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Syntetyczne masy formierskie

Ujemne strony stosowania piaskéw naturalnych. Masy
syntetyczne i ich znaczenie. Plaski kwarcowe. Wpilyw
zanieczyszczenn na spiekanie pilaskéw. Glinki, ich po-
dziat i wplyw na wlasnosci mas formierskich. Dodatek
wody 1 jej wplyw na wiasnosci masy. Wplyw sposobu
sporzadzania na wiasnosci masy. Stosowanie masy obie-
gowej jednolitej i przymodelowej. Dodatki do masy
i ich znaczenie. Wlasciwosci mas dla réznych rodzajoéw
odlewéw. Odswiezanie i regeneracja mas. Wprowadzenie
masy syntetycznej w odlewni. Trudnosci spotykane przy
wprowadzaniu mas syntetycznych.

Ujemne sirony stosowania piaskéw naturalnych

Wlasnosci piaskéw formierskich naturalnych do-
starczanych do odlewni podlegajg znacznym waha-
niom. Zloza w kazdej kopalni piasku nie sg jedno-
rodne. Zmienia sie¢ zawarto§¢ gliny oraz zmienia sie
skiad ziarnowy piasku. Zmiany te pociggajg za sobg
zmianeg zasadniczych wtlasno$ci mas sporzgdzanych
z piaskow naturalnych tj. przepuszczalnos$ci i wy-
trzymato$ci. Sztuczna zmiana skladu ziarnowego pia-
sku naturalnego jest mozliwa tylko w waskim zakre-
sie przez dodanie piasku kwarcowego. Nie jest moz-
liwe natomiast usuniecie z piasku naturalnego naj-
bardziej szkodliwych drobnych frakcji tzw. ,reszty*
bez réwnoczesnego usuniecia cennego lepiszcza.

Piaski formierskie naturalne znajdujg sie w nie-
wielu miejscach w kraju i dostawa ich wymaga cze-
sto uciazliwego transportu po bezdrozach, szczegdl-
nie w porach opadéw atmosferycznych lub mrozéw.
Wydobywanie zamarznietego piasku tlustego wyma-
ga duzego wysitku fizycznego, poniewaz piaski for-
mierskie naturalne eksploatuje sie u nas gloéwnie
przez reczne urabianie.

Piaski naturalne zawierajg zmienne ilo$ci wody,
ktorag trudno usungé bez specjalnych suszarni. Susze-
nie piaskéw gliniastych. wymaga specjalnych ostroz-
nosci, gdyz przekroczenie temperatury suszenia
200° C powoduje obnizenie wytrzymalo§ci z przesunie-
ciem jej maksimum do wyzszych zawartos§ci wilgo-
ci. Utrzymanie wlasnosci mas formierskich otrzyma-
nych z piask6w naturalnych na stalym poziomie jest
praktycznie niemozliwe. Tylko wyjatkowo kolejne
partie masy schodzace z mieszarki majg identyczne
wlasno$ci. Pochodzi to stgd, ze najcze$ciej badanie
wlasnosci piasku naturalnego przeprowadza sie¢ we-

dlug przesylek wagonowych i na podstawie Sredniej
préoby ustala sie przepis sporzgdzania masy. Ponie-
waz wilasno$ci piasku w roéznych miejscach wagonu
sg roézne, dlatego wilasnosci mas z piaské6w natural-
nych wahajg sie w duzym zakresie. Korygowanie
wlasno$ci masy po sporzgdzeniu na mieszarce jest
zbyt ucigzliwe i niestosowane.

Masy syntztyczne i ich znaczenie

Masy o ustabilizowanych _wlasnosciach mozna
otrzymaé przy stosowaniu do ich sporzgdzania piasku
kwarcowego o statej ziarnistosci, do ktérego bedzie
dodawana glinka o stale jednakowych wlasnosciach
w $ci§le odmierzonej ilosci. Dodatek wody oraz wa-
runki dozowania, czas mieszania i porzadek dozowa-
nia nalezy zachowaé¢ stale te same. Masy takie na-
zywamy masami syntetycznymi. Masy syntetyczne
przy malym dodatku gliny i wody wykazujg wysokie
wilasno$ci wytrzymatosciowe przy duzej przepuszczal-
nosci.

