnie
peing kontrole miedzyoperacyjng obrdébki odlewéw
o ile jest ona wykonywana w zakladzie odlewniczym*.
Wypowiada sie réwniez za powierzeniem DKT kou-
troli tworzywa i kontroli modeli. W dalszym ciggu
rozwazan o zakresie czynno$ci DKT autor zupelnie
stusznie podkre$la, ze kontrole proceséw technologicz-
nych * powinno prowadzi¢ Kierownictwo Produkcji
i podaje odpowiednig argumentacje.
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Nie wydaje sie mi sluszne przekazywanie do DKT
kontroli modeli. Autor, argumentujac koniecznosé
kontroli proceséw technologicznych przez kierownic-
two produkcji wysuwa konieczno$¢ respektowania za-
sady jednoosobowego kierownictwa, sam jednak od-
biega od tej zasady na odcinku kontroli modeli.
Przerzucenie tej ostatniej na DKT prowadzié bedzie
faktycznie do zdjecia odpowiedzialno$ci za braki, wy-
nikajgce z produkcji wskutek nieprawidlowego wyko-
nania lub niewlasciwej budowy modelu z kierownic-
twa produkcji na organ kontrolujacy, a tym samym
prowadzi¢ to bedzie do mozliwosci wykonania znacz-
nej ilosci brakéw, ktére DKT potrafi wykryé dopiero
w 11 operacji grupowej w tancuchu produkcyjnym,
bedac winowajca tego stanu rzeczy.

Z poruszonym zagadnieniem wigZe si¢ przynalez-
no$¢ organizacyjno-administracyjna modelarni. Na
podstawie dlugoletniego doswiadczenia swojego muszeg
stwierdzi¢, ze najkorzystniejsze wyniki wspoéipracy
odlewni i modelarni byly w przypadkach przynalez-
no$ci organizacyjnej modelarni do kierownictwa od-
lewni, a wiec podporzgdkowaniu modelarni Szefowi
Produkeji lub osobie nadzorujgcej produkcje w obu
jednostkach: odlewni i modelarni. Zastuguje na uwa-
ge rowniez fakt, ze im trudniejszg i bardziej skom-
pliwowang produkcje ma odlewnia, tym $cislejsze
powinno byé przeprowadzone powigzanie tych dwoch
dzialdéw we wspoOlnej odpowiedzialnosci za wynik
pracy. Przerzucenie kontroli modeli na DKT na-
rusza podkres§long przez autora referatu konieczno$é
zachowania zasady jednoosobowego kierownictwa
i zatamuje logiczny ukiad jego rozwazan.

Argument nastepny, ktéry zostat okre§lony jako
,sbardzo wazny“ mogiby by¢ wedlug mnie zupelnie
pominiety, bo jesli kontrola migdzyoperacyjna do
chwili powstania odlewu ma leze¢ w reku kierowni-
kow produkcji stale i zawsze, to ,brak dostatecznej
iloSci wykwalifikowanych fachowcoéw nie jest zad-
nym argumentem przeciw “powierzaniu omawianych
czynno$Sci DKT. Czy ilos¢- wykwalifikowanych .a-
chowcow jest niedostateczna, czy jest za duza, czyn-
nosci te nie powinny wchodzi¢ w zakres dzialalno$ci
DKT, a powinny naleze¢ do Kierownictwa Pro-
dukecji.

Jako pfoblem nastepny omawia autor ewidencje
oraz analize brakéw w DKT, podajac miedzy inny-
mi, ze wedlug ogdlnych przepisbw obowigzujgcych
DKT rozroznia sie kilka przyczyn powstawania bra-

kow w odlewni i wymienia miedzy innymi ,gru-
pe V — braki z innych powodow‘. Nalezy unikaé
podobnej Kklasyfikacji przyczyn brakéw, poniewaz

prowadzi to do daleko idacych komplikacji w okre-
$leniu ich, uniemozliwia $ciste ich sprecyzowanie
i stwarza dla niesumiennych brakarzy ,,$mietnik®, do-
kitdrego wrzuca sie wszystko, co wymaga glebszego
wnikniecia w ustalenie istotnej przyczyny braku.
Autor slusznie zauwaza, ,nalezaloby rozwazy¢
w jaki sposéb i w jakich granicach DKT ma okre-
§laé przyczyny powstawania brakéw, by zgodnie
z postanowieniami Uchwaly KERM daé realny wktad



do wspélpracy z aparatem produkcyjnym na odcin-
ku zapobiegania brakom* i dalej konkluduje: ,na
odcinku analizy brakéw .odlewniczych nalezy prze-
prowadzi¢ $cisle rozgraniczenie zadan DKT i pionu
techniczno-produkcyjnego®.

Zadania DKT ogranicza autor do biezacego dostar-
czania dokumentacji brakéw i ich statystyki, nato-
miast kierownictwo produkcji obcigzone jest wedlug
niego znalezieniem $rodkéw zapobiegajacych powsta-
waniu danej wady.

Doéwiadczenie moje wskazuje na konieczno$¢ bar-

dzo S$cislej wspélpracy obydwu czynnikéw przy
wszystkich czynno$ciach zwigzanych z walky z bra-
kami, a wiec zaréwno przy: a) dokladnym okreSle-
niu wady odlewniczej i b) ustaleniem powodu jej
powstania. Czynno$ci te powinny by¢ dokonane w $ci-
stej kooperacji przedstawicieli DKT oraz Kierownic-
twa Produkcji w obecnosci zainteresowanych mistrza
oraz wykonawcy odlewu zabrakowanego. Ogranicze-
nie czynnoSci do jednoosobowego zarejestrowania
braku przez brakarza bez jednoczesnego przedysku-
towania powodow jego powstania, doprowadzi z miej-
sca do zbiurokratyzowania jednego z podstawowych
obowiazkéw zar6wno DKT jak i kierownictwa pro-
dukcji i nie da zadnych realnych efektéw w walce
z brakami; nadsylana ewidencja i statystyka prak-
tycznie beda nikomu niepoirzebnag przyslowiows
,musztardg po obiedzie“. ’

Pragne podkreslié opuszczong przez autora koniecz-
nos$é uwzglednienia przez DKT bardzo istotnej spra-
wy, znajdujgcej odbicie w uwagach do norm GOST;
podaja one, ze je§li systematyka brakéw prowadzi¢
ma do $wiadomego ich zwalczania w odlewni, nalezy
odlewy wykazujgce wady Kklasyfikowaé¢ dodatkowo
wedlug znaczenia tej ostatniej, dzielgc je na:

1. odlewy, ktére pomimo wykazywania wady moz- -

na dopusci¢ do dalszego uzytkowania bez na-
prawy,

2. odlewy, ktére przed dopuszczeniem do dalszego

uzytkowania nalezy podda¢ naprawie, i wreszcie,

3. odlewy, ktére nalezy odrzuci¢ definitywnie.

O tej ‘bardzo stusznej wskazéwce nie nalezy zapo-
minaé.

W dalszym ciggu autor podaje, ze ,klasyfikacja
wad powinna byé dostosowana do krajowych ‘warun-
kow przemystu odlewniczego“ i Ze ,,prace te prowa-
dzi sie od 2 lat w AGH i w Komisji Wad Odlewni-
czych przy STOP, ktére oglosily juz pewne swoje
projekty Kklasyfikacji“. Jest dla mnie niezrozumiate
zdanie, ze ,klasyfikacja wad powinna by¢ dostoso-
wana do krajowych warunkéw*. Klasyfikacja nauko-
wa oparta jest na usystematyzowaniu wad, wyste-
pujacych jako ,patologiczne“ objawy zwigzane z pod-
stawowymi wlasno$ciami metalu, materialéw for-
mierskich, czynho$ciami technologicznymi w odlewni
itp. i sa jednakowe pod réznymi szerokoScia-
mi geograficznymi kuli- ziemskiej i nie ma zadnej
potrzeby przystosowania klasyfikacji do potrzeb kra-
jowych. Istniejg normy GOST obowigzujace w ZSRR
i normy miedzynarodowe priyjete w Brukseli w ro-
ku 1951. Zreszta swoja opinie o klasyfikacji ,kra-
jowej*“ podam po ogloszeniu jej koncowej cze$ci.

- Na marginesie musze tylko przypomnieé podawang
przeze mnie kilkakrotnie opinie, Zze podstawg real-
nych osiagnie¢ w walce z brakami jest nie tylko
doktadna analiza i wlasciwe zaklasyfikowanie otrzy-

. runku

manego wadliwego odlewu, lecz i systematycz-
ne ustalenie nie tylko przyczyn braku, lecz i osoby
odpowiedzialnej za jego powstanie wraz z wprowa-
dzeniem dokladnej metody - matematycznej do ana-
lizy statystycznej!). Przesuneloby to zagadnienie
z toréw rozwazan ,teoretyzujacych“ na tory realnej
walki z brakami. Do$¢ ,,dreptania“ po $ciezkach wy-
iyczonych juz przeszilo 20 lat temu i opracowywania
klasyfikacji wad ,przystosowanych do warunkéw
krajowych, zapowiedzi wydawania coraz to nowych
»atlaséw wad“, a wszczecie istotnej konstruktywnej
pracy na tym odcinku. -

Podstawg moze by¢é praca wybitneg czeskiego
odlewnika dr inz. A. Ple§ingera, uzupelniona przeze
mnie *i w tej formie opublikowana w ,Pracach
Instytutu Odlewnictwa“, r. 1952, str. 51—68 oraz cza-
sopi§mie czeskim ,Hutnicke Listy“, r. 1952, zt 10,
str. 506 oraz referowana na zebraniu STOP w Kra-
kowie w maju 1952. Autor wspomnianej pracy na-
destat niedawno wiadomos$é, ze znaczng ilo§¢ moich
sugestii ogloszonych. w ,Hutnicke Listy* wprowa-
dzil do pierwotnego tekstu swojego i w tak zmie-
nionej formie opracowany uklad zostal polecony
przez czynniki oficjalne do wprowadzenia w odlew-
niach czechoslowackich. Powiadamiajac o tym, pisze
A. PleSinger: ,jest to piekny przyktad rzeczywistej
wspoélpracy polskich i czechoslowackich odlewnikéw.
Niestety jest to praca jednostronna, poniewaz mimo
moich sugestii skierowanych do STOP oraz czynni-
kéw opiekujacych sie odlewnictwem, niewiadomo mi
nic, aby byly poczynione jakiekolwiek kroki w kie-
przeprowadzenia odpowiednich do$wiadczen
na naszym terenie. )

w dru_giej czeSci swojego opracowania S. Pelczar-
ski przechodzi do rozpatrzenia schematu organizacyj-
nego DKT i stusznie stwierdza, ze w przedsiebio-
stwach wielozakladowych Uchwala KERM w spra-
wie organizacji DKT powinna byé interpretowana
w ten spos6b, ze w odlewniach wchodzacych w sklad
takiego przedsigbiorstwa powinny byé tworzone sa-
modzielne DKT. Zgadzam sie calkowicie z autorem,
ze ,praktyka wykazala, iz odrebny charakter pro-
dukcji odlewniczej nie bywa nalezycie
rozumiany przez ogdélnozakladowe Kkierownictwo
DKT, co stanowi przeszkode w dzialalno$ci i rozwoju
WKT w odlewni“. Wzgledy oszczednoSciowe nie moga
tu by¢ zadnym argumentem na korzy$§é wspdlnoty
DKT, poniewaz straty, jakie powstajg z takiego po-
Iaczenia dla istotnych wynikéw dziatalno$ci przedsie-
biorstwa, sg tak duze, ze uzyskana oszczedno$é jest
ich utamkiem i to tylko ,na papigrze“.

Nie moge natomiast zgodzi¢ sie z autorem w odnie-
sieniu do przedtozonego przez niego na rys. 2
schematu

(patrz art. S. Pelczarskiego) organiza-
cyinego - DKT ,duzego zakladu odlewniczego®,
ktéry jest wg mojego zdania nadmiernie roz-

budowany. Niewatpliwie, przewazajacg cze$§¢ czyn-
nos$ci wykazanych w granicach ,sekcji“ istnieje, lecz
orgapizacyjnie nie powinno to prowadzi¢ do-stwo-
rzenia osobnych komorek, ujetych na rys. 2 piono-
wymi prostokgtami; czynnosSci wymienione w roéz-
nych komérkach (nawet nie jednej sekcji) moga
z powodzeniem by¢ wykonywane przez jednego i te-
go samego pracownika bez szkody dla wyniku kon-

1) p. ,,Przeglad Odlewnictwa‘ r. 1953, nr 1 str. 8.
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troli, lecz z korzy$cig dla Zakladu z punktu widzenia
mozliwo$ci pelniejszego wykorzystania pracy perso-
nelu DKT. Nie moge uznaé réwniez za stuszne twier-
dzenia, ze w przypadkach istnienia w przedsiebior-
stwie kilku odlewni o réznym charakterze produkcji
(przyktadowo: odlewnie zeliwa, staliwa, metali nie-
zelaznych itp.) , powinny byé utworzone odpowiednie
Wydziaty Kontroli Technicznej (WKT) przy kazdym
z nich. Do$wiadczenie osobiste wykazalo calkowity
zbednosé takiego drobienia; moze ono byé uzasad-
nione tylko wtedy, jesSli odlewnie sa rozrzucone te-
renowo i znajduja sie w réznych koncach miasta.

Do sprawy schematéw powrdéce na zakonczenie
moich uwag, a przejde. obecnie do kapitalnego za-
gadnienia organizacyjnego: podporzagdkowania labora-
toriéw zaktadowych. . '

S. Pelczarski ma pewng stuszno$¢ i jego argumenty
sa pelnowarto$ciowe w odniesieniu do wlasciwej orga-
nizacyjnej przynalezno$ci laboratoridéw zakladowych,
wysuwajgc teze ze podporzadkowanie laboratoriow
przy odlewniach kierownictwu DKT jest s z k o d-
liwedlaprzemystuodlewnicze-
go. Poniewaz, jak wyjasnia autor, nie ma w tym kie-
runku zadnych wigzacych przepiséw ani w Uchwale
KERM z dn. 12. V. 1950 r., ani w Zarzadzeniu Prze-
wodniczgcego PKPG nr 342 z dnia 16. VIII. 51 r. ani
w piSmie okoélnym Departamentu Techniki nr 5/52
z 20. VI. 1952 r., nalezy spowodowa¢ jak najpredzej
wladciwe organizacyjne umiejscowienie laboratoriéow
przy zakladach odlewniczych, wyjmujac je z gestii
DKT, a podporzgdkowujac Gléwnym Inzynierom lub
Gléwhym Metalurgom. Zarzadzenie takie dyktowane
istotnymi potrzebami produkcji odlewniczej powinny
by¢ jednolite dla calego kraju i wydane nie przez
poszczegblne resorty, nadzorujgce mniejszg lub wie-
ksza ilo$¢ zakladéow odlewniczych, lecz przez Prze-
wodniczgcego PKPG.

Idac w $lad za -trescig dyskutowanego artykutu,
pragne doda¢ kilka uwag w odniesieniu do zakresu

prac poszczegldlnych sekcji, o ktorych wspomina
autor. Pomimo, ze wyjasnia on zakres czynnoS$ci
,»sekeji opracowan“ DKT, wyjasnienie jest nieco

megliste i niedostatecznie przekonywujace co do ko-
nieczno$ci istnienia jej w zakresie proponowanym.
Aby mie¢ mozno$§¢ nalezytego ustosunkowania sie do
propozycji autora nalezaloby go prosi¢, by rozwinal
i nalezycie uzasadnit pelen zakres czynno$ci tej sekcji.
W ujeciu opublikowanym powstaje watpliwo§¢ czy
praca sekcji nie bedzie dublowaé czynnos$ci biura
technologicznego na pewnym odcinku i czy istnienie
sekecji nie spowoduje zamieszania organizacyjnego.
Wydaje sie réwniez, ze opracowanie norm i warun-
kow odbiorczych w ramach DKT powinno by¢ ogra-
niczone do przypadkow z géry okreslonych i prowa-
dzone raczej przez komoérke stojacg poza DKT, a zwia-
zang z Glownym Metalurgiem i Gléwnym Technolo-
giem.

Do zadan sekcji odbioru miedzyoperacyjnego odno-
si autor ,kontrole modeli“. W tej sprawie wypowie-
dzialem sie juz wyzej i podkresle tylko, ze zaréwno
w modelarni, jak i w skladnicy modeli oraz w odlew-
ni, kontrola modeli powinna naleze¢ do kompetencji
Szefa Produkeji lub Kierownictwa Odlewni i byé po-
dzielong w ten sposob, ze za prawidlos¢ modeli wy-
chodzacych z modelarni lub skladnicy do odlewn:
ponosi odpowiedzialno§é osoba podlegajgca Szefowi
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Produkcji (instancja wyzsza), a za doktadno§é modeli
w okresie uzytkowania i za ich stan w odlewni od-
powiada osoba wyznaczona przez Kierownictwo Od-
lewni, a wiec odno$ny mistrz, brygadzista itp.
(instancja nizsza).

Wracajac do schematu DKT wg rys. 2, wydaje sie
mi niestuszne wigczenie do sekcji odbioru miedzy-
operacyjnego czynno$ci zwigzanych z kontrolg obréb-
ki cieplnej. Powinna ona wchodzi¢ w zakres obowigz-
kow kierownictwa produkcji, a w gestii DKT kontro-

" la obrébki cieplnej wystepuje w sekcji odbioru kon-

cowego jednocze$nie z kontrolg tworzywa. Mam réw-
niez powazne watpliwo$ci co do zaliczenia do obowiagz-
kow tejze sekcji ,kontrole magazynowania“ i ,kon-
trole wysylki“. Skladnice gotowych wyrobéw i ich
wysylka leza w pionie administracyjnym i obcigza-
nie tymi czynno$ciami DKT jest calkowicie niestusz-
ne, naruszajace wlasciwy uklad organizacyjny ‘za-
kladu.

Kardynalna rozbiezno§é pomiedzy autorem artyku-
lu a mna wystepuje przy okreSleniu obsady osobowej
potrzebnej do obstugi DKT wg schematéw organiza-
cyjnych podanych na rys. 2, 3 i 4. Wydaje sie mi, ze
autor popelnit jaki$ blgd przeliczeniowy. Opieram si¢
na wlasnym. do§wiadczeniu DKT, opartego na sche-
macie podobnym do podanego na rys. 2 podlegtego
mnie przed r. 1939 jako dyrektorowi zakladu, obej-
mujgcego odlewnie zeliwa, elekirostaliwa, stopow
miedzi i odlewow stopéw aluminium, produkujacych
nie tylko odlewy ksztaltowe, lecz i bloki do przekucia
z powaznym odbiorem miegdzyoperacyjnym oraz kuz-
nie stopéw aluminium i stepéw miedzi z wtasnych
blok6éw. Ogélna roczna faktura wynosita okolo 10 mi-
lionéw zlotych wedlug cen r. 1938, zatrudniajacych—
okolo 450 oséb zatogi. Ot6z pelna obsada DKT, ktéra
prowadzita odbiér i przekazanie odbiorcom oficjal-
nym i zakladom zamawiajgcym odlewy czeSci sa-
mochodowych ‘(80+100 kompletéw dziennie), lotni-
czych, uzbrojeniowych itp. z ogromng ilo§ciag formal-
nosci biurowych nie przekroczyly nigdy 35 oséb pra-
cownikéw umystowych i fizycznych, zatrudniajac
trzech inzynierdow.i kilku technikéw. Zakres ich pra-
cy moze byé¢ poréwnywalny tylko ze schematem we-
dlug rys:-2, poniewaz nawet wstepna obrébka (sko--
rowanie) prowadzona byla w zakladzie odlewniczym.
Rozbieznoéé pomiedzy liczbg praktycznie wyrrdbowa-
na, a okreSlana przez autora teoretycznie na 100--120
0s6b jest tak znaczna, ze nie moge tego wytlumaczy¢
inaczej jak bledem przeliczeniowym. Dla schematu
wedtug rys. 4 okreS§lam potrzebng obsade na maksy-
malnie 1215 o0s6b.

Na zakonczenie omawia autor kontrole procesow -
technologicznych, zdajac sobie sprawe, ze porusza
zagadnienie ,szkicowo“. Jest ono podstawowe, jesli
chodzi o konsekwentna walke o zmhiejszenie iloSci
brakéw w odlewni i zasluguje na osobne opraco-
wanie.

Zadania kontroli proceséw technologicznych w za-
kresie kontroli prototypéw streszcza S. Pelczarski
w sposOb przejrzysty i prawidiowy, natomiast na od-
cinku przyczyny wad odlewéw i ustalenia $rodkéw
zapobiegawczych nie podkres§la wystarczajgco dobitnie
konieczno$ci zywej wspélpracy kierownictwa produk-
cji, wykonawcy oraz mistrzéw z formierni i rdzeniar-
ni z przedstawicielami WKT lub DKT przy przepro-
wadzeniu czynno$ci analizowania brakéw. Ogranicza-



nie sie tylko do czynnoéci organizacyjno-biurowych
wymienionych w opisie, doprowadzi w najkrétszym
czasie do calkowitej petryfikacji tego odcinka i for-
malnego stosunku do wynikéw, ograniczonego rejestra-
cjaizwykle opdzniong statystyka. Je§li chcemy zwycie-
zyé, i to szybko w walce z brakami, nie wystarcza
dobre checi i osobiste deklaracje najbardziej ofiar-
nych i uSwiadomionych pracownikéw, lecz jest po-
trzebne wykazanie najwiekszej dynamiczno$ci i pro-
wadzenie walki mozliwie szerokim frontem, szczegél-
nie tam, gdzie wchodzg w gre odlewy wykonane
potokowo i przeznaczone do masowej obrobki.
Rozwazania autora o kontroli miedzyoperacyjnej pro-
ces6w technologicznych potraktowane sa marginesowo.
W rzeczywistosci jest to najistotniejsze zagadnienie
przy opanowaniu masowej produkcji odlewéw o wy-
sokich wymaganiach w zakresie doktadno$ci wymiaro-
wej oraz jakosci tworzywa. Autor nie poruszal tego
zagadnienia w spos6b wyczerpujacy prawdopodobnie
dlatego, ze temat artykuilu ograniczony byt do spra-
wy organizacji DKT. Nie zwalnia to jednak Redakcji
,Przegladu Odlewnictwa*“ od obowigzku przedstawie-
nia czytelnikom w osobnym artykule tematu obejmu-
jacego w szczegdlnosci kontrole miedzyoperacyjna
przy procesach technologicznych w odlewni, artykule
ujetym w sposéb tak logiczny i z taka znajomoScig

Mg'lf inz. RYSZARD CHUDZIKIEWICZ
Zaklad Odlewnictwa Politechniki Slaskiej

zagadnienia, jak to stwierdzilismy w referacie omé-
wionym.

Whioski konicowe

Reasumujgc uwagi poczynione na tle artykulu
S. Pelczarskiego nr 5/1953 str. 150 i odpowiadajgc na
pytanie postawione w tytule mozemy siwierdzié, ze:

1. Pelny wysilek w walce o zmniejszenie brakéw
w odlewni nie zostal jeszcze zrobiony.

2. Jedna 'z przyczyn powyzszego lezy w specyficz-
nych warunkach produkcji odlewniczej, wymaga-
gajacych odmiennego ukladu organizacyjnego

» Dziatu Kontroli Technicznej.

3. Podporzadkowanie Laboratoriéw Zakladowych
DKT jest szkodliwe dla przemystu odlewniczego
i dziala hamujgco na rozwiniecie nalezytej walki
z brakami.

4. Brak podstaw, na ktérych oprzeé¢ sie ma systema-
tyczna walka z brakami w odlewniach — utru-
dnia jej upowszechnienie; przyczyng za$§ braku
podstaw jest niewystarczajgce zainteresowanie
czynnikéw powotanych do ich ustalenia.

5. Zasady kontroli miedzyoperacyjnej proceséw tech-
nologicznych oczekujg na ich opracowanie i wpro-
wadzenie do praktyki codziennej.

621.744.5:621.742.479 :621.74.045

Formowanie skorupowe?)

Zasady 1 zalety procesu. Materialy formierskie. Modele.
Formowanie. Rdzeniowanie. Zalewanie i czyszczenie od-
lewéw. Wspélczynniki techniczno-ekonomiczne. Zasto-
sowanie.

Jedna z ostatnich zdobyczy odlewnictwa jest for-
mowanie skorupowe (niemieckie: Maskenformver-
fahren, angielskie: Shellmouldingprocess, lub t. zw.
proces ,,C“ od pierwszej litery nazwiska wynalazcy).
" Metoda ta zostala opracowana w Niemczech i jest
wynikiem wieloletniej pracy jej twércy Croninga.
R6zni sie ona od innych proceséw formowania przede
wszystkim tym, Ze mozna nie stosowaé skrzynek
formierskich, a wlasciwa forma sklada si¢ z cienko-
Sciennych skorup, wykonanych z piasku kwarcowego
z dodatkiem zywic syntetycznych jako spoiwa.

Zalety formowania skorupowego sa nastepujace:

1. Duza dokladno$é¢é odlewow. Przy odlewach $red-

niej wielko$ci tolerancje wymiarowe wynoszg
+0,2 mm. Brak jest odlewéw przestawionych.

2. Skorupy nie sg hygroskopijne i z tego powodu

mozna je magazynowaé w dowolnie dtugim okre-"

sie czasu. -Z uwagi na to, ze skorupy sg bardzo
wytrzymale, operowanie nimi jest znacznie lat-
wiejsze niz formami piaskowymi bez obawy
uszkodzenia.

. Powierzchnia skorupy jest gladka; odlewy wy-
konane ta metoda odznaczaja sie tadnym wy-

2

1) Artyku! ten drukujemy dla wstepnego zapoznania czytel-
nikéw 2z nows technologia, ktéra moze stanowié przewrét
w odlewnictwie. Opanowanie i rozpowszechnienie tej metody
Jest bardzo duze w niektérych krajach przemyslowych, a obfi-
ta literatura zagraniczna przynosi bardzo ciekawe szczegély.
W Polsce od niespeilna roku prowadzi Instytut Odlewnictwa
w Krakowie prace nad przystosowaniem tej technologii do wa-
runkéw krajowych 1 przygotowaniem jej do wprowadzenia do
przemystu. (Red.). :

gladem. Zjawisko ,przypalania“ masy do odle-
wu jest prawie nieznane. Operacje czyszczenia
odlewéw sg ograniczone do minimum. Przy od-
lewach zeliwnych powierzchniowe zabielenie nie
zachodzi. .

4. Ze wzgledu na dobre warunki wypelnienia for-
my metalem, odlewanie cienkos$ciennych przed-
miotdw nie przedstawia trudnosci, i jest nawet
latwiejsze, niz przy formowaniu w formach pia-
skowych.

5. Olbrzymia zaleta formy i rdzeni skorupowych
jest ich maty opdr, stawiany odlewowi podczas
kurczenia sig, co zabezpiecza przed naprezenia-
mi i peknieciami odlewéw.

6. Puste w $rodku rdzenie odznaczajg si¢ doskonalg
przepuszczalno$cia gazéw. Zebra usztywniajgce
rdzenie sg niepotrzebne. Po zalaniu zywica be-

_ dgca spoiwem masy rdzeniowej — spala sie
i rdzenie latwo usuwa sie z odlewo6w.

7. Brak kurzu i’ pylu przy formowaniu skorupo-
wym znacznie polepsza warunki pracy w od-
lewni. \

Do niewatpliwych wad powyzszego procesu nalezy
zaliczyé to, ze odlewy skorupowe posiadajg bardziej
gruboziarnista strukture w poréwnaniu z odlewami
wykonanymi w wilgotnych formach.

Materialy formierskie
Za podstawe masy formierskiej stuzy drobnoziar-
nisty, wysuszony piasek kwarcowy, wolny ed czeSci
organicznych, gliny i tlenkéw. Jako spoiwa uzywa sie
zywic syntetycznych. Wg F. Polzgutera [2] stosuje
sie zZywice fenolowo-kresolowo-formaldehydowa, kt6-

243



ra, jako $rodek utwardzajgcy, zawiera hexamety-
lentetramine w stosunku okoto 90% zywicy fenolo-
wo-formaldehydowej i okolo 10°% hexametylentetra-
miny. -

W procesie formowania skorupowego wykorzysta-
no wilasno$§é zywicy, ktora w wysokich temperatu-
rach przeksztalca sie w wysokodrobinowe ciato i sta-
je sie twarda, nietopliwa. Zawarto§é zywicy w masie
formierskiej wynosita poczatkowo 6--8°», obecnie wy-
nosi 3,5--6% 2). Jedna z firm zagranicznych [1] stosu-
je mase formierskg skiadajgca sie z 87%» piasku kwar-
cowego o ziarnistoSci 160 wg AFS, 8% zywicy i, co
jest wynalazkiem tej firmy, z 5% tlenku zelaza prze-
sianego przez sito o 200 oczkach na cal. Dodatek tlenku
zelaza ma polepszaé¢ jako$é powierzchni odlewu.

Przy formowaniu skorupowym uzywa sie takze rdze-
nie skorupowe, mozna jednak réwniez postugiwaé sie
rdzeniami wykonanymi z innych materialow formier-
skich np. z masy syntetycznej (olejowej).

Plyty modelowe i rdzennice

Uzywa 's_ie tylko metalowe plyty modelowe i rdzen-
nice, ktére bez szkody dla swych wtasno$ci mogg pra-
cowaé¢ w temperaturach do 400°C. NajczeSciej uzywa

J
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Rys. 1. Plyta modelowa z przylegajaca i uniesiona skorupa

sie¢ zeliwo, metale niezelazne lub stopy aluminium. Na
rys. 1 w lewej i prawej jego czeSci pokazano plyte mo-
delowa z przylegajacg i podniesiong skorupa.

. Pod wtlasciwa ptyta modelowa znajduje sie plyta
podnoszaca, zaopatrzona w sworznie podnoszace. Po
podniesieniu skorupy sprezyny cofaja plyte podnosza-
ca w polozenie wyjsSciowe. NajczeSciej wykonuje sie
modele aluminiowe i przykreca je do plyt zeliwnych.
W tych ostatnich wierci sie¢ otwory i wstawia kon-
c6wki termopary, celem umozliwienia dokladnego u-
stalenia temperatury amodelu.

Formowanie i rdzeniowanie

Podstawowymi urzgdzeniami do formowania skoru-
powego sg: obrotowy zbiornik na mase oraz piec do
podgrzewania ptyt modelowych i zahartowania skorup.
Na rys. 2 pokazano przyklad recznej maszyny do for-
mowania skorupowego. Na korpusie maszyny zapro-
jektowano stét roboczy, wyposazony w urzadzenia do
umocowania plyty modelowej oraz zdjecia utwardzo-
nej skorupy. Nad stotem znajduje sie karuzela, wypo-
sazona w uchwyt dla czterech ptyt modelowych, kt6-
re sg przesuwane przez. piec grzewczy. Plyty modelo-

we sg w taki sposéb przymocowane do karuzeli, ze la-.

two je zdjaé i podnie§é. W czasie pracy trzy ptyty mo-
delowe znajdujg sie stale w piecu, z czwartej zdejmuje
sie gotowa skorupe. Dla umozliwienia odigczenia sko-

rupy goraca plyte modelowa powleka sie przez posma-

rowanie lub opryskanie warstwg odpowiedniego sma-
ru. NajczeSciej stosuje sie emulsje oleju krzemowego

?) Liczby te sg réznie podawane w literaturze zagranicznej.
(Red.).
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DC7 lub DC 35. Nastepnie przy pomocy recznie obstu-
giwanej dzwigni plyte przerzuca sie na zbiornik i auto-
matycznie z nim spina. Kolejno§é operacji wlasciwego
formowania pokazano na rys. 3. Zbhiornik napelniony
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diwignia
piec — || | . 3
E & zbiornik
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podnosnik
pneumatyczny
v
karuzela -

zaharfowanie skorvpy

I

U ptyta formierska
z prrerzucanym stotem

0/441/53-R 2

Rys. 2. Reczna maszyna do formowania skorupowego

do dwdch trzecich masa formierskg obraca si¢ wraz
z plyta o 180°. Masa formierska pokrywa goraca plyte.
W ciggu kilku sekund pod wplywem ciepla plyty twar-
dnieje skorupa o grubo$ci 3+5 mm. Grubo$é skorupy
zalezna jest od temperatury ply-
ty oraz od czasu przylegania
masy do plyty. Nastepnie zbior-
nik obraca sie o 180° masa for-
mierska z wyjatkiem utworzonej
skorupy spada na dno zbiornika.
Grubo$¢ skorupy nie powinna
przekraczaé 6,5 mm poniewaz w
miarg wzrostu grubosci skorupy
zmienia sie jej przepuszczalnosé
i w wyniku otrzymujemy gor-
szg powierzchnie | zewnetrzng
odlewu. Po odczepieniu plyty
od zbiornika przy pomocy wyzej
wspomnianej dzwigni przerzuca
sie¢ plyte na uchwyty karuzeli,
znajdujgcej sie nad _stolem.
Utworzona skorupa jest jeszcze
zbyt malo wytrzymata, aby moz-
na bylo bez obawy uszkodzenia
zdjaé ja z plyty. Z tego powodu
przesuwa sie plyte do pieca ce-
lem wutwardzenia skorupy. U-
twardzenie jest pewnego rodzaju
obrébka cieplng, ktéra polega

Wevilsr-ra

Rys. 3. Kolejnosé ope-
racji formowania sko-

rupy: a. przymoco- na trz i
wanie piyty modelo- Wy yman%u skorupy przez
wej do zasobmika, 2 minuty w piecu o temperatu-

b. tworzenie sie sko-
rupy, ¢. przerwanie
dalszego wzrostu gru-
bosci - skorupy przez

rze okolo 300°C. Podczas tej ope-
racji skorupa jeszcze Dbardziej

obrécenie zbiornika twardnieje i staje sie dostatecz-
wraz z ll::lv%;a mode-  pije wytrzymata, aby mozna bylo



zdjaé ja z plyty. W czasie powyzszej obrobki cieplnej
na wolny stél przesuwa sig nastepna pityta z zahar-
towana, gotowa do zdjecia skorupa. Przy pomocy
dzwigni poruszanej sprezonym powietrzem zdejmuje
sig gotowg skorupe i przenosi do dalszych stanowisk
pracy:

Wydajno$¢é wyzej opisanej maszyny wynosi 1 skoru-
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Rdzennice napelnia sie masg przez wsypywanie,
wdmuchiwanie lub na wstrzasarce. Urzadzenia do wy-
konywania rdzeni sg bardzo proste. Na rys. 5 pokaza-
no nadmuchiwarke do rdzeni skorupowych. Nadmuchi-
warka,skiada sig ze zbiornika masy rdzeniowej pracu-
jacego przy cisnieniu 0,75+-1,0 atn i pionowej rury,
przez ktéra wdmuchuje sie piasek do rdzennicy. Koniec
rury zakonczony jest dyszg, na kto-
rag naklada sie rdzennice. Mozna
rownoczesnie nadmuchiwaé kilka
rdzeni. Doprowadzenie i odprowa-
dzenie sprezonego powietrza stero-
wane jest zaworem.

Po utwardzeniu si¢ skorupy po-

wietrze wypuszcza sie przez filtr.
Nadmiar niestwardnigtej w rdzen-
nicy masy spada do zbiornika z po-
wrotem. Rdzennice transportuje sié
do pieca celem utwardzenia. sko-
rupy.
" Mozna wykonywaé rdzenie zwla-
szcza nie skomplikowane jak np.
rdzenie okragle jeszcze w prostszy
spos6b bez nadmuchiwarki. Do
rdzennicy wsypuje si€¢ mase rdze-
niarskg. Po kilku sekundach, po
utworzeniu sie skorupy, rdzennice
unosi sie, a nadmiar masy ze $rod-
ka rdzenia (lub rdzeni) wysypuje
sie.

rama
/

Izbiornik masy

Rys. 4. Zmechanizowana maszyna formierska z osiemnastoma plytami modelowymi.
Optymaina wydajno$¢ maszyny wynosi 600 skorup/godz., tj. 300 form na godzine

pe na minute. Przez zmechanizowanie obracania zbior-
nika, powiekszenie pieca i rOwnoczesne zainstalowanie
siedmiu plyt modelowych, zwiekszono wydajnosé ma-
szyny tak, ze wykonuje ona co 40 sekund jedng skoru-
pe. Rytm (takt) takiej maszyny zalezny jest wyigcz-
nie od czasu tworzenia si¢ skorupy na piycie, ktéry
wynosi okolo 5 sekund. Przez powigkszenie pieca
i zainstalowanie réwnoczesnie pracujqcyéh osiemnastu
plyt zbudowano maszyne o wydajnosci 10 skorup na
minute. Obstuga tej mészyny sklada si¢ z dwoéch ro-
botnikéw, poniewaz zdjecie skorupy i pokrywanie
plyty masg formierskg odbywa si¢ w dwoch réznych
miejscach. Na rys. 4 pokazano schemat dzialania ta-
kiej maszyny.

Powyzsza metoda formowania nadaje sig szczegdlaie
do peinej automatyzacji.

Rozwéj formowania skorupowego idzie w dwoéch- kie-
runkach: automatyzacji procesu, ktéra jest celowa
przede wszystkim przy malych odlewach oraz w Kie-
runku mozliwosci wykonywania tg metodg wiekszych
odlewow.

Rdzenie wykonuje sig¢ w podobny sposéb co formy.

Mase rdzeniowa wsypuje sie do podgrzanych od 200 -

do 300°C metalowych rdzennic. W ciggu kilku sekund
twardnieje w rdzennicy skorupa rdzenia. Grubo$¢ tej
skorlipy wynosi' 3+5 mm. Reszte masy wysypuje sie
z rdzennicy. W ten sposéb otrzymuje sie rdzenie puste
w $rodku. Po dwuminutowym okresie utwardzania
-w piecu o temperaturze 300°C rdzen jest gotowy do
uzycia.

Ostatnie wzmianki w literaturze
fachowej wskazujg na coraz szer-
sze zastosowanie rdzeni piaskowych
wilgotnych. * Tlumaczy¢ to sobie
mozna chegcig przyspieszenia styg-
niecia odlewu celem otrzymania bardziej drobnoziar-
nistej struktury.

Lgczenie poldwek form mozna wykonac dwoma spo-
sobami. Jezeli formy sg dostatecznie gorace tj. posiada-

o/#ui/53~R&

2biornik (0,75 - 1,00 at) maso formerska filtr,

ojur]s3- R S.

Rys. 5. Nadmuchiwarka do rdzeni: a. nalozenie podgrzanej do
280°C rdzennicy, b. nadmuchiwanie rdzenia, c. uniesienie
) rdzennicy wraz z rdzeniem skorupowym

ja co najmniej 180°C, styki skorup opyla sig proszkiem
laczacym i poléwki Sciska sie na prasie pokazanej na
rys. 6.

Jezeli skorupy maja nizszg temperature od 180°C, do
laczenia skorup uzywa sig¢ specjalnych tasm klejacych,
nakladanych na plaszczyznach styku, po czym Sciska
sie je ré6wniez na prasach. )

Czas $ciskania stykow skorup w prasie zaleiny jest
od temperatury skorupy. Im skorupy zimniejsze tym
sie je dtuzej Sciska. Nacisk prasy do $ciskania pokaza-
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nej na rys. 6 wynosi okolo 275 kg. Celem réwnomier-
nego $ci$niecia stykéw skorup nacisk prasy rozklada
sie na 40 sprezyn.?)

Zalewanie, wybijanie i czyszczenie odlewow

Gotowe do odlania formy ustawia si¢ na specjalnych
etazerkach, pokazanych na rys. 7. Odlewy mozna zale-
waé pionowo albo poziomo. Wybicie odlewéw wykona-

Rys. 6. Prasa do Ilaczenia poléwek skorup

nych w formach skorupowych nie przedstawia zadnego
trudu. Kilka stabych uderzen wystarczy, aby skorupy
formy i rdzenia popekaly i oswobodzily odlew. Poza
tym, w poréwnaniu z innymi metodami formowania,
w czasie wybijania odlewéw ze skorup tworzy sie ma-
1o pytu.

Najwieksze oszczednoéci obserwujemy w procesach
czyszczenid. Odlewy sg bardzo dokiadne, prawie bez
zalewek i nie wymagajg piaskowania. Nawet wprost

Rys. 7. Formy skorupowe przygotowane do odlania

przeciwnie, otrzymuje sie tak gladky powierzchnie, ze
przez piaskowanie mozna by pogorszy¢ jej wyglad ze-
wnetrzny.

3) Opisane przez autora sposoby stosowaé¢ mozna do drob-
nych odlewéw. Przy wigkszych odlewach skorupy wklada sie
do skrzynek, ktére wypelnia sie Srutem stalowym, stuzgcym
w tym wypadku jako masa wypelniajgca. (Red.).

Wspolezynniki techniczno-ekonomiczne

Rozchéd zywic (spoiwa) wynosi 33 kg na jedng tone
odlewu. Na podstawie danych z literatury mozna za-
notowa¢, ze odlewnie przechodzgce z normalnych spo-
sobdéw formowania na formowanie skorupowe zmniej-
szyly rozchod mas formierskich dziesigciokrotnie, a na-
wet dwudziestokrotnie (w przeliczeniu na tong odle-
wu) oraz zwiekszyly przecigtnie trzykrotnie wydajnosé
na 1 m? powierzchni formierni.

Formowanie skorupowe pozwala na znaczng oszczgd-
no$¢ metalu. Wedtug niektérych danych uzysk przy
tym samym programie produkcji wzrdést o 20--35%
w pordéwnaniu ze starymi metodami [1].

Zastosowanie

W formach skorupowych odlewa¢ mozna zeliwo, sta-
liwo oraz stopy metali niezelaznych. Ze wzgledu na to,
ze proces formowania wymaga metalowych modeli
i rdzennic oraz dokladnego przygotowania produkcji,
formy skorupowe obecnie znajdujg zastosowanie tylko
przy odlewach wielkoseryjnych lub masowych.