Do sporzadzania mas syntetycznych stosuje sig
zwykle piasek o mniejszych ziarnach, anizeli przy
masach formierskich z piask6w naturalnych przy za-
chowaniu dobrej przepuszczalnosci. Jest to mozliwe
wskutek nieobecnosci pylu (tzw. ,,reszty“) zatykajag-
cego pory, jak rowniez mniejszej zawarto$ci gliny
w masie. Przez zastosowanie piasku o drobniejszym
ziarnie otrzymuje sie odlew o gladkiej powierzchni.

Mase syntetyczng stosuje sie przewaznie do odle-
wania na wilgotno, czesto takze w tych wypadkach,
gdy przy formowaniu w masie formierskiej z pia-
skow naturalnych nalezaloby stosowaé¢ formy su-
szoune.

Kontrola wlasno$ci tych mas jest latwa, poniewaz
ogranicza sie do okresowego badania masy Kkilka
razy w ciggu dnia przy czestej kontroli zawarto$ci
wilgoci. Latwosé utrzymania wtasno$ci masy w znacz-
nie wezszym zakresie przepuszczalno$ci i wytrzyma-
lo$ci przy sporzadzaniu masy z piasku i glinki przy-
czynia sie do zmniejszenia ilo$ci wadliwych odlewow.

Masy syntetyczne sg na ogdél! mniej wrazliwe na
zmiany stopnia ubicia od mas formierskich natu-
ralnych i wskutek tego pozwalajag na zatrudnienie
przy formowaniu pracownikéw o nizszych kwalifi-
kacjach.
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Piaski kwarcowe

Do sporzadzania masy syntetycznej mozna stoso-
waé piasek kwarcowy sortowany lub tez niesorto-
wanir/a tylko odmyty, o ile posiada on odpowiednig
jednorodno$¢. Piasek kwarcowy prakiycznie jedno-
rodny jest to piasek, ktdérego co najmniej 60%o ziarn
otrzymywanych po odmyciu lepiszcza pozostaje przy
analizie sitowej na trzech sgsiednich sitach AFS.
Piaski kwarcowe daja sie latwo sortowa¢ na sitach
na frakcje. Usuwanie z piaskéw kwarcowych zanie-
czyszczen i drobnych ilo$ci lepiszcza przeprowadza
sie na mokro lub na sucho. W pierwszym wypadku
stosuje sie przepalanie glinki i nastepnie odpyla sie
piasek pragdem powietrza. Na mokro za$ piasek prze-
mywa sie wodg na pluczkach i usuwa wode z zawie-
sing glinki. Oczyszczanie i
nadajgcych sie¢ do stosowania w odlewnictwie nie
przedstawia duzych trudnosci.

Wzrost jednorodnosci piasku powoduje zwiekszenie
jego liniowej rozszerzalno$ci. cieplnej, gdyz w piasku
jednorodnym nie ma przy rozszerzaniu mozliwosci
wchodzenia ziarn drobniejszych pomiedzy ziarna
grubsze. Z drugiej strony gorsze przewodnictwo cie-
pla spowodowana mata powierichnia styku ziarn
jest przyczyna zwiekszenia ro6znic temperatur po-
miedzy warstwami formy w zalezno$ci od ich odle-
gloSci od odlewu. Zwiekszona rozszerzalnosé cieplna
i nizsze przewodnictwo powoduje powstawanie po
zalaniu metalem charakterystycznych zalaman na
wigkszych zwlaszcza plaskich powierzchniach form.
Dla unikniecia tego niekorzystnego dla odlewu zja-
wiska wystarcza dodatek 10--15% piasku o ziarnie,
zaleznie od Zzgdanej przepuszczalno$ci, drobniejszym
lub grubszym od ziarna piasku podstawowego.