W chwili obecnej metodg ta odlewa sig zagranica
przedmjoty o wadze jednostkowej do 90 kg. Wymiar
plyty modelowej przy opisanych urzgdzeniach wynosi
400X600 mm. Wiadomo o prowadzeniu préb formowa-
nia skorupowego na maszynie o wymiarach pityty mo-
delowej 1500X600 mm. '

Trudno wyliczy¢é wszystkie dziedziny, w ktérych
znajduja lub moga znalezé¢ zastosowanie odlewy wyko-
nane w formach skori,lpowych. Wymienimy najbardziej
charakterystyczne odlewy wykonywane tg metodg
w ponad piecdziesigciu odlewniach §wiatowych, ktére
wprowadzily ten rodzaj produkecji u siebie: sg to —
1aczniki, kurki, zawory ze wszystkich rodzajow stopéw,
a w szczegblnosci ze stali lugo- i kwasoodpornej, od-
lewy -ognioodporne dla przemystu kotlowego, odlewy
dla przemystu motoryzacyjnego, jak cylindry, wentyle,
waly wykorbione, odlewy dla przemystu tekstylnego
i mtynarskiego, odlewy cze$ci maszyn do szycia i arty-
kuléw gospodarstwa domowego.

Metoda odlewania w formach skorupowych jest me-
toda, ktéra rozwija sie bardzo szybko. Do jej najwaz-
niejszych zalet nalezg: duza dokladno$é odlewéw, moz-
liwo$¢ wykonywania skomplikowanych odlewéw, spo-
wodowana zastosowaniem rdzeni pustych w $rodku
i co najwazniejsze — mozliwo$é daleko posunietej me-
chanizacji i automatyzacji procesu przy stosunkowo
znacznie nizszych kosztach czyszczenia odlewow.

Literatura‘)

1. G. F. Sullivan — Shell moulded stainless valves and
fittings. The Iron’ Age, tom 169, 1952, Nr 26, str.
112—116

2. F. Polzguter — Formmasken, Verfahren nach Cro-
ning. Giesserei, 1952, Nr 19, str. 467

3. F. Polzguter — Formmaskenverfahren Mittelpunkt
der Giessereiausstellung in Atlantic City. Giesserei,
1953, Nr 1, str. 32

4. Walter Patton — Detroit spending mllhons on foun-
dry process, Iron Age, tom 166, 1950, Nr 5, str. 89.

1) Obok zrédet podanych przez autora istnieje bardzo ob-
szerna literatura dostepna za posrednictwem O$rodka Doku-
mentacji Instytutu Odlewnictwa w Krakowie. (Red.).

0000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000

Zapoznaj sie z bogata literaturg techniczna naszego kraju budujacego socjalizm

0000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000 00000000000 000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000

246



PRZEGLAD DOKUMENTACYINY ODLEWNICTWA

OPRACOWANY PRZEZ OSRODEK DOKUMENTACJI ODLEWNICTWA
DODATEK DO MIESIECZNIKA .PRZEGLAD ODLEWNICTWA*"

ROCZNIK III

KRAKOW, LIPIEC — SIERPIEN 1953 R.

ZESZYT Nr 7 —8

621.45 TOPIENIE. PIECE

141 621.745.34:621.745.44 I0 — 17-8.53

Gassner W.: Przetapianie wiéréw w z:liwiaku. ,,Spi-
neschmelzung im Kupolofen“. Giessereipraxis, t. 71,
Nr 5, marz. 55, s. 80; 30 x 21 cm, 0,6 str. — Oméwiono
korzysci stosowania brykietéw z wiéréw zeliwnych
wigzanych cementem w poréwnaniu z brykietami
prasowanymi. Te ostatnie mogg byé wykonywane
tylko przy uzyciu kosztownych pras, ktérych insta-
lacja jest zwykle nieoptacalna. Transport wiéréw do
zakladow przetwoérczych posiadajgcych prasy i po-
wrotny brykietéw powoduje duzy wzrost kosztow
oraz niszczenie brykietéw wskutek rdzewienia i kru-
szenia. Brykiety prasowane silnie sie wypalaja.

142 © 621.745.34:621.745.44:669.15 IO — 7-8.53

Donike W.: Stosowanie zlomu stalowego w zeliwia-
ku. ,Stahlschrottzusitze im Kupolofen*“. Giesserei-
praxis, t. 1, Nr 7, kw. 53, s. 107; 30 x 21 cm, 1,5 str. —
Na podstawie wlasnego doswiadczenia autor zaleca
stosowanie zlomu stalowego we wsadzie w ilo$ci nie-
przekraczajacej 30%, motywujac to znacznag gesto-
ptynnoscig i skurczem jaki wystepuje przy stosowa-
niu wiegkszych ilo$ci stali. Podaje zakres stosowania
zeliwa wytapianego przy udziale zlomu stalowego
oraz wlasno$§ci mechaniczne i odlewnicze tego zeliwa.

143 669.2/.7:621.745.44.004.8 IO — 17-8.53

Wiesietlowa A. I., Wichariewa T. A.: Wykorzystanie
wioréw metali kolorowych. ,Ispolzowanje struzki
cwietnych sptawow . Lit. Proizwod., Nr 2, 53, s. T;
30 x 21 em, 1,9 str. — Wykorzystanie wiérow metali
kolorowych moze by¢ przeprowadzane dwojako: albo
dodaje sie widry (zbrykietowane lub luzem) podczas
przygotowywania stopu wstepnego, odlewanego na-
stepnie w gaski, uzywane potem jako wsad przy to-
pieniu wsadu wla§ciwego, albo tez dodaje sie widry
(ré6wniez luzem lub- zbrykietowane) wprost przy to-
pieniu metalu przeznaczonego juz na odlew. Podano
technologie (temperatury topienia, zalewania, zuzle
rafinujgce) umozliwiajgcg wykorzystanie wiéréw roz-
nych stopéw metali niezelaznych przy najmniejszym
ich zgarze.

144  621.745.552.3:621.745.551.42:669.131.89 IO — 7-8.53

Renshaw E. S.: Proces topienia w zeliwiaku zasado-
wym i jego mozliwoSci. ,Basic cupola melting and its
possibilities*. Trans. amer. Foundrym. Soc., t. 50, 1951,
s. 20; 29 x 21 cm, 6 str., 2 rys., 1 wykr., 5 tabl., 9 poz.
bibl. — Przedyskutowano uzycie zeliwiaka o wykla-
dzinie zasadowej ze szczeglélnym =~ uwzglednieniem
produkcji zeliwa sferoidalnego. Stan zuzla sprzyjajg-
cy wysokiemu stopniowi odsiarczania ulatwia wysoki
stopien naweglenia niskoweglowego wsadu. Dzieki
temu zwiekszone koszty topienia moga by¢é w pew-
nych warunkach pokryte zmniejszeniem ilo§ci stopéw
dodawanych do kadzi. Chtodzenie woda moze zmniej-
szy¢ wyzeranie wykladziny i umozliwi¢ prace przy
wyzszej zasadowosci zuzla.

145 621.745.553.3 I0 — 7-8.53

Dublo A. J.: Topienie w zeliwiaku i kontrola Zeliwa
na odlewy obrabiarkowe. ,,Cupola melting and con-
trol for machine tool castings®“. Amer. Foundryman,
t. 23, Nr 1, stycz. 53, s. 53; 30 x 21 cm, 5 str., 5 fot. —
Opisano szczeg6lowo instalacje do topienia zeliwa na
cdlewy obrabiarkowe. Dysze posiadaja regulacje ilo-
$ci powietrza. Zeliwiaki zaopatrzone sg we wspdlny
zbiornik przechylny na szynach. Opisanc metode sta-
lej kontroli wsadu metalowego, koksu i zeliwa.

146 621.745.552.3:669.046.584.2 I0 — 7-8.53

Flinn R. A., Kraft . W.: Znaczenie kontroli zuzla
w pracy zasadowego zeliwiaka. ,Importance of slag
control in basic cupola operation“. Trans. amer.
Foundrym. Soc., t. 59, 51, s. 323; 29 x 21 cm, 6,9 str.,
7 wykr., 1 tabl. 10 poz. bibl. — Znaczenie zasadowego
top1en1a wzrasta ze wzgledu na zapotrzebowanie me-
talu o wysokiej zawartosci wegla a niskiej siarki do
produkcji zeliwa sferoidalnego. Powodzenie zalezy
w duzej mierze od regulowania sktadu i wlasnosci zu-
zla. Najlepsze warunki dla odsiarczania zachodzg
przy wysokim stosunku zasadowo$ci i niskiej zawar-
tosci tlenku zelaza. Odfosforzenie optymalne wymaga
natomiast wysokiej zawarto$ci tegoz tlenku. Do§wiad-
czenia ruchowe wskazuja, ze dla otrzymania cieklego
zeliwa o 3,5% wegla i 0,02% siarki wsad moze skla-
da¢ sie z 60%v zlomu stalowego i 40°% wlasnego.

621.746 WYPELENIANIE FORMY METALEM.
Pomocnicze urzadzenia odlewnicze

147 621.746:621.743.424 I0 — 7-8.53

Sidorienko W. U.: Odlewanie rolek (linowych) z zasto-
waniem metalowego rdzenia. ,.Otliwka blokow s pri-
mienienjem mietalliczeskich stierzniej*“. Lit. Proiz-
wod., Nr 10, 52, .s. 22; 30 x 21 cm, 0,5 str., 2 rys. —
Przedstawiono szkic formy rolki linowej ¢ 120 do
@ 750 mm, w ktérej rowek wienca jest odformowany
w rdzeniu metalowym Taka technologia usuneta po-
rowato$ci wiennca. Rdzen metalowy wytrzymuJe 800—
1000 odlewow.

148 621.746:621.73 10 — 7-8.53

Spenceley W. S.: Odlewy dla kuzni i prasowni. ,,Ca-
stings for the smithy and forge“. Foundry Trade J, t.
94, Nr 1912, kw. 53, s. 467; 25 x 19 cm., 6,5 str., 19 for.—
Przeglad metod stosowanych w odlewni o jednostko-
wej produkcji ciezkich odlewow firmy J. Berry. Od-
lewnia posiada wymiary 100 m x 20 m. Szczegoétowo
omowiono przebieg formowania, odlewanie i czysz-
czenie cylindréow (19 t) do duzych- mtotéw pneuma-
tycznych (préba ci$nienia 8 atm.). Podano réwniez
sklad zeliwa, wymagane wtlasnosci i stosowanie me-
tody kontroli produkcji.

149 621.746.46 10 — 7-8.53
Dzialanie nadlewu atmosferycznego. ,Die Wirkungs-
weise des Luftdrucktrichters®. Giesserei, t. 40, Nr 7,

kw. 53,s. 179; A4, 1,2 str.,, 7 rys. — Podano teore-
tycznie zasady dzialania nadlewéw atmosferycznych
(Williamsa) i opisano korzy$ci osiggane z ich stoso-
wania:

150 6721.746.5:621.746.4 I0 — 7-8.53

Smielakow N. N.: Produkcja odlewéw bez nadlewow.
,Proizwodstwo otliwok biez pribylej“. Lit. Proizwod.,
Nr 2, 53, s. 26; 30 x 21 cm, 2,25 str.,, 2 fot., 2 rys.,
1 tabl., 19 poz. bibl. — Stosowanie nadlewéw powo-
duje niejednokrotnie bardzo duze zwiekszenie roz-
chodu metalu na odlew nie zapewniajagc w wielu wy-
padkach wtasciwej jego jakosci. Przecietnie wyko-
rzystuje sie np. przy odlewaniu staliwa 3—5°0 metalu
nadlewu do zasilenia odlewu. Istniejg jednak metody
i sposoby odlewania pozwalajgce unikngé stosowa-
nia nadlewéw. Podano ogélna ich charakterystyke.
Nalezg do nich: 1) odlewanie odsrodkowe, 2) odlewa-
nie pod ci$nieniem, 3) odlewanie ciggle, 4) zmiana
konstrukcji odlewu, 5) Kkrzepniecie klerowane (masy
izolac¢yjne).

151 621.746.5:621.744:621.725.24 IO — 7-8.53

Kummer T. H.: Odlewy wykonane w formach gipso-
wych sa mocniejsze. ,Plaster mold castifigs are tou-
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- schaftlichkeit

ghter*“. Precis. Met. Molding, t. 10, Nr 3, marz. 52,
s. 2; 30 x 21 cm, 4 str., 5 fot.,, 1 rys. — Na przyktadzie
urzadzenia do flaszkowania mleka wymieniono ko-
rzySci, jakie ujawnily sie po zmianie technologii wy-
konywania odlew6w na czeSci tego urzadzenia. Za-
stosowanie metody odlewania w formach  gipsowych
umozliwilo ograniczenie zawartosci niklu w stopie
miedzi, usungto lub zmniejszyto obrébke powierzchni
odlewu drogg szlifowania i polerowania.

152 : 621.746.5 ‘10 — 7-8.33

Ziegler G.: Wspélczesna technika odlewania. ,,Mo-
derne Giessereitechnik“. Technik Messesonderheft.
Nr 5, 52, 8. 7; 30 x 21 cm, 6,5 str., 5 fot., 4 rys., 1 wykr.
2 mikrogr., 3 tabl. — Przeglad zagadnien opracowy-
wanych przez Lipski Instytut Odlewnictwa. Do .naj-
ciekawszych z oméwionych zagadnien nalezg: opraco-
wanie technologii kottéw i autoklawoéw z zeliwa z za-
topionymi wezownicami, odlewanie rur i sprzegiet
w trwalych masach szamotowych, odlewanie rur ze-
liwnych z rdzeniem stalowym, stopy lozyskowe z alu-
minium, stopy miedzi na $ruby okretowe. Instytut
opracowuje rowniez prototypy maszyn odlewniczych.

621.746.7 WADY ODLEWNICZE

153 621.746.7:658.5 I0 — 17-8.53

Hohmann A.: Pol~pszenie gospedarki przemystowej
przez systematyczna kontrole odlewéw. ,Die Wirt-
einer systematischen Gusskontrolle®.
Giessereioraxis, t. 71, Nr 8, kw. 53, s. 142; 30X21 cm,
2 str,, 3 tabl. — Omdéwiono kilka wzoréw warsztato-
wych, ktére ulatwiaja analize i usuniecie brakéw
w odlewni. Podstawowy wzér zawiera zestawienie
brakéw w poszczegdlnych asortymentach odlewaw.
Braki sg sklasyfikowane w sposéb uproszczony ula-
twiajacy ustalenie przyczyny. Dalsze wzory umozli-
wiaja doktadne ustalenie miejsca i wysokos$ci ko-
szté6w powstawania brakéw w odlewni.

154 . 621.746.7 IO —'7-8.53

Lamoureux: Wada klasyczna odlewow — wieniec
gabezasty. ,,Un défaut classique — la couronne spon-
gieuse“. Fonderie belge, Nr 9, wrzes. 52, s. 186; 27X
21 cm, 1 str., 3 rys. — Przy odlewaniu pionowym
cylindrow maszyny parowej stwierdzono powstawa-
nie wienca gabczastego. Przeprowadzone badanie wy-
kazato, ze powodem tego bylo zeliwo o wysokiej za-
wartos$ci krzemu lub fosforu.

155 621.746.7 I0 -— 7-8.53

Shedrick: Niektore ciekawe braki. Znaczenie maltych
zmian w procesie produkcii. ,,Some curious wasters.
Importance of compensating for minor procedural
changes. Iron a. Steel, t. 24, Nr 4, kw. 53. s. 143;
30X21 cm, 1 str. — Dwa przyklady wykrycia przy-
czyn brakéw na podstawie szczegélowych obserwa-
cji procesu technologicznego. Miedzy innymi wvkry-
to, ze pekniecia duzych blokéw dwucylindrowych nie
powstaly z winy nieodpowiedniego zeliwa, jak twier-
dzili wykonawcy, lecz zle wyzarzonego uzebrowania
odlewu. Podobnie, na podstawie statystycznych
obserwacii stwierdzono, ze pecherze gazowe w glo-
wicy cylindrowej pojawialy sie nie z winy' masy
formierskiej lub zlego ubicia, jak przypuszczano,
lecz z winy za twardego zeliwa o obnizonej lejnogei.
156 621.74.043.1:669.35.621.746.7 IO — 7-8.53
Schulenburg A.: Przyczyny brakéw w odlewach ko-
ki'lowveh 7 mosiadzu. ,.Ausschussursachen bei Mes-
sing-Konkillenguss®“. Giessereirraxis, t. 71, Nr 1, stycz.
53, s. 8: 30X21 cm, 2 str., 2 rys. — Jako najwazniejsze
przvezyny brakéw wystepujacych przy odlewach mo-
sieznveh wykonywanych w kokilach podano: zimne
spawyv. wtracenia tlenkowe, nadmierng zawartosé Al,
niewtasciwy sklad chemiczny, jak tez niewlasciwa
konstrukcie kokili uniemozliwiajaca swobodny skurcz
krzepnacego odlewu.

157 621.746.7 I0 — 17-8.5%3

Zabrakowanie odlewu z pewodu jam skurczowych.
»Ausschuss durch Lunkerbildung®. Giessereipraxis,
t. 71, Nr 5, marz. 53, s.- 82; 30X21 cm, 1 str., 4 rys. —
Na podstawie paru przyktadéw wzietych z praktyki
wykazano mozliwo$ci 1 sposoby zapobiegania po-

14

wstawaniu jam skurczowych wywotanych duzym
skupieniem metalu w odlewie.

158 621.746.73 10 — 7-8.53

Schubert P.:. Zaproészenia w odlewach. ,,Sandstellen
in Guss“. Giessereipraxis, t. 71, Nr 1, stycz. 53; s. 13;
30X21 cm, 1,7 str.,, 5 rys. — Na przykladzie bloku
silnika samochodowego podano spos6b unikania za-
proszen przez odpowiednie wykonanie znaku rdze-
niowego, stozkowego o zaokrgglonych krawedziach.
Dla usuwania zanieczyszczen z formy autor poleca
ssawke pneumatyczng, ktorej konstrukcje opisuje.

159 669.131.6:621.746.73:621.742.42 IO — 7-8.53

AFS Committee on Physical Properties of Iron Mol-
ding Materials at Elevated Temperatures: Strupy na
odlewach zeliwnych. ,,Scab defects on gray iron ca-
stings*“. Trans. amer. Foundrym. Soc., t. 59, 51, s. 98;
29X21 c¢m, 8,5 str., 7 fot., 1 rys., 9 wykr., 1 tabl., 4 poz.
bibl. — Sprawozdanie z badan nad wlasno$ciami
piaskéw wywolujacymi powstawanie strupow. Na
podstawie wynik6w stwierdzono, ze piaski nie powo-
dujace strupéw powinny posiada¢ nastepujgce wia-
snoéci: wytrzymato$é na wilgotno ponad 0,7 kG/cm?;
gesto$§¢é po ubiciu ponizej 1,76 kG/dm?; odksztalcenie
na wilgotno ponizej 0,021 cm na cm dlugo$ci; zawar-
to§¢ pylu ponizej 8%; wytrzymalo$¢ na.sucho poni-
zej 10,5 kG/cm?; odksztalcenie na gorgco przy 1000°F
(537°C) powyzej 0,000 cm na cm i przepuszczalno$é
powyzej 50. Wskazano na technologiczne czynniki
wykonania formy sprzyjajace powstawaniu strupéw.

160 621.746.73:669.131:621.742.45 10 — 7-8.53

Pell R.: Gladko$é powierzchni odlewu a masa przy-
modelowa. ,Surface finish and facing sands“. Foun-
dry Trade J. t. 94, Nr 1896,1 stycz. 53, s. 5; 25X21
cm, 6,4 str., 9 fot., 4 rys., 1 wykr., 1 tabl. — Podjeto
proby zwalczania wad strupa, nasigku i zylek, ktore
wystepuja na duzych poziomych powierzchniach -
przedmiotéw z zeliwa, odlewanych w wilgotnych for-
mach piaskowych. Wady te usunieto przez dodanie
do masy przymodelowej okolo 1% maczki drzewnej
(z twardego drewna) oraz 2,5% pylu weglowego.

161 621.746.77 I0 — 7-8.53

Naprezenia wlasne w odlewach. ,Internal stress in
castings“. Foundry Trade J., t. 93, Nr 1887, pazdz. 32,
str. 505; 25X19 cm, 4,5 str. — Podano dyskusje nad
referatem Podkomisji nr 32. W dyskusji podkre§lono
punkty wymagajace wyjadnienia ‘'w ciggu dalszych
badan, jak wplyw temperatury zalewania, sposobu
chlodzenia, wplyw materialdéw formierskich. Omé-
wiono przyktady z praktyki ukladéw naprezen wita-
snych w réznych odlewach. Omoéwiono sprawe na-
prezen wilasnych w wyzszych temperaturach. Wy-
jasniono zjawisko pekania pozornie zdrowych odle-
wOWwW np. po pewnym czasie po obrébce wiérowej (pe-
kania sezonowego).

162 - 621.74.004.64.621.746.773 10 — 7-8.53

Roll F.: Dalsze przyklady twerz-nia sie babli i pe-
cherzy gazowych. ,Weitere Beispiele filir die Bildung
von Blaslunkern‘. Giesserei, t. 40, Nr 2, stycz. 53,
s. 53; 30X21 cm, 1,8 str., 2 fot.,, 7 rys. — Podano fo-
tografie licznych przykiladow wad odlewniczych, tzw.
babli lub por gazowych, ktére powstaja przez prze-
dzieranie sie gazéw z formy w sprzyjajacych miej-
scach przez warstwe metalu. Podano sposoby usu-
wania takich niebezpiecznych miejsc w odlewie.