Wplyw zanieczyszczen na spiekanie piaskéw
kwarcowych

Piasek kwarcowy uzywany do sporzadzania mas
syntetycznych powinien posiadaé mozliwie wysoka
temperature spiekania, nie nizszg od 1350°C. Na tempe-
rature spiekania wplywa sklad chemiczny piasku,
ziarnisto§¢ oraz ilo§¢ i rodzaj zanieczyszczen. Tempe-
ratura topienia czystego piasku kwarcowego nie zale-
zy od ziarnistos$ci i wynosi okoto 1712°C. Natomiast ich
temperatura spiekania, tj. temperatura nadtapiania
warstw powierzchniowych jest tym nizsza, im mniej-
sza ziarnisto$¢. Jest to niekorzystne ze wzgledu na
przywieranie masy do odlewu oraz na lgczenie sig
czgstek masy pomiedzy sobg, ktére tworzg w tym wy-
padku nieprzepuszczalng twarda skorupg dokola od-
lewu. Piasek z dodatkiem 5--10% piasku kwarcowego
zmielonego na maczke nie wykaze zmiany tempera-
tury topienia, natomiast spiekanie nastgpi juz w tem-
peraturze o okoto 280°C nizszej. Poniewaz wszelkiego
rodzaju zanieczyszczenia, znajdujace sie w piasku,
powodujg obnizenie temperatury spiekania, dlatego do
sporzadzania mas syntetycznych uzywane sg najchet-
niej piaski o wysokiej zawartosci kwarcu, zwykle po-
wyzej 96%. Z krajowych piaskéw morskich i rzecz-
nych tylko piaski rzeczne pobrane w okreslonych po-
rach roku odpowiadajg temu warunkowi. Z kopal-
nych piaské6w kwarcowych nadajg sie np. pia-
ski z okolic Dolnego Slaska. Piaski kwarcowe
z wymienionych okolic nie posiadaja odpowiedniej
ziarnisto$ci i wymagajg odpylania i rozsortowania.
Najdrobniejsze frakcje, odciggane po suszeniu przy

258

rozsortowanie piaskow -

pomocy .wentylatora, moga znalezé zastosowanie do
prészenia powierzechni form, do sporzadzania mas syn-
tetycznych na odlewy ze stopéw miedzi oraz na lekkie
odlewy z zeliwa, grubsze za§ na masy dla zeliwa
i staliwa, a najgrubsze, jako zwirki filtracyjne. Po-
szukiwania nowych z16z piaskéw kwarcowych sg na-
dal prowadzone.

Tablica 1

Zestawienie domieszek piaskéw o niskiej temperaturze topie-
nia, ktére powodujy obniZenie temperatury spiekania mas

Tempera- Tempera-

Nazwa tura topie- | Znak chemiczny | tura topie-
nia (C nia (C
Skalen 1100 Na,Si0, 1088
Ancrtyt 1525 .Si0; i 970
Ortoklaz 1170 MnO.SiO, 1215
Fajalit 1336 :MnO.Si0, L1325
‘Wapien 1) 812 $MnO.SiO, 1200
Krzemian wapnicwy 1540 ¢Fe0.Al 0-.8i0, 1140
2Mn0.Al10,.8i0, 1060

1) rozkilad

W piaskach kwarcowych znajdujg sie oprécz kwarcu
rowniez inne mineraly, obnizajgce temperature spie-
kania. W tablicy 1 przytoczono przykladowo najcze-
Sciej spotykane zanieczyszczenia.

Glinki, ich podzial i wplyw na wlasnoSci mas
formierskich

Do sporzadzenia mas syntetycznych z piaskéw kwar-
cowych stosujemy dodatek nieorganicznych substancji
wigzgcych, nadajacych masom wytrzymalo§é mecha-
niczna. Niektére z tych Srodkéw wigzacych dajg sie
stosowaé jednorazowo, inne wielokrotnie. *Do pierw-
szych nalezy cement, drugi typ $rodkéw wiazacych
stanowig koloidy odwracalne glinokrzemianéw, ktére
wystepujg w przyrodzie w postaci glin.