163 621.746.79 10 — 7-8.53

Schubert P.: Braki spowodowane uciekaniem ciekle-
go zeliwa z formy. Obliczanie obciaznikéw. , Aus-
schuss durch durchgehendes flussiges Metall. Be-
rechnung der Belastungsgewichte*. Giessereipraxis,
t. 71, Nr 4, luty 53, s. 57; 30X21 cm, 5 str., 11 rys. —
Wyrrowadzono teoretycznie wielkosé parcia wywie-
ranego na plaszczyznie podzialu formy przez ciekly
metal na goéorng skrzynke. Podano rowniez sposoby
obliczania ci$nienia ferrostatycznego i parcia w do-
wolnym punkcie formy. Podano kilka przykladéw
przeliczen koniecznych obciazen formy  dla uniknie-
cia uniesienia gérnej skrzynki, dla réznych typowych
ksztattow odlewu.



621.747 -OCZYSZCZANIE ODLEWOW

164 621.747.3 10 — 7-8.53

Chauvin G.: Mechanizacja wybijania odlewow. ,La
mécanisation du décochage®“. Fonderie, Nr 85, luty
53, s. 3295; 28X21 cm, 13 str., 10 fot., 10 rys., 1 tabl. —

Omoéwiono zalozenia konstrukcyjne budowy mecha--

nizméw do wybijania odlewéw, gléwnie krat wstrza-
sowych, zaleznie od wymiaru skrzynek, wysoko$ci
form, ciezaru form, technologii odlewania (na sucho,
na wilgotno) itp. Pokazano i oméwiono kilka odmian
konstrukeyjnych krat wstrzgsowych, statych i prze-
no$nych oraz automatycznych stanowisk do wybija-
nia odlewow.

165 621.747.34 I0 — 7-853

Gladfelter W. I.: Nowa piaszczarka odsredkowa o be-
bnie lancuchowym obniza koszty i powieksza wy-
dajnosé czyszczenia odlewow. ,New' airless blast
tumbling barrel cuts costs, speeds cleaning at Gis-
holt“. Amer. Foundryman, t. 23, Nr 1, stycz. 53, s. T1;
30X21 cm, 1,5. str., 3 fot. — Omoéwiono sposéb dzia-
lania piaszczarki odsrodkowej o wydajnosci czyszcze-
‘nia 6 ton odlew6w/godz. przy zastosowaniu do czy-
szczenia odlewoéw o ciezarze od 25 dkG do 60 kG.
Charakterystyka techniczna maszyny. ‘

166 ' 621.747.34 I0 — 17-8.53

Hubert M.,.Gross G.: Szlifowanie w odlewni. ,Le
meulage en’ fonderie“. Fonderie, Nr 81, pazdz. 52,
s. 3130; 27X21 cm, 13 str., 3 rys., 2 tabl,, 6 poz. bibl. —
On_]éwiono teoretyczne zagadnienia pracy wykonywa-
nej podczas S$cierania odlewu przez szybko obraca-
jaca sie tarcze szlifierskg, stosowane rodzaje tarcz
?aleznie od materiatu i ksztaltu geometrycznego
1 oznaczenia tarcz szlifierskich. Podano zakresy sto-
sowania poszczegblnych typéw tarcz szlifierskich
w odlewni oraz najkorzystniejsze szybkos$ci obwodo-
we podczas pracy, zaleznie od materialu, wielko$ci
i ksztattu odlewéw. Pokazano kilka stanowisk szli-
fowania ciezkich odlewéw przy pomocy tarcz za-
wieszonych na specjalnym rusztowaniu.

167 621.747.34:669.2.8 I0 — 7-2853
Dietl M. G.: Oczyszczalnia w- odlewni metali nieze-
laznych. ,The non-ferrous cleaning room“ Airet.
Foundryman, f. 2, Nr 3, wrzes. 52, s. 44; 29X21 cm,
6 str., 5 fot., 1 rys. — Podano w szczegétach wypo-
sazenie, urzadzenia i maszyny uzywane zwykle
w oczyszczalni metali kolorowych, w szczegdlno$ci
w odlewni armatury. Zestawiono zalety i wady po-
szczegblnych maszyn. Podano opis i szkic sytuacyjny
oczyszczalni w pewnym zakladzie.

168 ¢ 621.747.5

Donike W.:
»Akkorde in der Gussputzerei“. Giessereipraxis, t. 71,
Nr 6, marz. 53, s. 91; A4, 1,9 str. — Omoéwiono zalety
i wady oraz mozliwo§é stosowania trzech systemow
akordowych w oczyszczalni: od tonazu produkcji, od
czasu formowania i akord indywidualny jako metode
najbardziej mobilizujaca.

169 621.747.5 I0 — 7-8.53

Hendricks R. «P.: Czyszczenie odlewow produkowa-
nych masowo. , Fettling of mass-production castings®.
Foundry Trade J., t. 94, Nr 1896, 1 stycz. 53, s. 13;
25X19, 4,5 str. — Omoéwiono zagadnienie ekonomicz-
nego czyszczenia odlewow na szlifierkach réznego
typu oraz podano zakresy stosowania poszczegélnych
szlifierek. Reczne czyszczenie odlewow mlotkami
pneumatycznymi. Zagadnienie czyszczenia odlewow
w piaszczarkach odsrodkowych. Bezpieczenstwo i ni-
giena pracy w oczyszczalni.

170 621.747.522 I0 — 7-8.53

Chamberland H. J.: Przecinanie ta§mowo-cierne za-
stosowane w praktyce odlewniczej. ,Band friction
cutting applied to foundry practice“. Foundry Tra-
de J., t. 93, Nr. 1886, pazdz. 52, s. 483; 25X19 cm, 2 str.,
1 fot. — Zastosowano tasme stalowg o szybkosci po-
suwu wynoszacej 3000 m/min do obcinania czeSci
ukladu wlewowego przy odlewach ze stopow zelaza
i metali niezelaznych o maksymalnej grubo$ci 30 mm.
Ta$ma przecina material na zasadzie tarcia.

I0 — 7-8.53

‘Zastosowanie akordu w oczyszczalni.

" Kleeman F. S.:

o 621.747.54:669.14-192 IO — 7-8.53
Gesell W.: Badanie uzytecznosci Srutu do czyszcz:nia
powierzchni odlewow. ,,Versuche mit Strahlmitteln“.
Giesserei, t. 39, Nr 24, list. 52, s. 630; 30X21 cm, 4,5

- str., 1 fot., 2 rys., 2 wykr.,, 3 tabl. — Omoéwiono za-

gadnienie mechanizacji oczyszczalni i historyczny
rozwoj piaszczarek od$rodkowych. Wplyw ksztattu
i ziarnisto$ci $rutu stalowego i zeliwnego na jego zu-
zycie i wydajno$¢ czyszczenia odlewow. Poréwnanie

wynikéw laboratoryjnych badan amerykanskich
z niemieckimi. . ;
669.13 ZELIWO

172 669.13 10 — 7-8.53

Everest A.: Nowe osiagniecia w metalurgii zeliwa.
,Recent developments in cast iron metallurgy*“. Me-
tallurgia (Manch.), t. 46, Nr 278, grud. 52, s. 293; 30X
21 cm, 5 str., 4 fot.,, 1 wykr. — Popularne oméwienie
najciekawszych osiggnie¢ odlewnictwa na przestrzeni
1950—1952 r. Do najwazniejszych =zaliczono postep
w dziedzinie produkcji zeliwa sferoidalnego, szersze
stosowanie zeliwa stopowego, odlewanie w formach
skorupowych oraz postep w dziedzinie zarzenia ze-
liwa ciggliwego. - :

173 669.13 10 -— 7-8.53

Mayer G. J.: O. wykresach strukturalnych zeliwa.
,Ueber Gusseisendiagramme*. Metallurg. u. Giesse-.
reitechn., t. 2, Nr 10, pazdz. 52, s. 359; 30X21 cm, 0,8
str., 1 tabl. — Podano tabelaryczne rozwigzanie za-
gadnienia zalezno$ci struktury zeliwa od skiadu che-
micznego i sposobu odlewania, zamiast dotychczaso-
wych wykresow Maurera, Sippa i innych.

174 669.13:620.12 10 — 7-8.53
Meyersberg G.: Wrazliwo§¢ na grubos§é Scianek w ze-
liwie szarym. ,Héillfasthetsforsok med gjutjarn®.
Gjuteriet, t. 42, Nr 5, maj 52, s. 71; 30.X21 cm, 12 str.,
§ rys., 14 wykr.,, 2 mikrogr., 1 tabl, 12 poz. bibl. —
Sprawozdanie z badan nad zmiang wlasno$ci mecha-
nicznych w zaleznosci od grubosci odlewanych proé-
bek oraz badan nad wplywem t. zw. naskérka na
wlasno$ci odlewéw. Badanie, przeprowadzone na
probkach zginanych, skrecanych i rozcigganych kli-
nami, wykazalo najwieksza wrazliwo§é na grubo$¢
écianek przy prébie rozerwania klinami.

175 669.13.018.2 10 — 7-8.53

‘Ballay M.: Wzrost wlasno$ci zeliwa maszynowego

i wysokejakosciowego. ,Evolution of engineering _and
hingh-strength irons“. Foundry Trade J., t. 94, Nr 1897,
stycz. 53, s. 41; 25X19 cm, 5 str., 5 tabl. — Krétka sy-
stematyka roéinych rodzajow zeliwa szarego, sferoi-
dalnego i stopowego stosowanych w ostatni.ch latach
na czeSci maszyn. W systematyce tej ze§t§\W1ono dang
publikowane w réznych zrédlach odnosnie y\’rlasn'ost_:;
mechanicznych i fizycznych réznych rodza]oyv. zeli-
wa, takze po obrébce cieplnej. Obok wl’a§nosc1 wy-
trzymato$ciowych podano oceng odporno$ci na koro-
zje i Scieranie. ]

176 669.13.018.2:519.283 10 — 7-8.53
Drachmann J.: Zalezno$ci miedzy skladem che’n'.nicz-.-
nym zeliwa szarego a jego niektorymi wlasnosciami
mechanicznymi. ,Korrelationen mellan ana.1y5. 5 och
vissa mekaniska egenskaper vid vanligt gjutjarn®.
Gjuteriet, t. 42, Nr 7, lip. 42, s. 108; 30X21 cm, 6,5 str.,
1 rys., 14 wykr. — Na podstawie metod statystycznych
stwierdzono istnienie zalezno$ci miedzy skiadem ct}e-
micznym zwyklego zeliwa stosowanego na rury a je-
go niektérymi wlasnoSciami. Podano wykresy pro-
stych zalezno$ci obrabialnosci i twardoéci od wspoi-
czynnika nasycenia Sc oraz zawartosci Mn i 8. Bar-
dziej skomplikowana jest zalezno§¢ miedzy skionno-

$cig do zabielen (proba klinem) i wspéiczynni-
kiem Sc.
177 669.13:621.745.34:621.9 10 — 7-8.53

Odtlenianie w zeliwiaku podnosi .
obrabialnosé odlewéw zeliwnych. ,,Cupola deoxida-
tion improves iron casting machinability“. Amer.
Foundryman, t. 22, Nr 4, pazdz. 52, s. 61; 29X21 cm,
5,4 str., 2 wykr., 12 mikrogr., 3 tabl. — Odtlenianie
w zeliwiaku przeprowadzano dodajac do wsadu bry-
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kiety zawierajgce weglik krzemu. Wskutek odtlenia-
nia zawarto§é tlenu w 2zeliwie obniza sie o 30%
a w zuzlu (FeO) o 40%. Zeliwo odtlenione posiada
bardzo réwnomierne roztozenie skladnikéw struktu-
ralnych, nie wykazujgc segregacji miedzydendrytycz-
nej. W badaniach przeprowadzonych nad zeliwem
szarym i wysokofosforowym stwierdzono wzrost
obrabialno$ci zeliwa odtlenionego od 30—170%, w za-
leznosci od szybko$ci skrawania.

178 669.13:658.8.035 I0 — 7-8.53

Kalkulacja kosztéw odlewéw. ,Kalkylering av priset
pajarngjutgods®. Gjuteriet, t. 42, Nr 8, sierp. 52, s. 130;
30X21 cm, 3,8 str., 3 tabl. — Podano wyniki prac Ko-
misji nad ustaleniem metody kalkulacji kosztow od-
lewéw. Zamieszczano tabele ujmujace wplyw moder-
nizacji odlewni na koszt Zeliwa. Podano dwie metody
szybkiej . kalkulacji kosztéw odlewow.

179 669.131:6212791.054 10 — 7-8.53

Spiektor O. Sz.: Nowy sposéb ciecia zeliwa. ,Nowyj
sposob riezki czuguna“. Lit. Proizwod., Nr 1, 53, s. 15;
30X21 cm, 25 str.,, 6 fot., 3 tabl. — Stosowane do-
tychezas ciecie metalu tlenem jest stosunkowo trud-
ne do przeprowadzenia przy zeliwie wskutek po-
wstawania wéwczas zawieraiacych krzem tlenkéw,
ktére sg o wiele trudniej topliwe niz przecinany me-
tal. Opisano wyprébowany w jednvym z instytutéow
badawczych tlenowo-zuzlowy sposéb ciecia zeliwa.
Stosowanym zuzlem (uplynniaczem) jest drobnogra-
nulowany proszek zawierajacy przede wszystkim ze-
lazo. Podano istote opisywanego procesu ciecia i sto-
sowany obecnie przyrzad.

180 669.131.6:046.5:621.745.551 IO — 7-8.53

Lange E. A., Heine R. W.: Niektore wplywy zmian
temperatury i procesu topienia na sklad chemiczny
i strukture szarego zZeliwa. ,,Some effects of tempe-
rature and melting variables on chemical composition
and structure of gray irons“. Trans. amer. Foundrym.
Soc., t. 59 ,51, s. 472; 29X21 em. 15 str., 6 fot., 6 wykr,,
3 mikrogr., 6 tabl, 8 poz. bibl. — Badano wplyw
utleniania zelaza przy ré7nych materiatach ognio-
trwatych, temperatury, sktadu zuzla i atmosfery to-
pienia na sklad chemiczny topige zeliwo w piecu ty-
glowym w piecu tyglowvm indukevinym. Stwierdzono,
ze utlenianie krzemur utatwione jest w niskich tempe-
raturach a utrudnione w wysokich przez atmosfere
utleniajgcy. Straty wegla wzrastajg szybko z tempe-
raturg. Wplyw tlenku zelaza na utlenianie okazal
sie catkowicie rézny od wplywu atmosfery. Zmiany
struktury byly jak stwierdzono zwiazane z warun-
kami utleniania, przy czym sklonno$¢é do zabielania
zalezna byla od temperatury.

181. 669.131.6 10 — 7-853

Oszczedno$é przez przekonstruowanie czeSci nieodle-
wanych do produkeji z Zzeliwa szarego. ,Save by
redesigning noncast parts for production in gray iron“.
Amer. Foundryman, t. 22, Nr 6, grud. 52, s. 67; 30X
21 cm, 2 str., 7 fot. — Podano szereg fotografii cze$ci
maszyn jak obudowy tozysk, bebny na kable, skrzyn-
ki przektadni zebatych, zbiorniki, ktére dotychczas by-
ty wykonywane z blach spawanych. Przekonstruowanie

i wykonanie z zeliwa dalo obnizenie kosztéw wyko-
nania, przedluzenie czasu eksploatacji oraz umozli-
wito nadanie bardziej estetycznych ksztattéw.

182 669.131.6:621.753.1 10 — 7-8.53

Burgess C. O.: Tolerancja i dokladnosé wykonania
odlewoéw zeliwnych. , Tolerances and specifications for
grey-iron castings“. Foundry Trade J., t. 94, Nr 1903,
luty 53, s. 203; 25X19 cm, 2,2 str., 2 tabl., 6 poz. bibl.—
Ustalenie tolerancji wymiarowych jest w wielu przy-
padkach zalezne od dokladnej obserwacji skurczu
danego metalu. Skurcz ten zmienia si¢ w szerokich
granicach, m. in. w zalezno$ci od wymiaréw odle-
wow. Dla odlewéw piaskowych zwyklych tolerancje
wynoszg T 1,2 mm. Dokladne opanowanie produkcji
daje odchylki wymiarowe % 0,6 mm a przy produk-
cji masowej nawet £ 0,3 mm. W procesie C odchyliki
wymiarowe wynoszg od * 0,08 nawet do *0,02 mm.

183  669.131.6:658.562:621.753.1:620.165.29 IO — 7-8.53

Smith K. M.: Kontrola wymiaréw i préby na cis$nie-
nie odlewoéw z szarego zeliwa. ,,Dlmensional chec-
cking and pressure testing of gray iron castings“.
Trans. amer. Foundrym. Soc., t. 59, 51, s. 306; 29X
21 cm, 4,7 str., 5 fot, 9 rys. — Omow1ono metody
i oprzyrzadowanie do sprawdzania wymiaréw suro-
wych odlewéw przed obrdébka oraz badania szczel-
no$ci surowych -odlewéw, ktére po obrébce maja
podlegaé cis$nieniu cieczy lub gazéw. Nalezyte prze-
prowadzenie tej kontroli w odlewni pozwala na
zmniejszenie strat czasu roboczego w warsztacie zu-
zywanych na obrobke brakéw, poza tym moze do-
starczy¢é odpowiednich wskazéwek w razie niepoza-
danych zmian technologii jeszcze przed wystaplemem
brakéw w wiekszej iloSci.

184 669.131.6-141:621.746.628:536,42 IO — 7-8.53

Dunphy R. P., Pellini W. S.: Krzepnieciz szarego Zze-
liwa w formach piaskowych. ,Solidification of grey
iron in sand molds“. Trans. amer. Foundrym. Soc.,
t. 59., 51, s. 425: 29X21 cm, 8,4 str.,, 1 fot.,, 1 rys.,
7 wykr., 1 mikrogr.,, 6 poz. bibl. — Badania nad
krzernieciem staliwa w zetknieciu z powierzchnig
form piaskowych wykazaly, ze krzepniecie postepuje
w spos6b falowy przez posuwanie sie fal ,,poczgtku‘
i ,konca“ krzepniecia. Przy krzepnieciu dendrytéw
austenitu fala ,,poczatku“ do $rodka odlewu przed

powstaniem fali ,konca“ krzepniecia. Natomiast przy

powstawaniu eutektyki obie fale posuwajg sie lscz-
nie. Stwierdzono, ze stopien przegrzania i zawartosé
wegla maja wplyw na przebieg fal krzepniecia.

185 669.131.6:669.018.11:621-242.3 IO — 7-8.53

Englisch C.: Wykresy strukturalne zeliwa na piersScie-
nie tlokows, odlewane indywidualnie. ,,Gusseisen-
Schaubilden fiir Einzelguss-Kolbenringe*. Giesserei,
t. 39, Nr 25, grud. 52, s. 657; 30X21 cm, 2,5 str., 3 wykr,.
1 tabl, 1 poz. bibl. — Wtasno$ci mechaniczne zeliw-
nych pierécieni ttokowych do silnikéw spaliwnych,
zakres ich stosowania i naddatki na obrébke mecha-
niczng. Trzy wykresy strukturalne zeliwa, wykonane
na podstawie danych praktycznych, umozliwiajgce
ustalenie skladu chemicznego zeliwa na pierScienie
tlokowe, zaleznie od wielko$ci powierzchni poprzecz-
nego przekroju surowego odlewu piersScienia.
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2 Ustw do Redakefi

Cudze chwalimy, swego nie znamy

Kol. Kol. Jerzy Piaskowski i Jan Raqgczka w swej
pracy pod tytutem: ,Produkcja czarnego zeliwa cig-
gliwego z zeliwiaka“, umieszczonej w Nr 6 ,,Przeglgdu
Odlewnictwa*, str. 173, powotujg sie na artykul L.
Kocha [1]. L. Koch zastosowatl specjalne dysze, wpro-
wadzajgce powietrze dmuchu w ruch wirowy, dzieki
czemu przenika ono giebiej do wnetrza zeliwiaka,
a przez to topienie jest bardziej  réwnomierne na
caltym przekroju poprzecznym zeliwiaka. Poza tym
podwyzsza sie temperature przegrzania zeliwa, zmniej-
sza sie zuzycie obmurza oraz zmniejsza sig rozrzut
_sktadu chemicznego zeliwa otrzymanego .z zeliwiaka.

Zabieram glos w sprawie artykuiu L. Kocha, na
ktéry powolujg si¢ Koledzy nie dlatego, by zakwestio-
nowaé prawdziwo$é otrzymanych wynikéw pracy
zeliwiaka wskutek zastosowania dysz z ,wymuszonym
zwirowaniem powietrza“ (,,Przeglad Odlewnictwa‘,
1953, str. 173, rys. 1), lecz dlatego, zeby przypomnie¢
naszym czytelnikom rzeczy, stare, a nam bliskie
i drogie.

W warunkach pracy zeliwiaka szybko$§¢ przeptywa-
jacego przez dysze powietrza jest tak duza, ze wy-
twarza sie wybitnie turbulentny ruch powietrza,
wbudowanie wiec do dysz kilku topatek kierujacych
powietrze, w widoczny sposéb nie wplynie na cha-
rakter turbulenfnego ruchu powietrza tym bardziej,
ze powietrze przy wyjsciu z dysz, od razu na swej
drodze napotyka na kawatki koksu.

‘Przenikanie powietrza glebiej do wnetrza zeliwiaka
nie zalezy od tego czy zwirowanie powietrza bedzie
wieksze, czy mniejsze, lecz od energii kinetycznej,
czyli od szybko$ci wyplywajacego z dysz powietrza,
a nastepnie szybkosci powietrza w przestrzeni po-
miedzykawatkowej.

Wielkos¢ energili kinetycznej 1 m® powietrza prze-
ptywajgcego w zeliwiaku mozna przedstawi¢ w po-
staci nastepujgcego wzoru:

. w?

Ek_—.'r_l’zf_g_»kg-m )
gdzie oznaczono przez: Tot cigzar 1 m® powietrza
w temperaturze t i ci$nieniu p atm., w kg/m? w —
szybkos¢ przeptywajgcego powietrza w m/sek., g —
przyspieszenie ziemskie m/sek?.

Z przytoczonego réwnania wynika, ze decydujacym
czynnikiem, wplywajgcym na energie kinetyczng, a tym
samym na przenikanie powietrza w glgb Zzeliwa jest
szybkos¢ przeplywu powietrza (w). )

Logiczne rozumowanie doprowadza nas do wnio-
sku, ze nawet o ile L. Koch otrzymal lepsze warunki
pracy zeliwiaka, to nie dlatego, ze ,zwirowal“ po-
wietrze, lecz tylko dlatego, ze przekonstruowat dysze
zeliwiaka i $wiadomie lub nie, bardzo zwigkszyt
szybko$¢ przépltywu powietrza, zblizajac do wielkosci
podanej przez prof. J. Buzka prawie pél wieku te-
mu [2 i 3]. i

Niestety L. Koch nie podat zadnych wymiaréw
zeliwiaka. Natomiast przedstawit dwa tadne obrazki
zeliwiakdw z dyszami dotychczas stosowanymi i dy-
szami z ,wymuszonym zwirowaniem powietrza“
(rys. 2, str. 174, ,Przeglad Odlewnictwa®).

Mozemy przypusci¢, ze rysunki zeliwiaka przed i po
przerdbce wykonano w jednakowej skali i poszcze-
gbélne ich czesci posiadajg proporcjonalnosé.

Z oryginalnego rysunku [1] wynika, ze stosunek
wyrazony w procentach ogélnej powierzchni dysz do
powierzchni przekroju zeliwiaka (przed przer6bka

dysz) wynosi:
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fu==4 55+4-100; —=

T =18% )]

OtrzymaliSmy stosunek, ktéry dos$¢ czesto posiada-
ja zeliwiaki tak europejskie, jak i amerykanskie.

Ustalajgc w powyzszy sposob, tez na podstawie
rysunkéw L. Kocha [1], stosunek przekroju . po-
wierzchni dysz do powierzchni przekroju zeliwiaka

po przekonstruowaniu dysz, otrzymamy:
= - 2,62 n - 252
7‘},2=—4-2——-4-100:Tg4"/0 3)

Widzimy, zZe po przekonstruowaniu dysz zostala
zmniejszona powierzchnia ich przekroju o 4,5 razy,
czyli o tyle razy zwiekszyla sie szybko§é przeptywu
powietrza przez dysze, co spowodowalo zwiekszenie
energii kinetycznej 15-+-20 razy.

O ile wigc nastgpila poprawa w pracy zeliwiaka,
a miedzy innymi i lepsze przenikanie powietrza ku-
Srodkowi zeliwiaka, to nalezy zawdzieczaé¢ to gléwnie
zwiekszonej szybkoSci powietrza wyplywajacego z dysz,
a nie lopatkom umieszczonym w dyszach (rys. 1,
str. 173, ,,Przeglad Odlewnictwa*).

Jerzy Buzek 45 lat temu [2] opublikowal prace,
w ktérej miedzy innymi poruszyl! i zagadnienie
zwigzane z wymiarami dysz, twierdzgc, ze najko-

rzystniejsza powierzchnia przekroju dysz powinna
byé taka, by szybko$é przeplywajgcego powietrza
przez dysze byla rowng szybkosci przeplywajacych
spalin w strefie spalania. Poniewaz przy ilo§ci po-
wietrza dmuchu, odpowiadajgcej 100 m3/m2 min.
(postulat J. Buzka) szybko$¢ spalin przeplywajgcych
pomiedzy kawalkami koksu w strefie spalania bedzie
wynosi¢ ok. 30 m/sek, wobec tego i szybko$¢ prze-
plywajacego przez dysze powietrza powinna odpo-
wiadaé¢ tejze szybkosci.
Przy takim zalozeniu powierzchnia przekroju dysz
wyniesie: .
g 2= 100
, %7730 - 60
Poréwnujgc ‘wyniki obliczeh za pomocg wzoréw
(3 i 4), przychodzimy do wniosku, ze L. Koch [1]
otrzymat korzystniejszy wynik pracy zeliwiaka tyl-
ko dlatego, ze =zastosowal korzystny stosunek po-
wierzchni przekroju dysz do powierzchni przekro-
ju zeliwiaka, ktéry w swoim czasie polecal J. Buzek.
O ile wiec Autorzy pracy ,Produkcja czarnego ze-
liwa ciggliwego w zeliwiaku“ uwazali za wskazane
i korzystne wspomnieé¢ o osiggnieciach L. Kocha [1],
to nalezalo uczyni¢ to krytycznie i pamietaé o prof.
J. Buzku, ktérego prace jeszcze dos¢ diugo beda po-
mocne, w racjonalnym kierowaniu praca zeliwiaka.

Literatura
1. L. Koch — American Foundrymen, 1952, t. 22 Nr 2,

str. 36.
2. J. Buzek — Przeglad GoOrniczo-Hutniczy. 1908.
3. J. Buzek — Stahl und Eisen. 1910.

P.S. W powyzszym artykule (str. 178 i 179) autorzy, moim
zdaniem, niewlasciwie interpretuja norme IOD /3203-52 Kklasy-
fikujgeg zeliwo ciagliwe czarne. Wediug zdania autoréw Klasa
0 najnizszej wytrzymalosci na rozcigganie, a mianowicie ZcC
2705 przewidziana jest ,,dla pierwszego okresu produkcji, gdy
zaklad nie opanowal jeszcze calkowicie tej produkcji“. Powyz-
sza norma obejmujgca dwa gatunki zeliwa ciagliwego czarne-
go ma stuzyé przede wszystkim uzytkownikom 1 zamawiajg-
cym odlewy, informujgc ich o wilasnosciach znormalizowanych
gatunkéw tego zeliwa. Zamawiajgcy wybiera z normy ten ga-
tunek zeliwa, ktéry mu najlepiej odpowiada swymi wlasnos-
ciami, nie moze w zadnym wypadku braé¢ pod uwage takiego
czynnika, jak stopien opanowania produkcji przez jeden czy
kilka zakladow produkujgcych to zeliwo w kraju. Sadze, 2zZe
norma ta obejmuie dwa gatunki Zeliwa ciagliwego czarnego,
z ktorych jeden o mniejszych wilasno$ciach mechanicznych
przeznaczony jest na odlewy mniej odpowiedzialne, drugi —
na odlewy bardziej odpowiedzialne. Gdyby gatunek ZcC 2705
przeznaczony byl tylko do produkcji w okresie, gdy odlewnia
uczy sie otrzymywaé zeliwo ciggliwe czarne, to umieszczenie
takiego gatunku w normie byloby niewlasciwe. -

M. Czyzewski

- 100 = 5,5%, “)
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Kilka uwag o nadlewach ukrytych, a w szczegolnosci
o ukrytych nadlewach atmosterycznych

Nadlewy ukryte, a zwlaszcza ukryte nadlewy atmo-
sferyczne, szeroko stosowane w odlewnictwie staliwa,
nalezaloby wykorzysta¢ w szerszym zakresie przy od-
lewaniu innych stopow.

Praca niniejsza ma na celu uzasadnié¢ ksztalty nada-
wane tym nadlewom i przedstawi¢ jeden z nich, szcze-
golnie korzysiny, a poza tym poda¢ prosty i sZybki
spos6b obliczania optymalnych wymiaréw tych nad-
lewow, podkres$lajgc ich zalety. Aby dzialanie nadle-
wu bylo skuteczne, koniecznym jest: po pierwsze, by
czas jego Krzepniecia byt dluzszy od czasu krzepniecia
czgSci odlewu, ktorg nadlew ma zasilaé, a po drugie,
aby nadlew zawieral ilo§¢ metalu wystarczajaca do
skurczowego zasilenia odlewu w czasie jego krzepnie-
cia. Warunki te sg konieczne, lecz nie wystarczajgce.

Précz nich metal musi swobodnie sptywaé z nadlewu
do odlewu. Jest to uzaleznione od wymiaréw i ksztai-
tu szyjki laczacej nadlew z odlewem. Poza tym metal
musi dojsé. do wszystkich czeéci odlewu, wymagaja-
cych zasilania. Jest to uzaleznione od zasiegu dziatania
nadlewu. '

Praea niniejsza odnosi sie je'dynie do stosowanego

obecnie sposobu formowania nadlewéw, réwnocze$nie

z odlewem w tej samej masie formierskiej.

Ksztalty i wymiary nadlewéw

W przypadku stygniecia odlewu wykazano, Ze zmien-
na, jaka nalezy bra¢ pod uwage, jest stosunek objeto-
$ci do powierzchni (nazywany wspétczynnikiem wy-
miarowym, lub modulem Kkrzepniecia). Stwierdzono,
ze czas krzepniecia T jest proporcjonalny do kwadratu
tego stosunku:

2
T=k()

S

gdzie V — objetosé, S — powierzchnia. Wspétczynnik
»k¢ zalezy od niektérych wlasnos$ci metalu i formy,
jak przewodnictwo cieplne, cieplo i ciezar wlasciwy,
cieplo topienia metalu, temperatura przegrzania i w pe-
wnej mierze od ksztaltu masy metalu.

W dalszym ciggu niniejszego artykutu bedziemy o-
znaczaé modul krzepnigcia literg R :

v
B=g
Ze wzoru tego wynika, ze dwie masy metalu, o do-

wolnych ksztattach, lecz o tym samym module krzep-

.V . . .
niec1a§ powinny krzepngé¢ w tym samym czasie. Ba-

dania doswiadczalne potwierdzity praktycznie stusz-
nv$¢ tego twierdzenia, gdyz mierzone czasy krzepnie-
cia mas metalu o tym samym module krzepniecia réz-
nily sie¢ maksymalnie od 3--6%."
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Przystepujac do zagadnienia ksztaltu i wymiarow
nadlewu, zakladamy, ze: metal w odlewie i nadlewie
posiada te samg temperaturg, a modul krzepnigcia ma
wymiar diugo$ci. Pod wzgledem sprawnos$ci kula by-

“laby najkorzystniejszym ze wszystkich ksztaltéw nad-

lewéw, majgcych ten sam modul krzepniecia, lecz ze
wzgledu na trudnosci formowania moze by¢ tylko wy-
jatkowo stosowana. Nastepnym najkorzystniejszym
ksztaltem jest walec, i w praktyce osigga sie najlepsze
wyniki, 1gczgc walec z poikulg (rys. la).

Przy danej wartosSci R istnieje zaleznos¢:

__ d@Bh+-d)
T 3@3d+4h
gdzie d — $rednica walca, h — jego wysoko$é. Najko-
rzystniejsze warunki otrzymuje sie przy takich warto-
$ciach d i h, dla ktoérych objeto$é osigga minimum. Do-
bér d i h nie jest caltkowicie dowolnj,.gdyz dla otrzy-
mania jakiejkolwiek wartosci h, warto$¢ d powinna sie
mies$ci¢ miedzy 4R i 9R.

Po stwierdzeniu powyzszego mozna ustalié¢, ze mini-

R

mum objetoSci otrzymuje sie przy h =%, to jest, ze
optymalnym ksztattem nadlewu jest walec o wysoko-
$ci réwnej polowie $rednicy podstawy, przykryty po-
fowg kuli. Modut krzepniecia takiego nadlewu ma war-
tos¢:

d
R=—
6
a objetos¢ nadlewu wynosi:
5 n d3
= — 3
V=g =3

Nadlewy‘ta,kie nalezy stosowaé, gdzie tylko to jest
mozliwe. Jednakze z powodu ich stosunkowo matej wy-
soko$ci, moze sie zdarzyé, ze
nadlew taki bylby nizszy od za- a b
silanego, co jest niedopuszczalne )
dla nadlewow ukrytych, a w -
praktyce i dla ukrytych nadle- h
wow atmosferycznych. d

Totez dla tych nadlewdéw sto- 0jv58/53 R 1
suje sie czesto ksztalt walca
o wysokosci wiekszej od promie-
nia podstawy. Ze wzgledu na swa
prostote korzystnym jest ksztalt walca o wysokbéci
rownej srednicy podstawy (rys. 1b). Modul krzepnigcia

Rys. 1. Nadlewy
ukryte

. _4d __d
wynosi wtedy: R= o1 =73
a objeto$¢ wyraza sie wzorem:

pa— T d3
-3



Rozwazajgc zasilanie odlewu przez nadlew tego typu

mozemy obliczyé wymiary nadlewu ze wzoru:
d = 5Ry

gdzie d — S$rednica nadlewu, Ry — modul odlewu.
Nadlew powinien zawieraé¢ ilo§¢ metalu *wystarcza-
jacg do wypelnienia jam skurczowych powstajacych
w odlewie w czasie jego krzepniecia. Skurcz metalu
zalezy oczyWiécie od rodzaju stopu. Dane do$wiad-
czalne dla wielu stopow w tyﬁ1 stopéw Zelaza, sag
niestety do$é skape. Dla zwyklego zeliwa szarego,
skurcz ten jest prawie réwny zeru, natomiast jest
on znaczny dla zeliwa niskoweglowego, zeliwa sfe-
roidalnego, bialego i staliwa. -

~Dla staliwa, dane do§wiadczalne sg dosé¢ rozbiezne.
Jako warto$é $rednig przyjmiemy tu 6°%1!). Przy tych
zalozeniach $rednice x naimniejszego skutecznie dzia-
lajgcego nadlewu, wyzej isanego typu, mozna wy-
liczyé z réwnania: :

X3 E 6
3= 3 Tm"

gdzie V™ objeto$¢ odlewu, a dalej:

6
X = (517?0)3 + 300V

Wzor ten daje wartosci x nieco za duze, jest zatym
bezpieczny przy stosowaniu go w praktyce. Opiera-
jac sie na tym wzorze, mozna by w Kazdej odlewni
sporzadzié tabele, lub wykresy, podajgce $rednice
krzepniecia i objeto$ci lub ciezar (odlewoéw).

Prostszym jednakze sposobem postepowania jest
obliczenie modutu krzepniecia Ry odlewu, powiek-
szenie go co najmniej o 10% i przyréwnanie wyniku
do modulu krzepniecia nadlewu, skad mozna latwo
wyprowadzié jego Srednice.

a b
I
8
]
g
g,
8
J.
HEs @5

o/ys8/53 - R 2

Rys. 2. Nadlewy do walkéw odlewanych pionowo ze staliwa
' chromomolibdenowego

Minimalne zwigkszehie modutu krzepnecia odlewu
o 10% oparte jest na pracach do$wiadczalnych (Cai;
ne). Postepowanie to jest réwnoznaczne z 33% po-
wigkszeniem objetosci »teoretycznego“ nadlewu, kt6-
ry by krzepnat w takim samym czasie, co odlew. Ten

10%o dodatek nie jest dla wszystkich wypadkow war-

toScia niezmienng, gdyz dla bardzo masywnych od-
lewéw moze on byé za duzy, a natomiast za

1) Mowa tu o skurczu objetosciowym (Przyp. Red.).

maly dla odlewéw o wielkiej powierzchni w sto-
sunku do objetosci. W- takich skrajnych wypadkaci
lepiej bedzie opieraé¢ s¢ na do$wiadczeniu.” -
Prosty przyklad zastosowania wyzej omoéwionego
typu nadlewéw i ich obliczania zaczerpnieto z odlew-
ni staliwa, ktéra napotykala na trudno$ci przy od-
lewaniu sworzni zaworowych ze specjalnego staliwa
chromomolibdenowego (10°%% Cr i 2% Mo). Sworznie
te byly odlewane jako watki o $rednicy 80 mm i diu-
gosci 800 mm. Pierwsze dwie sztuki odlane klasyczng
niejako metdda z gbry, z nadlewami o wysokosci 200,
lub 300 mm, posiadaty, jak stwierdzono po ich prze-
cieciu, jame skurczowag umieszczong w Srodku na
przeszlo 2/3 dtugo$ci (rys. 2a). Po zastosowaniu ukry-
tego nadlewu atmosferycznego i odpowiedniego (rys.
2b) ukladu wlewowego, otrzymano catkowicie zdrowe
odlewy. Obliczong na przeszto 11 cm S$rednice nad-
i 2
lewu zaokraglono do 12 cm. Uzysk: A 7, 100
wyni6st 70%, gdzie Vo — objetos¢ odlewu, V, —
objetosé nadlewu.

Szyjka laczaca nadlew z odl=wem
Czas Kkrzepniecia szyjki lgczacej nadlew =z odle-
wem musi by¢ oczywiscie dtuzszy od czasu krzepniecia
odlewu, tak by potrzebny metal moégl sptynaé z nad-

Nr.2
o Watek 56

1400 piasek wilgotny
1350 Nadlew waltowo kulisty
1300

¢ 30
1250 Si- 226
1200 P 100

1150 Termapara Nr?2:

1100 szyska nadlew:
1050 Termapara Nr ! : ~
odlew

2 4 681010 14 20 %
- min
0/458/33-R3

1000

Rys. 3. Poréwnanie czaséw Kkrzepniecia poziomo lanego walka
i szyjki nadlewu

lewu do odlewu. Zastosowanie o obliczania przekroju
szyjki oméwionych wyzej zasad, daloby w wyniku zbyt
duze jej wymiary, czesto’ niemozliwe do zastosowania
w praktyce.. Z rozwazan nad modutem Kkrzepniecia
wynika, Ze najkorzystniejszym ksztaltem szyjki' jest
walec. Dla uzyskania pewnoS$ci, ze szyjka nie skrzep-
nie przed odlewem, wykorzystuje sie szereg czynni-~
kow, z ktérych wazniejsze przedstawiajg sie naste-
pujaco:

1. metal jest doprowadzany do formy przez nad-

lew, dzieki czemu cala ilo§¢ metalu, przechodzac
przez szyjke przegrzewa jej S§cianki, opézniajgc
krzepniecie. Jak wynika z wykreséow (rys. 3) czasu

krzepniecia metalu w osi walka Zeliwnego i w $rod-
ku szyjki, $rodek szyjki pozostaje jeszcze w stanie cie--
ktym, gdy odlew w badanym miejscu skrzepngl juz od
przeszio minuty.

2. Szyjka ma ksztalt zwarty (jest krétka) i ogrze-
wana jest otaczajaca ja masa formierska, czerpigca
znowu ciepto rownoczesnie z odlewu i z nadlewu.
Jedynie proby praktyczne moga okre$li¢é granice do
jakiej mozna skrocié szyjke, gdyz zbyt cienka war-.

249



stwa masy formierskiej, znajdujacej sie¢ pomiedzy
nadlewem, a odlewem moze byé zbyt wysoko prze-
grzana przylegltym metalem i spowodowaé powstanie
jamy skurczowej w odlewie w sasiedztwie szyjki.
3. Korzystne jest wykona¢ szyjke w rdzeniu z ma-
sy syntetycznej na podstawie piasku kwarcowego.
Krzywe podane na rys. 4. otrzymane na podstawie
pomiaréw, jak w poprzednim przykladzie, wykazujg,

Nr2
o¢ Wa#ek‘ b46 -
1400 rdzen suchy
8= C:3,00
1300 Ji:226
P:100

Termopara Nr2

nsg ~Szyjko nadlewy
1100 =
Termopara Nri .
1050 odlew
1000

2 46810 1% 18 20 M

0/458/53 - R 4.

Rys. 4. Por6wnanie czaséw krzepniecia walka i szyjki nadlewu
- wykofianej w rdzeniu z masy kwarcowej

ze Srodek szyjki krze;pnie przeszio w 4 minuty po
skrzepnieciu badanego punktu odlewu.

Zasieg dzialania nadlewu

Niezaleznie od pr'awidlowego ustalenia wymiaréw
nadlewu i szyjki nalezy stworzyé warunki takie, aby
metal z nadlewu moégt stopniowo wypelni¢ w odlewie
wszystkie jamy powstajace przy krzepnieciu, pokonu-
jac opory wywolane polozeniem wzajemnym krysz-
taléw, lepkoscia krzepnacego metalu, tarciem a nawet
sitami wloskowatoSci.