W glinach wykryto trzy zasadnicze skladniki mine-
ralne, mianowicie: kaolinit, montmorylonit i mineraly
lyszczykowe. Gliny r6znig sie pomiedzy sobg nie tylko
sktadem chemicznym, ale ‘gtdwnie budowa krystalo-
graficzng i zwigzanymi z nig wlasno$ciami wigzacy-
mi, ktére wplywajg na jako$¢ mas syntetycznych.
Kaolinit posiada wigksze czasteczki od montmorylo-
nitu i dlatego przy stosowaniu glin kaolinitowych do
sporzadzania masy syntetycznej musi sie jg dodawacd
w iloSci co najmniej dwukrotnie wiekszej jak montmo-
rylonitowych. )

Glina dodawana do masy syntetycznej powinna by¢
suszona w temperaturze nie przekraczajgcej 200°C.
Najkorzystniejsze jest suszenie gliny w porze letniej
na powietrzu. Sposéb ogrzewania glin na blathach lub
w suszarniach . dla piaské6w kwarcowych jest nie-
korzystny. Warstwa gliny dotykajagca blach prze-
grzewa sie i traci wskutek przegrzania cze§¢ wlasnosci
wigzgcych. Glina po wysuszeniu powinna by¢ rozmie-

-lona. Duze czgstki gliny utrudniajg rozprowadzenie

jej w masie przy mieszaniu, przedluia' sie czas mie-
szania, zmniejsza wydajno$¢ agregatu, masa posiada
skupienia nierozprowadzonej gliny. Im glina posiada
wyzszy stopien koloidalno$ci, tym czastki jej powinny
by¢é mniejsze. Czastki rozdrobnionego bentonitu po-
winny byé mniejsze od 0,1 mm, podczas gdy glin
kaolinitowych moga dochodzi¢ do 0,3 mm. Podawanie
przez normy zagraniczne rozdrobnienie glinek poniiej'
mm jest kosztowne i nie daje lepszego rezultatu,



anizeli poprzednio wymienione.. Jest jednak niedo-
puszczalne, aby rozdrobniona glinka posiadala czgstki
o wielkos$ci kilku a nawet kilkunastu mm, jak to cze-
sto zdarza sie przy glinkach dostarczanych do odlewni.

Gliny, zawierajgce jako gléwny skladnik montmory-
lonit, nazywany bentonitami. Bentonit posiada nizszg
temperature spiekania od glin kaolinitowych, jednak
bardzo wysoka koloidalno$¢ montmorylonitu i zwigza-
ne z nig wysokie wlasnos$ci wytrzymalosciowe mas
formierskich sprzyjajg stosowaniu bentonitéw do mas
na wilgotno. Do otrzymania masy o wytrzymatos$ci
dostatecznej do wykonywania najbardziej odpowie-
dzialnych odlewéw wystarcza dodatek bentonitu zwy-
kle w granicach 6--8%. Przepuszczalno$é piasku kwar-
cowego spada ze wzrostem ilo$ci dodawanej gliny.
Niewielki dodatek bentonitu pozwala utrzymaé prze-
puszczalno§¢ masy na wysokim poziomie. Wlasnosci
wigzgce bentonitu mozna podwyzszyé na drodze prze-
robki chemicznej.

Gliny kaolinitowe mozna réwniez stosowaé do spo-
rzadzania mas syntetycznych, jednakze dodatek ich do
masy musi by¢ wigkszy. Kaolinit nadaje wyzsza wy-
trzymalo$¢é masie na sucho, anizeli montmorylonit.
Korzystne zatem jest stosowanie glinek kaolinitowych
do mas dla form suszonych. Badania wykazaly, ze
ogrzanie niektérych glin do temperatury 350°C pod-
wyzsza ich wlasno$ci wigzgce. Oprocz wymienionych
najwieksze zastosowanie znajdujg gliny plastyczne,
zawierajgce montmorylonit obok kaolinitu.