Stosujac nadlewy odkryte wykorzystuje sie dla po-
konania tych oporéw‘ przede wszystkim ci$nienie meta-
lostatyczne, uzaleznione od wysokoici nadlewu. Jed-
nakze, gdy tylko powierzchnia metalu, stykajgca sie
z atmosferg skrzepnie, ci$nienie atmosferycznek prze-
staje wspoldzialaé z ci§nieniem metalostatycznym. Dla-
tego tez wskazanym jest stosowaé, gdzie tylko moz-
na, nadlewy ciénienio‘vye, by wykorzystaé czesto po-
mijane dzialanie ci§nienia powietrza. Przy .zachowa-
niu wszystkich warunkéw, wymaganych dla pelnego
dzialania ci$nienia atmosferycznego, kazdy centymetr
szeScienny cieklego jeszcze metalu poddany bylby,
dzieki poltaczeniu wnetrza nadlewu z atmosfers, cis-
nieniu przekraczajacemu w przypadku staliwa prze-
szlo 130 razy jego ciezar. Jako porownanie warto
zauwazy¢, ze przy odsrodkowym odlewaniu przy 900
obrotach na minute, centymetr szeScienny staliwa,
polozony w odlegtoSci 10 cm od osi, poddany bylby
sile okolo 90 razy wiekszej od jego ciezaru.

Pomimo tego dziatanie nadlewéw jest w rzeczywi-
stoSci znacznie slabsze, zwlaszcza z powodu tworze-
nia sie przy skurczu cieklego metalu cienkich warstw
powietrza pomiedzy metalem a &ciankami formy,
warstw, opézniajgcych powstawanie na odlewie sko-
rupki skrzeplego metalu. W miejscach tych dziata
“ha metal odlewu réwniez cisnienie atmosferyczne
w. kierunku przeciwnym dziataniu nadlewu. W celu
przyspieszenia tworzenia sie skorupki skrzeptego me-
talu -korzystne jest w niektérych przypadkzich umie-
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szczaé w najwyzszej czeSci odlewu ochtadzalnik me-
talowy, wywolujacy w tym miejscu szybkie krzep-
niecie, eliminujgc w ten sposdéb dziatanie ci$nienia
atmosferycznego na najwyzej polozong powierzchnie
odlewu.

Dlatego tez na ogo6t koniecznym jest tak dobraé
wymiary i potozenie ukrytych nadlewoéw atmosferycz-
nych, by ich najwyzszy poziom znajdowal sie ponad
najwyzszym poziomem zasilanej przez nich czesci
odlewu. Rownocze$nie widaé, jakie znaczenie moga
mie¢ pod tym wzgledem niektére ochtadzalniki.
Dzialaniu nadlew6w sprzyja réwniez stosowanie
cienkich przelew6éw, majacych na celu spowodowanie
szybkiego skrzépniecia naskoérka odlewu.

Aby ci$nienie atmosferyczne moglo dziata¢ na cie-
kly metal w nadlewie stosuje sig, jak wiadomo, rdze-
nie lub prety grafitowe. Jest to konieczne przy od-
lewaniu staliwa, gdzie temperatura zalewania prze-
kracza temperature krzepniecia zaledwie o kilka-
dziesigt stopni. Przy odlewaniu natomiast stopow
o temperaturze odlewania znacznie wyzszej od tem-
peratury . krzepniecia jak np.’ zeliwo niskoweglowe
lub zeliwo ciggliwe, uzywanie rdzenia nie jest ko-
niecznym. W- takim przypadku albo gérna powierz-
chnia nadlewu pozostaje ciekla lub tworzy sie na niej
cienka skorupka, ktéra peka lub jest przepuszczalna,
tak ze ci$nienie atmosferyczne moze swobodnie dzia- -
lac.

Uklad zasilajacy

Dotychczas oméwiono jedynie zasilanie ciezkich od-
lewéw o prostych ksztaltach geometrycznych. Dla
spotykanych w praktyce odlewéw o ksztattach zio-
zonych mozna zwykle traktowaé¢ je jako zespél czeSci
o prostych ksztaltach, krzepnacych niezaleznie od
siebie i osobno zasilanych. Uklad zasilajgcy powinien
w kazdym razie zapewni¢ krzepnigcie kierunkowe,
tj. aby najciensze przekroje zasilane byly przez grub-
sze wyzej potozone, a te ostatnie bezpos$rednio przez
nadlewy.

Pewna wazna kategoria odlewéw nie miesci sie
pozornie w ramach -powyzszych ogélnych rozwazan.

" o/u58/53-RS.
Rys. 5. Zasilanie kola o 4 ramionach’

Sa to kola zebate, pasowe itp. Teoretycznie nadlew
powinien by¢ umieszczony na calym wiencu, jednakze
ze wzgledu na wysoki koszt obcinania nadlew6w
i maly uzysk, stosowanie takich nadlewéw jest nie-
korzystne. Totez najczeS$ciej stosuje sie¢ w tych przy-
padkach reguly empiryczne. '



Czgsto mozna znalezé Kkorzystniejsze rozwigzania
rozpatrujagc poszczegblne przypadki w Swietle wyzej
przedstawionych zasad. Na przyklad w czesto spo-
tykanym przypadku odlewu kota zebatego o 4 ramio-
nach (rys. 5) wieniec zasilany bedzie nadlewami,
umieszczonymi w osi ramion, a krzepnigcie kierun-
kowe zapewnione przez umieszczenie ochtadzalni-
kéw R pomiedzy ramionami i doprowadzeniem me-
talu do nadlewéw. Modul nadlewu bedzie:

sh
B=kstth
gdzie
s — grubo$é wienca,
h — jego wysokos¢,
k — wspbtezynnik wiekszy od 1,1 )

Stad $rednica d nadlewu najkorzystniejszego ksztal-

tu bedzie wynosi¢:

sh

2(s+h)

W praktyce przyjmuje sie k = 1,2 i zaokragla wy-
nik w gére. Na piaScie umieszczone bedg 2 lub wig-
cej 4 nadlewy odkryte lub tez ukryty nadlew atmo-
sferyczny polgczony z piasta na calej jej gérnej po-
wierzchni.

Przy praktycznym obliczaniu moduléw krzepniecia
ciezkich czedci, pdstepuje sie jak przy obliczaniu cie-
zaru odlewéw, zastepujac rzeczywiste ksztalty naj-
bardziej zblizonymi brylami geometrycznymi. Jedynie
na podstawie do$wiadczen praktycznych mozna usta-
li¢ w jakim stopniu cienkie cze$ci odlewu wplywaja
na krzepniecie cze$ci masywnych i jak uwzgledniaé
wspoOlne powierzchnie lgczgce przy obliczaniu modutu
krzepniecia masywnych cze$ci. Przyklady z praktyki
wykazuja, ze wymiary nadlewow ustalone jedynie
na podstawie modutu Kkrzepniecia cze§ci masywnych,
obliczonego z zaliczeniém powierzchni Igczgacych je
z innymi cze$Sciami odlewu jako powierzchni zew-
netrznych, sg najczeSciej za mate. Czesto wykonuje
sie tez dolng cze$¢ nadlewu w ksztalcie jajowatego
odcinka, gléwnie dla unikniecia zbyt szybkiego osty-
gania szyjki laczacej nadlew z odlewem.

Ksztalt tej szyjki zalezny jest w duzym stopniu
od ksztaltu cze$ci odlewu, z ktéra ma by¢ polgczony
nadlew. RoOwniez zalecony wyzej ksztalt nadlewu
mozna czesto zastapi¢ ksztaltem odwréconej i mniej

- lub wiecej sptaszczonej gruszki. Rowniez i te zagad-

d =5k

nienia pozostajg do rozwigzania, zreszta bez wigk-
szych trudnosci, przez do$wiadczonego kierownika
odlewni.

Jedna z zalet ukrytych nadlewow atmosferycznych
w poréwnaniu z nadlewami odkrytymi jest otrzymy-
wanie lepszego uzysku, zwlaszcza przy stosowaniu
wspélnego nadlewu dla kilku mniejszych lub S$red-
nich odlewéw. Czesto spotyka sie np. zasilanie od-
lewéw ko6t zgbatych stozkowych pojedynczymi nad-
lewami odkrytymi o objetosci mniej wiecej réwnej
objetosci odlewu, co odpowiada 50% uzyskowi. Za-
silajac natomiast 3 odlewy jednym nadlewem atmo-
sferycznym, wystarczy powiegkszyé jego. objeto$é o
12%%. Daje to w przyblizeniu uzysk 72,5%.

Nadlewy dla odlewéw z szarego zeliwa

Jedng z zalet zwyklego zeliwa szarego jest brak
skurczu przy krzepnieciu a nawet wystepowaniu nie-
kiedy pewnego pecznienia. Jednakze nazwg jamy

skurczowej objete sa wszystkie pustki powstajace
w odlewach wskutek zmian objetosci podczas 3 okre-
sOw stygniecia, to jest w czasie stygniecia w stanie
cieklym, w czasie samego Kkrzepniecia i w czasie sty-
gniecia w stanie stalym. Zeliwo szare nie wykazuje
skurczu w 2-gim okresie, natomiast skurcz ten istnie-
je zar6wno w 1l-szym jak i w 3-cim okresie powo-
dujac, jak wykazuje praktyka, powstawanie niekiedy
rzeczywistych jam skurczowych w cze§ciach masyw-
nych lub rzadzizn, zwlaszcza na polgczeniach gru-
bych i cienkich cze$ci odlewu.

Do badan wlasnoSci zeliwa potrzebne sg prébki
o mozliwie najbardziej jednorodnej strukturze. Prak-
tyka wykazuje, ze otrzymanie takich prébek nie jest
zbyt tatwe i tym tlumaczyé nalezy rozbieznosé spo-
tykanych w literaturze danych co do wtasnosci ze-
liwa, a zwlaszcza wlasno$ci mechanicznych. Stoso-
wanie nadlewéw- atmosferycznych jest zawsze ko-
rzystne. Na przyklad odlewanie zwyklym sposobem
z gory prostych probek o ksztalcie zwyklych wa-
leczkéw nie zawsze daje dobre wyniki, jezeli chodzi
o otrzymanie odlewdéw o okreSlonej dlugosci i jak
najbardziej jednorodnej strukturze. Jako$§¢ ich na-
tomiast polepsza sie prawie zawsze przy zastosowaniu
nadlewow atmosferycznych zaréwno przy odlewaniu
pionowym walkéw wiekszych S$rednic (rys. 2b), jak
i poziomym — walkéw cienszych. W tym ostatnim
przypadku stosuje sig¢ jeden lub kilka -nadlewéw
atmosferycznych na dlugosci. Proby twardo$ci metoda
Brinella przeprowadzone na poprzecznych przekro-
jach tak- odlanych probek wykazaly ich calkowitg
jednorodno$¢ i zdrowg strukture w przeciwienstwie
do prdébek odlewanych z géry bez nadlewu atmosfe-
rycznego.

Badanie przeprowadzone nad odlewaniem formo-
wanych na wilgotno tarcz zeliwnych poddawanych
probie szczelno$ci wykazaly rowniez, ze tarcze odle-
wane z nadlewem atmosferycznym byly zawsze zdro-
we, podczas gdy pozornie zdrowe tarcze odlewane
w zwykly spos6b wykazywaly po obrdbce jamy i po-
rowatosci skurczowe.

Badano dalej odlewanie na wilgotno pryzmatycz-
nych prowadnic z zeliwa o strukturze perlitycznej,
stosujagc wspdlny nadlew atmosferyczny dla dwoch
odlewow. Calkowita objeto§¢é obu prowadnic, nadle-
wu i szyjek laczgacych wynosita 1382 cm3. Tempera-
tura zalewania mierzona w kadzi wynosita 1380°C.
Przyjmujgc podawany w literaturze wspo6tczynnik
objetoSciowy rozszerzalnosci cieplnej w granicach od
1250--1400°C réwny 30 - 10-6, zmniejszenie objetosci
calego ukladu od 1380-+1150°C powinno wynosi¢ naj-
wyzej 11 cmd. Tymczasem po dokladnym pomiarze
okazalo sig, ze objeto§¢ jamy powstalej w nadlewie
wynosita 28 cm?d. Poniewaz w odlewie otrzymanym
zachowane byly dobrze wymiary, réznicg te mozna
wyjaéni¢ tylko ci$nieniem atmosferycznym dziatajg-
cym przez nadlew, ktére wypelnilo metalem wszyst-
kie prézne miejsca w odlewie, dajgc bardzo zwarty
odlew, co zresztg potwierdzone zostalo przez obroébke.

Stusznie mozna zauwazy¢, ze podane przykilady do-
tyczg odlewow nieduzych, jednakze nalezy je uwa-
za¢ za miarodajne, gdyz przy znaczniejszej grubosci
Scianek odlewow latwiej jest stworzyé warunki dla
krzepniecia kierunkowego. OczywisScie, Ze mozna
otrzymaé zdrowe odlewy nawet o"grubszych $ciankach
odlewane na wilgotno. Jednakze w praktyce naj-
czeSciej brak mozliwo$ci sprawdzenia temperatury
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odlewania, wilgotnoéci i przepuszczalnosci masy itd.
Stosowanie atmosferycznych nadlewéw wydaje sie
dawaé gwarancje nie tylko przeciw wadom, pocho-
dzgcym od zjawisk skurczu przy stygnieciu, ale takze
przeciwko wielu innym wadom wewnetrznym, kto6-
rych pochodzenie czesto pozostaje niewyjasnione.

Zakonczenie

Jak podkreslono na wstepie, praca niniejsza omawia
jedynie zagadnienie nadlewéw stosowanych jeszcze
dzi§ biezaco w wielu odlewniach. Tymczasem jest to
zagadnienie raczej zlozone i daremnym byloby da-
zy¢é do podania ogbélnego, waznego we wszystkich

Wiad iy

Stow '

przypadkach, rozwigzania. Jednakze pojawienie sie
izolujacych, a zwlaszcza egzotermicznych materialéw
formierskich otwiera nowe perspektywy i mozliwym
jest, ze prace takie, jak niniejsza bedg mialy nieza-
dlugo tylko historyczne znaczenie.

Zanim stosowanie tych materialéw bedzie ekono-
micznie uzasadnione, tak przy formowaniu na wil-
gotno, jak i na sucho mozna spodziewaé sie, ze po-
wyzsze uwagi mogg by¢ pozyteczne, pozwalajgc od-
lewnikom dobraé w prosty sposéb odpowiednie nad-
lewy bez uciekania sie do nie zawsze skutecznych
metod empirycznych. A, M.

Fonderie, nr 82, 1952, s. 3163.

STOP

WSKAZOWKI DLA KOEL ZAKLADOWYCH STOP
W ZAKRESIE INICJOWANIA I ORGANIZOWANIA
BRYGAD ROBOTNICZO-INZYNIERSKICH

Statut NOT i Stowarzyszen naukowo-technicznych

stwierdza, ze celem NOT i Stowarzyszen jest:

,spbodnoszenie poziomu zawodowego kadr technicz-

nych i organizowanie walki inzynieréw i technikéw

o postep techniczny w stuzbie budownictwa Polski

Socjalistycznej*. .

. Rezolucja II Kongresu Technikéw i Inzynieréow
Polskich wzywa inzynieréw i technikéw, aby rozsze-
rzali i pogtebiali wspélprace z przodownikami pracy
i racjonalizatorami, aby aktywnie pracowali w za-
ktadowych klubach techniki i racjonalizacji, aby ana-
lizowali i upowszechniali najlepsze metody pracy
przodownikéw i racjonalizatoré6w i — organizowali
racjonalizatorskie brygady robotniczo-inzynierskie.

Aby zainicjowaé i zorganizowaé brygade rohotni-

czo inzynierskg nalezy znaé: a) przepisy dot. wyna-

lazczosci i brygad w szczegdlnoéci, b) metodyke prac

brygad.

I. Przepisy dot.ruchu racjonalizatorskiego, a w szcze-
g6Inosci brygad robotniczo-inzynierskich.

1. D-kret o wynalazeczoSci pracowniczej z 12. 10. 1950 r.

(Dziennik Urzedowy z 21. 10. 51 Nr 47, poz. 428
i zmiana Dziennik Urzedowy z 1952 Nr 3, poz. 7).
Dekret jest podstawowym aktem prawnym dot.

wynalazczo$ci pracowniczej.. Przepisy dekretu:

1. Ustalajag rodzaje projektéw racjonalizatorskich
dzielac je na: wynalazki, udoskonalenia tech-
niczne i usprawnienia. .

2. Okreslaja warunki, w ktérych dokonuje sie pro-
jekty pracownicze.

3. Okreslaja prawa racjonalizatora do wynagto-
dzenia, pomocy =ze strony zakladu i prawa do
innych korzysci.

4. okre§lajg kary, jakim podlegaja osoby utrudnia-
jace i uniemozliwiajgce realizowanie projektéw.

2. Uchwala Rady Ministrow Nr 291 z 14. 4. 51.

W sprawie  wynagradzania i{woércéw pracowniczych

wynalazkéw, udoskonaleh technicznych i uspraw-

nien (Monitor Polski z 5. 5. 51, Nr A-36, poz: 446).

Uchwata Rzadu szczegélowo okresla metody i spo-

soby wynagradzania racjonalizatoréw za zastoso-

wane projekty racjonalizatorskie. Miedzy innymi
przepisy Uchwaly:

1. okreslajg (tabelg) wysoko§é wynagrodzenia w za-
leznoSci od: — przewidywanej, uzyskanej osz-
czedno$ci i kwalifikacji projektu (wynalazek,
udoskonalenia techniczne i usprawnienie) — wzgl.
wysoko§¢ wynagrodzenia szacunkowego, gdy
oszczednos$ci obliczyé sie nie da.
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. przyznaja prawo otrzymania przez racjonaliza--

tora za$wiadczenia za dokonane usprawnienia
i udoskonalenia wzgl. $wiadectwa autorskiego
za dokonanie wynalazku.

. okreélaja wypadki, w ktérych moze zaistnieé

mozliwo$é podwyzszenia — obliczonego wg tabeli
wzgl. szacunkowo — wynagrodzenia. Kwota wy-
nagrodzenia za projekt nie moze przekroczyé
600.000 zl (szeséset tysiecy zlotych) i nie moze
byé nizsza niz 75 zt za projekt.

. okre$lajag wysokosé dodatku za sporzadzenie do-

kumentacji zalgczonej do projektu przez racjo-
nalizatora.

. okre$laja sposéb i wysoko$¢ wynagrodzenia za

projekly, ktore zostaly rozpowszechnione na inne
zaklady pracy.

. okre$laja warunki i mozliwo§é przyznania wyna-

grodzenia za projekt, ktéry wchodzi'l do bezpo-
Ssredniego zakresu pracy pevynych os6b, wprowa-
dzajac termin ,,oryginalno$¢“.

. Okreslaja sposob obliczania oszczednoS$ci.

Wynagrodzenie nie przekraczajgce 500 zi obli-

cza sie jednorazowo na podstawie przewidywa-

nych oszczednosci za okres stosowania, ale nie
diuzszy niz 12 miesiecy. )

Wynagrodzenie przekraczajace 500 zi oblicza sig

3-krotnie.

a. I zaliczke, na podstawie -przewidywanych
oszczednosci, w wysokosci 25% calo$ci, ale nie
mniej niz 500 zi.

b. II zaliczke, na podstawie uzyskanych w okre-
sie pélrocznym oszczednosci, potracajgc I za-
liczke. s

c. ostateczne rozliczenie, na podstawie uzyska-
nych w okresie 12 miesiecy oszczednosci, po-
tragcajac wyplacone uprzednio kwoty.

Wynalazki sg wynagradzane jak wyzej, z tym

7e przez okres 5 lat sprawdza sie uzyskane

oszczedno$ci i powieksza sie wynagrodzenie

o réznice za jeden z pieciu lat, w ktéorym uzy-

skano najwyzsze oszczednosci.

..okreslajg prawo zachowania dotychczasowej nor-

my w wypadku usprawnienia przez racjonaliza-
tora swej wlasnej pracy.

. stwierdzajg, ze wynagrodzenia za projekty sa

wplne od podatku.

okre$laja mozliwo§é premiowania 1 raz na kwar-
tal oséb, ktére przyczynily sie do przyspieszenia
opracowania konstrukcyjnego i realizacji pro-
jekt. Premia ta nie moze przekroczy¢ 2 miesiecz-
nych poboréw jednego pracownika. "

Stosownie do Zarzadzenia Ministra Finans6w z 10.



rami, a takze na odcinku organizowania brygad
robotniczo-inzynierskich.
Zarzadzenie Ministra Finansow z 10. 2. 53 (Monitor

II. 1953 (Monitor Polski, Nr A-22 z 6. 3 53, poz. 276)
premie te sg wolne od podatku
3. Zarzadzenie Przewodniczacego P. K. P. G. z 24. 8. 9.

1951 r. w sprawie premiowania i wynagradzania
za pomoc techniczna przy opracowaniu pracow-
niczych wynalazkéw, udoskonalen technicznych

Polski, Nr. A-22, poz. 276) zwalnia od podatku od
wynagrodzen:
a. premie i wynagrodzenia za pomoc techniczng,

i usprawnien. b. premie za przyspieszenie realizacji projektow
Monitor Polski z 21. 9. 51, Nr A.82, poz. 1137). racjonalizatorskich,
Zarzadzenie to okre$la prawo i obowigzek zakladu c. calo$¢ wynagrodzen i premii otrzymywanych

pracy do udzielenia pomocy racjonalizatorowi przy
opracowywaniu projektu. W szczego6lnosci pomoc
zakladu sprowadza sie do udzielenia:
a. pomocy teoretycznej przy teoretycznym opra-
cowaniu projektu.
Udzielajacy pomocy otrzymuje premi¢ w wyso-
sokosci do 25%0 wynagrodzenia twoércy projektu.
b. pomocy technicznej przy technicznym opraco-
waniu projektéw, polegajacym na wykonaniu
rysunk6éw, pomocy przy probach itp.
Udzielajacy pomocy otrzymuje wynagrodzenie
wg stawek biur konstrukcyjnych dla danych
prac, wzglednie wedlug przepracowanych godzin.
Stosownie do Zarzgdzenia Ministra Finanséw
z 10. 2. 53 (Monitor Polski z 6. 3. 53, Nr A.-22, poz.
276) — wynagrodzenia i premie za udzielanie po-
mocy technicznej sg zwolnione od opodatkowania.

. Zarzadzenie Przewodniczacego P. K. P. G. Nr 277

z 7. 7. 51 w sprawie okreslania organéw wlasci-
wych do przyjmowania i oceniania pracowniczych
wynalazkow, udoskonalen technicznych i uspraw-
nien: (Monitor Polski z 31. 7. 51, Nr A-66, poz. 869.)
Zarzgdzenie to ustala: organizacje pracy Komoérek
Wynalazczo$ci, Komisji Wpynalazczo$ci, -sposoby
zglaszania projektéw, wytyczne dla przeprowadza-
nia prob i'realizacji projektéw, sposéb skiadania
odwolan i okres§la zadania organéw w przeznaczo-
nych do rozpatrywania sporéw.

. ‘Zarzadzenie Ministra Finansow z 27. 7. 51 w spra-
wie okreslania zrodel i sposobu finansowania wy-
nalazczosci pracowniczej (Monitor Polski z 11. 8.
51, Nr A-70, poz. 911).

Zarzadzenie to okresla rodzaje wydatkéw ponoszo-
nych w zwigzku z ruchem racjonalizatorskim i spo-
soby ich pokrywania. Wydatki na te cele sg po-
krywane z funduszow obrotowych, wzgl. inwesty-
cyjnych zakladow pracy realizujgcych projekt. Do-
puszczalne jest w okreSlonych wypadkach prze-
kraczanie limitéw ustalonych na finansowanie
wynalazczo$ci pracowniczej.

Zarzgdzenie Ministra Finanséw z 13. 11. 52 (Moni-
tor Polski z 17. 11. 52, Nr. A-98, poz. 1509), zréw-
nuje wydatki zwigzane z wynalazczo$cia z wydat-
kami na place robotnikéw i pracownikéw, a tym
samym zabezpiecza terminowo$§¢ wszelkiego ro-
dzaju wyplat.

. Zarzadzenia Prezesa Urzedu Patentowego z 1. 4.
52 i 16. 6. 52 w sprawie zglaszania do Urzedu Pa-
tentowego przez zaklady pracy wynalazkéw, udo-
skonalen technicznych i usprawni n.

Zarzadzenia te ustalajg tryb postepowania przy
zgltaszaniu w/w projektéw przez zaklady pracy
do Urzedu Patentowego.

. Zarzadzeni: Przewodniczacego P. K. P. G. z 14. 7.
52 w sprawie wyznaczania przedstawicieli tech-
nicznych do klubéw techniki i racjonalizacji oraz
udzielania pomocy tym Kklubom (Monitor Polski
z 5. 8. 52 Nr. A-65, poz. 1001).

10.

w zwigzku z pracami brygad robotniczo-inzy-
nierskich.

Zarzadzenie Przewodniczacego P. K. P. G. z 15. 12.
51 w sprawie robotniczo-inzynierskich brygad ra-
cjonalizatorskich (Monitor Polski Nr. A-104, poz.
1513 z 28. 12. 51).
Zarzadzenie to szczegélowo okre$la zadania, me-
tody pracy, finansowanie i wynagradzanie prac
brygad robotniczo-inzynierskich. Szczegdlnie zwr6-
ci¢ nalezy uwage na nastepujgce problemy zwigza-
ne z organizacjag i wykonaniem prac przez bry-
gady.

Aby zawigza¢ brygade robotniczo - inzynierska

i prawidlowo pokierowaé¢ jej pracami nalezy:

a. ustali¢ temat pracy (z wlasnej inicjatywy, z te-
matyki zakladowej, z planu technicznego lub
z trudno$ci produkcyjnych zakladu).

b. uzyakac akceptacje Komoérki Wynalazczo$ci
i Gtéwnego Inzyniera co do celowos$ci pOdJQCla
reahzacn wybranego tematu.

c. zawigzaé¢ brygade przez dobranie odpowxedmego
sktadu personalnego, gwarantujgcego teore-
tyczne opracowanie projektu, wykonanie rysun-
kow, przeprowadzenie prob, wykonanie urzg-
dzen (wlasnymi sitami brygady) oraz wybraé
kierownika brygady.

d. podpisa¢ z dyrekcjg ,,Racjonalizatorskie zamé-
wienie socjalistyczne“ (jak zalgcznik).

e. opracowat teoretycznie projekt i zglosié go do
komoérki wynalazczo$ci w terminie ustalonym
w ,Zamoéwieniu na druku“. ,Zgloszenie pro-
jektu“ (do otrzymania w komoérce wynalazezo$ci).

f. wzig¢ udzial w posiedzeniu komisji wynalaz-'
czosci, ktorej zadaniem bedzie ocena projektu
i przyjecie go do prob lub do wykorzystania.

g. po zatwierdzeniu wnioskOw komisji przez Dy-
rektora zakladu, na podstawie pisemnej decyzji
Dyrekcji wykona¢ rysunki ogdélne i warsztatowe.
Opracowywujacy w godzinach pozastuzbowych
w/w materialy otrzymuja wynagrodzenie (wg
umowy w zamoOwieniu socjalistycznym), po ich
przyjeciu przez komisje wynalazczosci i akcepto-
waniu przez Dyrekcje. Wynagrodzenie to jest
nieopodatkowane.

h. przeprowadzi¢ proby i badania — w godzinach
pozashuzbowych — wynagrodzénie dla os6b prze-
prowadzajacych te prace ustala sie wg iloSci
przepracowanych godzin. Wynagrodzenie jest
nieopodatkowane i wyplacane po zakonczeniu
prob.

i. przedstawi¢ na komisji
préb, celem przyjecia
stania.

j. wykonaé¢ potrzebne urzadzenia — w godzinach
pozastuzbowych. Wynagrodzeme za te prace
otrzymuja osoby, ktére je wykonalty wg stawek
za dane roboty. Wynagrodzenie to jest nieopo-
datkowane.

wynalazczos$ci wyniki
projektu do wykorzy-

Zarzgdzenie to ustala: funkcje przedstawiciela L, . : o3
technicznego, jego zadania — polegajace na po- k. wprowadzi¢ ~projekt do normalnej Dri)dukCJ}
mocy dla racjonalizatora i wspéipracy z klubem i dopilnowac jego pr?{w@lowej eksploatacji
T i R — wynagrodzenia za te prace wynoszace w pierwszej fazie produkcyjnej. :

360 zt miesigcznie i premie 540 zt raz na kwartatl
Opieka i kontrola pracy przedstawiciela technicz-
nego w klubie T i R to powazne zadanie dla kota
NOTuw

. Regulamin Klubu Techniki i Racjonalizacji za-
twierdzony 5. 9. 51 przez Sekretariat C>ntralnej
Rady Zwiazkéw Zawodowych.

Regulamin ten okresla role, zadania i metody pra-
cy klubu T i R. Koo NOT znajdzie w tym regula-
minie szereg wskazéwek i wytycznych dla nawia-
zania wspéipracy z Klubem T i R i racjonalizato-

Uwaga — w wypadku, gdy ilo§¢ godzin potrzebna do

realizacji zadania przekracza 200 godzin — za-

klad jest obowigzany udzieli¢ brygadzie pomocy,

wykonujgc cze$é prac w godzinach normalnych.

W wyniku wykonania ,zaméwienia racjonali-

stycznego“ czlonkowie brygady otrzymuja:

1. wynagrodzenie za projekt stosownie do Uchwa-
ly R. M. Nr 291 z 14. 4. 51 — wszyscy czionko-
wie wg podzialu w ,,Zgloszeniu projektu®.

2. wynagrodzenie za wykonanie rysunkéw, wyko-

nane préby, wykonane urzadzenia wg iloSci
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godzin wzglednie umowy — otrzymuja te .osoby,
- ktére wykonaly dane zadanie.
3. Premie za przyspieszenie realizacji projektu —
stosownie do Uchwaty Rady Ministré6w Nr. 291
z 14. 4. 51, Rozdzial V — otrzymujg raz na
kwartal wszyscy czlonkowie brygady po zasto-
sowaniu projektu w normalnej produkecji.
Po zakonczeniu prac brygada rozwigzuje sie
i zawigzuje w innym lub tym samym skladzie,
celem podjecia nowego zadania.
I. Metodyka pracy brygad
Metodyka pracy brygad jest ujeta w szeregu pu-
blikacji, z ktérych na pierwszym miejscu wymie-
ni¢ nalezy prace:
Mgr ini. Dworczyk M. — Robotniczo-inzynier-
skie brygady racjonalizatorskie.
Wyd. Polgos rok 1953, cena 6,80 zi.
a dalej szereg artykuléw i publikacji np.:
2. Artykuly w WiadomosSciach Urzedu Patento-

wego PRL mgr inz. Dworczyk — zadania ko-
moérek wynalazczo$ci na odcinku tematycznego
kierowania ruchem wynalazczym — Nr. 2 —
1952, str. 271. )
Kuzniecow — Robotniczo-inzynierskie brygady
racjonalizatorskie nr 1 — 1952, str. 109

mgr inz. Terczynski — Robotniczo-inzynierskie

brygady racjonalizatorskie w przemy$le maszy-
nowym, rocznik 1952.

Keoniha

3. Artykuly w Przegladzie Technicznym.
Czarnowski J. — Nowe formy wspélpracy inte-
ligencji technicznej z klasg robotniezg Nr. 5 —
1951, str. 203.

4. Poradnik wynalazcy i racjonalizatora
wydawnictwa Urzedu Patentowego, Warszawa
1952 (zbior przepisow z komentarzami), cena 25 zt,
do nabycia w Urzedzie Patentowym.

5. Wiadomoseci Elektrotechnicznego
artykul mgr. inz. Terczynskiego Lukasza, r. 1953.

6. Artykuly w Zyciu Gospodarczym.
Hortynski S. — Planowanie racjonalizacji i wy-
nalazczosci a postep techniczny Nr. 19, 1952,
str. 1041.
Lipski — Robotniczo-inzynierskie brygady racjo-
nalizatorskie, Nr. 12, 1951, str. 700.

7. Artykuly w Mechaniku

mgr inz. Terczynski L. — Tematyczne kierowa-
-nie ruchem racjonalizatorskim Nr. 10, 1952,
str. 447.

8. Przeglad Zwiazkowy.
Jakubowski S. — Brygady robetniczo-inzynier-
skie, Nr. 2 — 1952, s!;r. 70.

9. Metalowiec
artykuly mgr inz. Terczynskiego L. — O wy-
nalazczo$ci, roczniki 1951 i 1952.
E. T.

ZAKEAD ODLEWNICTWA POLITECHNIKI
WROCELAWSKIEJ

Zakiad Odlewnictwa Politechniki Wroctawskiej
wchodzi w sktad Katedry Technologii Metali na Wy-
dziale Mechanicznym. Dzialalno§é Zakladu rozwija
sie w 3 kierunkach a to: naukowo-badawczym, dyda-
ktycznym i ustugowym.

Dziatalno§¢ naukowo-badawcza Zakladu przejawia
sie w programowych pracach naukowych jego perso-
nelu, wzglednie w opracowywaniu pewnych zagadnien
naukowo-badawczych zlecanych przez przemyst.

Dzialalno§¢ dydaktyczna polega na przeprowadza-
niu ze studentami zajeé praktycznych, prac przej$cio-
wych i dyplomowych prawie we wszystkich dziedzi-
nach odlewnictwa.

Dziatalno§¢ ustugowa rozwija sie w wykonywaniu
pewnych specjalnych prac odlewniczych na zlecenie
przemystu, opracowywania proceséw technologicznych,
wykonywaniu analiz chemicznych metali oraz eksper-
tyz.

Pr6cz tego w ramach stalej wspélpracy z przemy-
slem oraz ruchem racjonalizatorskim pracownicy Za-
ktadu biora czynny udzial w naradach produkcyjnych,
pomagaja odlewniom w opracowywaniu trudnych za-
gadnien oraz opiniuja projekty i pomysty racjonali-
zatorskie.

Wyzej wymieniona dziatalno§¢é Zakladu moze roz-
wijaé sie dzieki istnieniu dobrze wyposazonych labo-
ratoriéw: metalograficznego, wytrzymato$ciowego, ob-
robki cieplnej odlew6éw, modelarskiego, spawania
i naprawy odlewéw, chemicznego, badania mas for-
mierskich, metalizacji natryskowej, rentgenograficzne~
go oraz pracujacg na skale przemyslowa odlewnie ze-
liwa, staliwa, metali niezelaznych i stopéw lekkich.
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Dzialalno$é swg Zaklad Odlewnictwa prowadzi od
1947 r. przy czym w tym czasie wykonano 1214 prac
dla odlewnictwa, 512 ekspertyz, orzeczen i prac nau-
kowo-badawczych, oraz 73 prac przejSciowych i dy-
plomowych.

Z prac naukowo-badawczych najciekawszymi byty:

Wylewanie panewek brazem otowiowym.
Zeliwo z dodatkiem 25% Al.

Zeliwo ognioodporne.

Ognioodpornos$é zeliwa z dodatkiem 25°% Al
Przy$pieszone sezonowanie zeliwa.

Zeliwa antykorozyjne.
Gazy w metalach.
Anomalia w stopach
wych.

Odsiarczanie zeliwa.
Wady odlewdéw z mosigdzu MI1.

Nieszczelno$§¢é odlewdéw mosieznych.

Wady odlewéw z brazu B 535.

Brazy aluminiowe.

Technologia topienia i odlewania brgzéw aluminio-
wych.

Korozja naprezeniowa w odlewach wtryskowych
stopu ZnAl.

Opracowanie procesu technologicznego
stali w konwertorze.

Sposéréd prac przejsciowych i dyplomowych nalezy
wymienié: ,

tozyskowych wysokocyno-

$wiezenia

Projekt suszarni.

Badania nad piaskami formierskimi dolnoslgskimi. -
Przydatno$¢é odlewnicza piaskéw trzebnickich.
Metody otrzymywania zeliwa modyfikowanego
w warunkach przecietnej odlewni.

Metody otrzymywania zeliwa sferoidalnego.



Badania nad gladko$ciag powierzchni odlewow.
Stopien zagazowania stopéw aluminiowych w zalez-
no$ci od sposobu przetapiahia.

Projekt mieszarki do mas formierskich.

Projekt narzucarki.

Elektryczne polerowanie.

Sposoby odlewania ttokéw do silnikéw spalinowych.
Odlewanie pierscieni tlokowych.

Formy trwate.

Technologia topienia-i odlewania mosigdzow.

2 wydawnictw

Formy cementowe.

Odlewanie odsrodkowe. )

Nowe mozliwosci rozwojowe, bogate wyposazenie
oraz dobry zesp6l pracownikéw naukowych tworza
podstawe do dalszej owocnej pracy Zakladu Odlew-
nictwa Politechniki Wroctawskiej na polu naukowo-
badawczym i dydaktycznym, a przeprowadzana obec-
nie rozbudowa pozwoli na znaczne zwiekszenie iloSci
studentéw-odlewnikow. ‘

H. G.

KSIAZKI NADESEANE

MGR INZ. JANUSZ HOLTORP — BEZPIECZEN-

STWO PRACY ZALEWACZY I WYBIJACZY W OD-
LEWNIACH ZELIWA, str. 39, rys. 15, PWT — War-
szawa 1953, cena z! 2,50. Ksigzka omawia zagadnie-
nia techniki bezpieczenstwa pracy zalewaczy i wybi-
jarzy w odlewniach zeliwa i przeznaczona jest dla
pracownikéw Bhp w odlewni.

GOSPODARKA REMONTOWA opracowana
przez Naczelng Organizacje Techniczng, wyd. PWT
Warszawa 1953, str. 304, rys. 96, tablice, cena zi 8.—.
Ksigzka w oparciu o materiaty i rezolucje Pierwszej
Narady Remontowej oraz do$wiadczenia techniki ra-
dzieckiej, omawia zagadnienie gospodarki remontowej
pod katem calo$ci rozwigzan organizacyjnych i tech-
nicznych. Ksigzka omawia szereg konkretnych tema-
tow z zakresu postepowych metod technologii remon-
tow. Przeznaczona jest do wykorzystania przez pra-
cownikéw stuzb produkcyjnych, konserwacyjno -re-
montowych,
$rednich i wyzszych.

CZASOPISMA NADESEANE KRAJOWE

HUTNIK zeszyt nr 5/53 przynosi m. in. nastepujgce
artykuly: Wt Gryksztas — ,1 Maja — Swigto Pracy*,
inz. T. Binakow — ,Rola uczonych rosyjskich i ra-
dzieckich w rozwoju metaloznawstwa*, mgr inz. St.
Golczewski — ,Klasyfikacja piecow koksowniczych*
oraz dziaty: ,Nowo$ci z Dziedziny Hutnictwa® — Me-
taloznawstwo — Z. Wojcik — ,,Wplyw czasu wygrze-
wania i temperatury na wielko§¢é ziarna austenitu
w stali“, Z. Wéjcik — ,,Rozw6j metalografii w ciagu
ostatnich 25 lat“, — Korozja i powloki ochronne —
W. Drozd — ,)Korozja miedzykrystaliczna stopéw sta-
rzejacych sie“.

PRZEGLAD MECHANICZNY zeszyt nr 4/53 przynosi
m. in. nastepujgce artykuty: J. W. Stalin — Twoérca
nowej epoki“, mgr K. Wisniewski — ,Statystyczna
kontrola odbiorcza“, mgr inz. St. Rytwinski — ,Pod-
stawy oceny gladko$ci powierzchni“, mgr inz. T.
Pietrzkiewicz — ,,Ustalenie programu produkcyjnego

zaktadu przemystowego®, mgr inz Z. Bujakowski —

,Podstawy normalizacji zderzakéw suwnicowych®,
mgr inz. E. Miernik — ,,Metody badania zuzycia czesci
silnika spalinowego“, mgr inz. A. Konorski — ,,Obli-
czanie optymalnych parametréw konstrukcyjnych wy-
miennikéw ciepta turbin gazowych“, W. K. — ,,Ob-
rébka ciggla ptaszczyzn na czeSciach cylindrycznych®.

jak réwniez w szkoltach technicznych -

PRZEGLAD MECHANICZNY w zeszycie nr 5/53
znajdujemy m. in. nastepujace prace: ,,Swieto Pracy
— 1 Maj 1953, mgr inz. E. Zmihorski — ,Niektore
zagadnienia techniczne w produkcji narzedzi“, proj.
dr inz. J. Oderfeld — ,,Zasady statystycznej kontroli
towaru w toku produkcji“, mgr inz. A. Mystkowski —
»Silniki elektryczne w napedach obrabiarek”, mgr
inz, W. Kossowski — ,Napiecia w rurociggach paro-
wych“, mgr inz, Wi. Pac — ,Klasyfikacja kotlowych
i zbiornikowych walczakéw spawanych®, mgr inz.
M. Zakrzewski — ,Skrecarko-zginarka“, mgr inz.
St. Rytwinski — ,Podstawy oceny gtadkosci po-
wierzchni“ (dokonczenie), inz.-mech. Wt. Debski —
,,Glebokie tloczenie bez uzycia pierScieni ciagowych*,
R. C. — ,Nowoczesne sposoby nitowania drobnych
konstrukecji“ oraz dzialy ,Trybuna Dyskusyjna*“,
»Przeglad prasy technicznej“.

MECHANIK zeszyt nr 5/53 zawiera m. in. naste-
pujace artykuly: ,Walkg o produkcje wysokiej jako-
$ci uczcimy $wieto pracy*, prof. inz. W. Biernawski,

‘inz. J. Kaczmarek — ,Spieki ceramiczne w zastoso-

waniu do skrawania“, inz. mech. W. Grabowski —
»Metody obrébki wykanczajacej“, inz. mech. A. An-
kiewicz — ,Narzedzia z ostrzami wstawianymi“ (do-
konczenie), dr inz. T. Pelczynski i inz. T. Sanow-
ski — ,,Wyznaczanie profilu matrycy przy wytlacza-
niu swobodnym®, inz. H. Knoch — ,Hartowanie in-
dukcyjne ko6l zebatych®, dr inz. J. Oderfeld — ,0
statycznej kontroli jakoSci w przemysle maszyno-
wym*, prof. inz. Wi. Mermon — ,Obrdobka gléwnej
czeSci przegubu kolanowego“.