Dotychczas odkryte w Polsce zloza glinek bentoni-
towych sg male i eksploatacja ich jest kosztowna. Za-
stosowanie bentonitu powinno by¢ ograniczone zatem
do tych wypadkoéw, gdy nie da si¢ go zastgpi¢ glinka-
mi plastycznymi, ktére sg mieszaning trzech wymie-
nionych mineraléw. Wskazane jest stosowanie bento-
nitéw do sporzgdzania mas dla odlew6éw magnezu. Dla
odlew6w z zeliwa, staliwa i stopoéw miedzi, korzystne
jest rowniez wprowadzenie glinek plastycznych, ktére
znajdujg sie w kraju w znacznych ilo$ciach i eksploa-
tacja ich nie napotyka na trudnos$ci i nie jest kosztow-
na. Przeprowadzane préby wykazujg nawet pewne do-
datnie cechy mas z glinkami plastycznymi, np. mniej-
sze osypywanie niz mas z glinkami bentonitowymi.

Dodatek wody i jej wplyw na wlasnoSci masy

Nastepnym skladnikiem mas syntetycznych jest
woda. Jak wynika z wykresu na rys. 1, ze zwigksze-
niem zawartoSci wody w masie spada wytrzymalo$é¢
masy. Zatem, im wiekszg chcemy osiggnaé¢ wytrzy-
mato$é, tym mniejszy powinni$my zastosowaé dodatek
wody. Jednakze masy sporzadzane z dodatkiem 2-+-3%
wody szybko wysychaja na powietrzu i formy latwo
sie osypuja. Im wigkszy jest dodatek wody, tym masa
po wyschnieciu posiada wiekszg wytrzymatosé. Za-
tem dla unikniecia osypywania konieczne jest stoso-
wanie wiekszego dodatku wody. Ze zwiekszeniem za-

warto$ci wody w masie tatwiej jest rozprowadzié¢ glin-

ke na powierzchni ziarn piasku, wytwarzajgc blonke
z glinki, ktéra nadaje wytrzymato§¢ mechaniczng.
Z drugiej strony masa o duzej zawarto$ci wilgoci cze-
pia sie modeli i rgk formierza utrudniajgc prace. Za-
warto$é wilgoci w masach syntetycznych wynosi zwy-
kle do 3,8 dla staliwa, do 4% dla magnezu i do
5% dla mas dla zeliwa, a dla stop6w miedzi do 4%.
Zalezy to takze od pory roku i wilgotno$ci atmosfery.
Ta niska zawarto$§¢ wilgoci w masie formierskiej
umozliwia odlewanie na wilgotno czes$ciowo i takich

odlew6éw, ktére w masach naturalnych odlewa sie na
sucho.

~Wplyw sposobu sporzadzania na wlasnoSci masy

Chcgc zapewnié stale wlasno$ci masie syntetycznej
przygotowanie jej musi byé zawsze jednakie. Wplyw
sposobu sporzadzenia masy na
jej wlasnosci badano w Insty- RY
tucie Odlewnictwa. Do bada- kGt
nia uzyto jednakowych mate-
rialéw wyjSciowych zmienianc
jedynie spos6b przygotowania.
Wyniki badania podano na
rys. 2. Z wykreséw widaé, ze 07 )
najwyzsza wytrzymato§é osig ‘\
ga sie przy mieszaniu mecha-
nicznym na mieszarce Simp-

I K
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sona, natomiast przy miesza- 6%
niu lopata i przesiewaniu ns o N 4_1'
sitach ramowych osiaga sig ' ’\!
wytrzymato§é nizszg o 40 do - |

50%. Podobnie przepuszczal- ]
no$¢ masy mieszanej lopatam?
jest najnizsza.
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% wilgoci
Sporzadzanie mas syntetycz- 008/ 388 1
nych powinno odbywaé sie
mechanicznie, poniewaz dobre
wymieszanie zapewnia jedno-
rodno$¢é masy i umozliwia sto-
sowanie mniejszego dodatku
gliny wiazacej. Przy masach
syntetycznych stosuje sie niskg zawarto§¢ wilgoci, kt6-
rej réwrniomierne rozprowadzenie nie jest mozliwe bez
mechanicznej przerébki. Mase syntetyczng przygoto-
wuje sie przez wprowadzenie drobno rozmielonej glin-

Rys. 1. Zalezno$é wy-
trzymato$ci od zawartos$-
ci wilgoci mas sporza-
dzonych z piasku kwar-

cowego z dodatkiem 2,
4, 6 i 89 bentonitu
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" Rys. 2. Zmiana wytrzymaltoéci mas sporzadzonych z plalk!i thu-
stego oraz piasku kwarcowego w zalezno$ci od zawarto$ci wil-
goci dla réznych sposobéw mieszania masy
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ki suchej do suchego piasku kwarcowego, zmniesza-
nie na sucho, dodanie wody i jej dokladne rozprowa-
dzenie.

Ilos¢ dodawanych skladniké6w powinna by¢ doktad-
nie mierzona przy pomocy dozownikéw. Nieodzowne
s3 réwniez urzadzenia
rozprowadzenie dodawanej wody po calej masie w cza-
sie ruchu mieszarki. Wlewanie wody z kranu lub na-
czyniem w jedno miejsce wymaga dlugiego czasu mie-
szania dla osiggniecia jednolitego skladu masy. Na-
lezy zwraca¢ uwage, aby glinka byla odpowiednio
rozdrobniona. Przy grubych ziarnach gliny woda zwil-
za tylko ich powierzchnie nie zwilzajgc $rodka. Glinka
nie wytwarza wowczas zadanej blonki dokola ziarn
piasku, lecz skupienia jej zmniejszajg przepuszczal-
no$é masy. .

W naszych odlewniach znaczna cze$¢ wad odlewow
powstaje wskutek zlego przygotowania mas, wynika-
jacego z braku ich mechanicznej przerébki. Brak me-
chanicznych urzadzen do przerobu masy i odpylenia
jej po uzyciu bedzie zawsze przyczyna wielu klopotéw
produkeyjnych. Dlatego przy mechanizowaniu odlewni
nalezy na pierwszym miejscu stawiaé mechanizacje
przerobu mas formierskich i rdzeniowych.

Przygotowang mase magazynuje si¢ dla wyréwnania
wilgoci. Stwierdzono, ze wymieszana masa nie osigga
od razu po przerdbce swej najwyzszej wytrzymalosci.
W warunkach laboratoryjnych potrzeba na to dwéch
godzin. Przyczyng tego jest niemozliwo$¢ zupelnie row-
nomiernego rozprowadzenia wilgoci w masie podczas
przerdbki. Wyrdéwnanie nastepuje dopiero w silosie.
Potrzebny jest réowniez pewien okres czasu na przej-
$cie w stan koloidalny gliny wiazacej. Transport ma-
sy syntetycznej z silosu do miejsca pracy powinien
by¢ szybki, oraz zapewnia¢ dostarczenie jej w takich
ilo$ciach, aby nie wyschla przed uzyciem. Z tych po-
wodow transport mechaniczny do zbiornikéw nad
miejscem formowania jest najlepszy. )