PRZEGLAD TECHNICZNY zeszyt nr 5/53 przynosi
m. in. nastepujgce artykuly: B. Gebert — ,Razem
z milionami robotnikéw*, inz. J. Porebs{ci — ,,0 za-
daniach prasy technicznej“, inz. J. Plgskowski —
,»R0zwo6j produkcji ksigzki technicz‘nej“, inz. T. Za-
moyski — ,Rola stowarzyszen technicznych w pro-
pagowaniu ksigzki technicznej“, inz. J. Switkowski
— ,Zadania stowarzyszen technicznych w sprawach
normalizacyjnych“, S. Marucha — ,Przebudowa rol-
nictwa — wielkie pole pracy dla inzynieréw i tech-
nikow*, inz. J. Skrzekot — ,Budownictwo wysoko-
Sciowe*, inz. A. Piechota — ,Z obrad Wegierskiego
Kongresu Energetycznego dla spraw wykorzystania
zrédel energii wtérnej“, inz. K. Sawicki — ,Nasza
pierwsza politechnika*.

PRZEGLAD SPAWALNICTWA w zeszycie nr 4/53
zamieszczono m. in. nastepujace artykuly: mgr inz. T.
Drgzkiewicz — ,,Metalizacyjna karta technologiczna“,
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inz. E. Bargiet — ,Badanie pracy recznego spawania
lukowego w budownictwie okretowym®, inZz. Z. Pio-
trowski — ,Sprzet -ochrony osobistej i odziez prze-
mystowa przy metalizacji natryskowej*.

CZASOPISMA NADESEANE-ZAGRANICZNE
LITIEJNOJE PROIZWODSTWO W zeszycie nr 4/53

zamieszczono m. in. nastepujgce artykuly: ,,O dalszy

rozw6j produkcji odlewniczej“, N. A. Barinow i inni
—  ,Nowe spoiwo , bezolejowe dla skomplikowanych
rdzeni“, L. N. Koszkin — ,Przyczynek do zagadnie-
nia ‘klasyfikacji proceséw technologicznych i maszyn
odlewniczych“, N. P. Aksienow — ,O wyborze pod-
stawowych maszyn odlewniczych i proceséw techno-
logicznych dla automatyzacji odlewnictwa“, G. N. Gri-
goriewa — ,Formowanie wyktadzin dla klasyfikato-
réw spiralnych®, P. J. Gruzdow — ,Badanie procesu
grafityzacji stali metodg analizy weglikowej“, N. G.
Girszowicz — ,,0 spornych zagadnieniach teorii gra-
fityzacji“, P.” W. Kijewicki — ,Podgrzewanie dmu-
chu zeliwiakowego*, L, M. Czerkasow — ,,Zastosowa-
nie prébki w ksztalcie litery ,,U“ do kontroli lejnosci
zeliwa“, A. A. Tunik, D. D. Dobrynina — ,Usuniecie
w klockach hamulcowych brakéw z powodu pekniec®,
B. W. Rabinowicz i inni — ,,Uklady wlewowe z dia-
wieniem*, W, I. Fundator — ,,Zastosowanie przegré6-
dek we wlewach zasilajacych i odzuzlaczach®, A. I.
Wejnik — ,,O cieplnej teorii odlewania)“,,W. K. Bied!
i inni — ,,0 podwyzszenie jakosSci literatury tech-
nicznej“.

HUTNICKE LISTY —W zeszycie 2/53 znajdujemy
m. in. nastepujace artykulty: M. Havelka — ,,Znaczenie
turbiny spalinowej w hutnictwie“, N. Chwvorinov —
,JKrzepniecie stali (dokohczenie), M. Sicha — ,,Problem
wodoru w stali“ (dokonczenie), F. Wald — ,,Obecnos¢
jodu w surowcach oraz gléwnych i ubocznych produk-

tach hutniczych®, P. Grébner — ,,Okre§lenie entropii -

zwigzkéw statych®.

HUTNICKE LISTY — zeszyt 3/53 przynosi m. in.
artykuty: B. PoCta — ,,Zasady racjonalnego przebijania
przy walcowaniu rur bez szwu“, F. Wiesner — ,%.0-
zyskowahie walcow w walcarkach®, J. Teindl — ,,Za-
lezno$¢é strat przy trawieniu od sposobu walcowania
blach cienkich*, F. Wiesner — ,Walcowanie na go-
raco szerokich tasm*. -

METALLURGIE UND GIESSEREITECHNIK zeszyt
4/53 przynosi m. in. nastepujgce artykuly: — ,J. W.
Stalin®“, H. Schumann — »Wplyw wielko§ci ziarn na
przenikanie wodoru przez stal®, W. Kiinstscher, J. Cin-
carek — ,,Wykonywanie spawanych walcow*, K. Gier-
dziejewski — ,,Postep techniczny przez wspéiprace In-
stytutéw z przemystem®, W. Stieg — ,,Wézek do trans-
portu wlewnic utatwia gospodarke powierzchnig robo-
czg“, A. P. Dutikow — ,,Walka o dobre wykonanie kaz-
dej operacji“, — ,Inicjatywa wielkopiecownikéw ra-
dzieckich®“, — ,,Osiggniecie hutnikéw z Ilsenburga
w walce o socjalizm“, H. Ahr, F. Erdman — Jesnitzer
— Zgniot -cynku, W. Lott — ,Normowanie stopéw Al

w NRD“, W. Lange — ,,Szkolenie specjalistéw do sma-
rowania“, I. R. Krjanin, G. W. Suszko — ,,Wybér pro-
cesu topienia w piecu elektrycznym dla staliwa,
N. P. Dubinin — ,Nasycenie powierzchni stali molib-
denem za pomoca $rodka gazowego“, — , Konstrukcja
i ruch nowoczesnych piecé6w wgltebnych®, A. Lincke —
,Reakcja chemiczna w piecu lukowym*, A. Lenke —

,Budowa szkieletowa rdzennic“, D. S. Sosskin — ,,No-
wa technologia wytwarzania rotoréw*, — ,,Szkolenie
narybku — problem naszych czaséw®, O. Wahlc —

,Choroba wodorowa miedzi‘.

JOURNAL OF THE IRON STEEL INSTITUTE ze--
szyt nr 4/53 zawiera m. in. nastepujgce artykuly: R. B.
Sims, J. A. Place, P. R. A. Briggs — ,,Regulacja gru-
bosci taémy przy zimnym walcowaniu przez zmiang
naprezen tasmy*“, R. B. Sims, J. A. Place, P. R. A.
Briggs — ,Produkcyjne proby metody samoczynnej
regulacji grubo$ci tasmy*, A. Jackson, A. N. Whiting —
,Pionowe pekniecia wezszych $cian w 10-cio tonowych
wlewnicach®, K. Kuo — ,,Wegliki w stalach chromo-
wych, molibdenowych i wolframowych®, G. W. Austin,
A. R. Entwisle, G. C. Smith — ,,Wplyw arsenu i anty-
monu na kruchos$¢ odpuszczania“, A. Preece, R. D. Car-
ter — ,,Kruchos$¢ odpuszczania w stopach zelaza o wy-
sokiej czystos$ci®, G. R. Bish, H. O’ Neill — ,,Odksztat-
cenie austenitu w zwigzku z twardoscig stali“, R. Wil-
cock — ,,Wplyw boru na wilasno$ci mechaniczne stali
niskostopowych*‘.

GIESSEREI w zeszycie 7/53 znajdujemy m. in. na-
stepujace artykuly: K. Krimer — ,,Obecny stan zagad-
nienia naprawy wyktadziny zeliwiaka za pomocag na-
rzucania“, E. Thews — ,,Technika topienia i odlewania
brazéw cynowo-cynkoWy‘Ch“, R. Brinkmann, W. Wol-
fer, W. Gesell — , Przewody sprezonego powietrza i je-

go zapotrzebowanie w odlewni“. W ,Przegladzie Pism

Technicznych“ umieszczono prace: ,Wplyw suréwki
odlewanej w kokilach i piasku na witasnosci odlewow*,
— ,,Otrzymywanie staliwa weglowego o specjalnych
wlasno$ciach w kwasnym piecu elektrycznym®, —
»Stopy -z dodatkiem indu znajdujg szersze zastosowa-
nie“, — , Rozszerzanie i skurcz zaggszczonych mas i po-
krycia form w .odlewni staliwa“, — ,Pierwszy euro-
pejski zwigzek ,,Usprawnienie odlewni‘“. Dziat ,,Z Prak-
tyki Odlewniczej“ przynosi prace: — ,Dzialanie nad-
lewéw atmosferycznych“ a dziat ,,Pytania i Odpowie-
dzi“ — ,,Masa przymodelowa dla zeliwa“, — ,Pgkanie
zeliwnych kokil“, — ,,Wady wynikle przez zastosqwa-
nie podpérek rdzeniowych®, — ,Ulepszone szybkowig-
zyce spoiwo’.

“FONDERIE zeszyt 87 (kwiecieh 1953) -przynosi m.
in. nastepujgce artykuly: A. Brizon — ,,Uwagi o sta-
nie odlewnictwa pod ciSnieniem w Stanach Zjedno-

cznych®, P. Nicolas s,Trwato§¢ gliny w pia-
skach formierskich®, J. Graviche — , Wplyw tempe-
ratury ma gliny formierskie®“, — ,,Woézki do suszarni
form*.
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SPROSTOWANIE

W Biuletynie Informacyjnym Instytutu Odlewnictwa Nr 5—6/53 w arty-

kule A. Potockiego pt. ,Sodowe szklo wodne jako spoiwo formierskie” na
str. 13

rzamiast powinno byé
14 wiersz od goéry
lewa szpalta sortymentéw asortymentow
29 wiersz od gory
lewa szpalta zawarto$ci wilgotnosci zawarto$ci wilgoci

3 wiersz od dolu
prawa szpalta krzemowym kwarcowym



KOMUNIKAT

Zgodnie z § 2 Zarzadzenia Ministra Finans6w z dnia
6. IX. 1952 (Monitor Polski Nr A 88, poz. 1374)
»W sprawie ewindencji towarowej i zasad fakturowa-
nia w Panstwowym Przedsiebiorstwie Kolportazu
»Ruch®, sprzedaz towaréw prenumeratorom, winna
si¢ odbywaé¢ po cenie detalicznej na zasadzie pelnych
przedptat®.

W zwigzku z powyzszym zawiadamiamy, ze zamé-
wienia na prenumerate dziemnikéw i czasopism na
rok 1954 dla potrzeb urzedéw, instytucji i przedsie-
biorstw uspolecznionych, bedg realizowane jedynie na
warunkach pelnych przedplat.

Przy skladaniu zamoéwieh ustala sie nastepujace
zasady:

Wszystkie zaméwienia i przedplaty na rok 1954, na-
lezy kierowaé do urzedéw pocztowych w meprzekra-
czalnym terminie do dnia 10 grudnia 1953 r.

Instytucje, urzedy i przedsiebiorstwa zamawiajgce
prenumerate dla podleglych jednostek wediug roz-
dzielnika i oplacajace jg z kredytéw centralnych moga
zamobwienia kierowaé bezpo$rednio do PPK ,Ruch®
nie pézniej jednak jak do dnia 1 listopada 1953 r.

Zamoéwienia
w dwoéch egzemplarzach i wyceni¢, podajac tytuly za-
mawianych czasopism, ilo§¢ egzemplarzy, cene i war-
tos¢ oraz ogoélng sume wartoSci calego zaméwienia.

nalezy w tym wypadku sporzgdzié¢ -

Zamo6wienia nalezy skladaé w Oddzialach Woje-
wodzkich PPK ,Ruch®, zamawiajgc dokladnie tylko
te tytuly, ktére sg w admlmstracn danego Oddziatu
Wojewdédzkiego.

PPK ,Ruch“ po sprawdzeniu zam6w1ema, potwier-
dzi na kopii do dnia 20 listopada 1953 r. przyjecie
prenumeraty do realizacji, podajgc ostateczng sume
naleznos$ci, ktérg nalezy uregulowaé do dnia 10 gru-
dnia 1953 r. .

Ze wzgledu na ‘to, ze PPK ,Ruch“ nie bedzie wy-
stawialo faktury, potwierdzenie zaméwienia postuzy
za podstawe do uregulowania naleznofci.

Zaznacza sie, ze PPK ,Ruch“ bedzie moglo realizo-
wat tylko te zamoéwienia, ktére zostang zlozone w u-
stalonym terminie, tj. do dnia 1 listopada br. i beda
podparte przedplatg do dnia 10 grudnia br.

W zwigzku z powyzszym, prosimy o uwzglednienie
w preliminarzu budzetowym na IV kwartal 1953 r.
odpowiednich sum potrzebnych na optacenie prenu-
meraty czasopism na rok 1954.

Aktualny cennik dziennikéw i czasopism znajduje
sig¢ w kazdym urzedzie pocztowym, oraz w Delegatu-
rach i Oddziatach PPK ,Ruch®, ktore udzielg wszel-
kich informacji o warunkach prenumeraty.

PANSTWOWE PRZEDSIEBIORSTWO KOLPORTA2U ,RUCH“

W zwigzku z powyzszym komunikatem przypomina-
my co nastepuje:

a. Zaklady pracy zgodnie z tre§cig pisma okélnego
PKPG nr 5 z 12. 7. 49, znak TE8-5 powinny prenume-
rowaé¢ branzowe czasopisma techniczne na poziomie
popularno-technicznym w iloSci 1 egz. na 50 pracow-
nikéw, a na poziomie inzyniersko-naukowym w ilo$ci
1 egz. na 20 inzynier6w i technikéw.

b. Prenumerate normalng zamawia sie przez doko-
nanie przedptaty na poczcie lub przez listonoszéw, po-
dajgc adres wysytkowy, tytul czasopisma, ilo§é zamé-
wionych egzemplarzy i okres prenumeraty (np. I kwar-
tal, II kwartal, I péirocze, II péirocze). Prenumerate
normalng mozna rowniez zamawiaé przez dokonanie -
przelewu przedptaty na konto PPK ,Ruch“ w PKO
III-17763/110 przy czym na przelewie podaé¢ wyzej wy-
mienione dane.

c. Zbiorowq prenumerate ulgowa na zaktadach pro-
dukcyjnych zamawia sie za po$rednictwem oddziatéw
zakladowych NOT, mezé6w zaufania NOT lub Klubéw
Techniki i Racjonalizacji wplacajgc z gbéry prenume-
rate. W zgloszeniu prenumeraty ' nalezy podaé dane
wymienione w punkcie b.

Do zgloszenia nalezy zalgczyé zestawienie o0séb za-
mawiajacych prenumerate zbiorowsg z podaniem  ich
adresow. Komorki wymienione w punkcie c. wplacaja
prenumerate na konto PKO III-17763/110 przesylajac
rownoczeénie zestawienie prenumerator6w pod adre-
sem: Woj. Oddziat PPK ,Ruch®“ Dziat Techniki
i Rozliczen Stalinogréd, ul. 3 Maja nr 16.

Uczniowie szk6t zawodowych zglaszaja ulgowg pre-
numerate zbiorowg na tych samych zasadach za po-
Srednictwem dyrekcji szkoty. Studenci szk6t wyzszych
zglaszajg ulgowag prenumerate przez Kota Naukowe
Uczelni, lub inne stowarzyszenia Szk6l Wyzszych.

d. Zaméwienia dokonane bez réwnoczesnej przed-
piaty, nie bedg przez PPK ,Ruch“ uwzglednione.
Terminy zaméwien sg nastepujace: na prenumerate

‘péiroczng, roczng i I kwartal do dnia 10. XII. 1953 r.,

na prenumerate II kwartatlu do dnia 10. ITI. 1954 r.,
na prenumerate III kwartalu do dnia 10. VI. 1954 r.,
na prenumerate IV kwartalu do dnia 10. IX. 1954 r.

e. Wysokoéé prenumeraty czasopism wydawanych
przez PWT sa nastepujgce: .

Optata normalna Optata ulgowa’
Lp. Czasopismo roczna péiroczna | kwartalna roczna péiroczna | kwartalna
czasopisma inzynieryjne naukowo-techniczne
1 Przeglad Gérniczy 108 54 27 54 27 13,50
2 Hutnik 108 54 27 54 27 13,50
3 Przeglad Odlewnictwa 72 36 18 36 18 9.—
4 | Nafta 72 36 18 36 18 9.—
5 Cement-Wapno-Gips b4 27 13,60 36 18 9.—
6 Energetyka 72 36 — 36 18 -
. czasopisma popularno-techniczne
7 Wiadomos$ci Gérnicze 54 27 13,50 18 9.— 4,50
8 Wiadomosei Hutnicze 54 27 13,50 18 9.— 4 50
9 Chemik 54 27 18,50 18 9.— 4 50
10 Gospodarka Weglem 36 18 9.— — —_




Cena zeszytu zi 6.—

PANSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNE

Nowosci wydawnicze

BLESZYNSKI T: szyn termitem. 1953,
s. 44, zt 3.—

CHOMIAKOW W. G., MASZOWIEC W. P.,, KUZMIN -

k. L.: Technologia przemysiu elektrochemicznego.
Tium. z ros J. Wojtowicz. 1953 s. 580, z1 54.—

(w oprawie),

DOBROWOLSKI Z.: Spawalnictwo. Wyd. 2. 1953,
s. 404, zt 22.— (w oprawie),

DRINBERG A. J.: Technologia substancji btonotwér-
czych. Zywice naturalne i syntetyczne. Pokosty, la-
kiery i farby. Ttum. z ros. W. Gajewski i E. Gérecki.
1953, s. 604, zt 64.20 (w oprawie),

DROZD W., GASIOR L.: Fosforowanie ochronne. 1953,
s. 36, zt 2.50,

DURRER R.: Przer6bka hutnicza rud zelaza oprécz
przerobki w wielkim piecu na koksie. 1953, s. 148,
zl 10.50.

HOLTORP J.: Bezpieczenstwo pracy zalewaczy i wy-
bijaczy w odlewniach zeliwa. 1953, s. 40, zt 2.50,

Spawanie

KEPA J., LESKIEWICZ W.: Urzadzenie i obstuga
walcowni-zgniatacza. 1953, s. 159, zt 9.50,

KOZACZENKO W. S., SZAPIRO I. S.: Wykonywanie
rob6t murowych sposobem I. S. Kowalewa. Tium.
z ros. A. Zboinski, 1953, s. 44, zt 2.50,

LUKASZEK J.: Poradnik tokarza-metalowca. 1953, s.
?16, zl 25.20, (w oprawie),

SAWICKI T.: Organizacja kontroli technicznej w za-
kitadach przemystu metalowego. 1953, s. 204, z1 17.20.

SKONIECZNY M.: Elektryczne przyrzady pomiarowe.
V¥skazéwki wilasciwego uzytkowanio. 1953, s. 100,
zt 5.50,

STANKIEWICZ M., CHROMIK J.: Wytapianie stali
w piecach martenowskich. 1953, s. 196, zt 12.—,
Technika nagrywania i odtwarzania dzwiek6éw. Praca
zbiorowa pod red. I. Maleckiego. 1953, s. 427, z1 38.50

(w oprawie),

WITKOWSKI J.: Szkicowanie techniczne. 1953, s. 67,
2zt 3.50,

WOLK R.: Planowanie zuzycia narzedzi 1953, s. 200,
zt 21.30 (w oprawie).

Ksiazki wydane poprzednio

BARBASZIN N. N.,, CZUNAJEW M. W.: Formierstwo.
Tlum. z ros. M. Godlewski. 1952, s. 145, zt 5.50. Za-
twierdzono do uzytku szkolnego przez CUSZ.

BOGDANOW S. G.. Metaloznawstwo i obrébka

_cieplna stali. Ttum. z ros. W. Chitruk. 1953, s. 259,
zt 20.— (w oprawie)

BOECHOWITINOW N. F: Metaloznawstwo i obrébka
cieplna stali. Ttum z ros. W. Chitruk. 1953, s. 259,
zt 20.— (w oprawie).

DUBICKI G., M., IZRAILEWICZ #£. A.: Obliczanie
ukladéw wlewowych form odlewniczych za pomocg
monograméw. Tium. z ros. K. Hess. 1952, s. 33,
zl 5— A

GIERDZIEJEWSKI K.: Kurs odlewnictwa. Materialy
formierskie i ich przerdébka w odlewniach. Wyd. 2.
1950, s. 306, zt 28.—

GIERDZIEJEWSKI K.: Odlewnictwo. Wyd. 2 popra-
wione i uzupelniene. 1953, s. 356, zi 11.50

KALATA CZ.: Zeliwo. 1952, 8. 152, 21 13, —

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

KLIMCZYK W.: Odlewanie wlewkéw stalowych. 1953,
s. 214, zt 22,50 (w oprawie)

MANDYBUR K., OGERMAN J.: Elektrolityczne po-
lerowanie szliféw metalograficznych. 1952, s. 74,
zt 9.—

PIWONSKI T.: O czym powinien wiedzie¢ formierz
przy recznym formowaniu. 1953, s. 128, zt 7.—

ROSENBERG S.: Technologia materialéw ogniotrwa-
tych. 1951, s. 136, zt 21.—

RUSSJAN S.: Normowanie techniczne w odlewnic-
twie. Thum. z ros. M. Skarbinski. 1952, s. 168, zt 30.—

STAUB F., PACHONSKI M.: Odlewnictwo zeliwa,
1952, s. 227, z1 15.—

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

WOROPAJEW I, S.: Kompleksowa mechanizacja
matej odlewni. Tium. z ros. J. Lutostawski. 1958,
s. 88, zt 5.70

Do nabycia w ksiegarniach technicznych Domu Ksiazkl
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