Stosowanie masy obiegowej jednolitej
i przymodelowej

Mase syntetycznag stosuje sie jako mase przymode-
lowa jednorazowa albo jako mase obiegowa jednolits.
W pierwszym wypadku masa wypelniajgca jest masg
uzyta przy poprzednim odlewie, tj. masg uzywanag.
Stosowanie masy przymodelowej syntetycznej daje
znacznie mniejsze zuzycie bentonitu i jest wskazane
zwlaszcza przy duzych odlewach. Bentonit sprowadza-
ny przewaznie z zagranicy jest produktem stosunkowo
drogim i powinien by¢ uzywany jak najoszczedniej.
Przy stosowaniu masy syntetycznej przymodelowej
nalezy pamietaé, Ze masa wypelniajgca musi posiadac
przepuszczalno§é nie mniejsza niz masa przymodelowa
i ze zawarlo$¢ wilgoci w masie wypelniajgcej nie
moze by¢ zbyt wysoka, gdyz forma pozostawiona diuz-
szy czas przed. odlewem wyréwnuje wilgoé. i istnieje
mozliwo§¢ podwyzszenia jej zawartoSci w masie przy-
modelowej.

Wykonanie formy-z masy syntetycznej jest w wielu
wypadkach - latwiejsze, anizeli z masy formierskiej
naturalnej. Przy masach z piaskGw naturalnych, nie-
- ré6wnomierne ubicie powoduje wieksze zmiany wytrzy-
matosci formy i jej przepuszczalno$ci, niz przy ma-
sach syntetycznych. '

Forma z masy syntetycznej powinna by¢ szybko

zlozona i zalana, gdyz szybkie powierzchniowe wysy-"

chanie powoduje jej osypywanie sig, co jest niebez-
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pozwalajgce na réwnomierne’

pieczne nie tylko ze wzgledu na dokladno$é¢ ksztaitu,
lecz réwniez na mozliwo$¢ zaproészenia odlewu. Bar-
dzo celowe jest stosowanie mas syntetycznych przy
pracy prowadzonej systemem potokowym, gdyz wtedy
forma zostaje zalana w krdétkim odstepie czasu po za-
formowaniu. Zaproszenia wystgpuja czesto w odle-
wach formowanych w masach syntetycznych nawet
w wypadkach natychmiastowego zalewania po zafor-
mowaniu, o ile forma jest duza i wymaga diuzszego
czasu wykonania lub gdy powierzchnia odlewu i czas
zalewania sg znaczne. Przyczyng wad jest wtedy wy-
sychanie warstw formy wystawionych przez diuzszy
czas na dziatanie promieniowania oraz gorgcych ga-
zOw z zalanej czeSci formy. Dla przeciwdziatania po-
wierzchniowemu osypywaniu si¢ form lub zmywaniu
przez przeplywajacy metal stosuje sig¢ czesto dodawa-
nie stabilizatoréw wilgoci, silne ubijanie masy i spry-
skiwanie powierzchni formy. Czasem stosuje sig spo-
rzgdzanie silniejszej masy przymodelowej lub powle-
kanie i podsuszanie formy. '

Dodatki do mas syntetycznych i ich znaczenie

Jako stabilizatoréow wilgoci. uzywa sie.miedzy inny-
mi melasy lub lugu posiarczynowego. Oba te spoiwa
sg higroskopijne. Dodane w malych ilosciach utrud-
niajg wysycnanle form i sg korzystne, chociaz zwiek-
szajg ilos¢ soli obnizajgcych temperature spiekania
masy syntetycznej. Stosuje sie¢ tez do masy syntetycz-
nej dodatek gliceryny, pewnej ilo$ci piasku natural-
nego Iub maczki kwarcowej. Dla form na staliwo, kto-
re chcemy podsuszy¢ powierzchniowo, stosujemy zwil-
zanie roztworem tugu posiarczynowego; dla form na
odlewy zZeliwne — mieszanki alkohelu z kalafonig
i grafitem. Po wypaleniu alkoholu podczas podsusza-
nia otwartym plomieniem, na powierzchni formy po-
zostaje cienka warstwa utwardzona. Stosowanie olejow
do spryskiwania powoduje zmnierzenie wy trzymato-
Sci na wilgotno warstw powierzchniowych.

Przy masach syntetycznych nalezy unikaé¢ dodatko-
wego nawilzania czesci formy pedzlem. Nawilzanie
zbyt duzg iloscig wody, ktéra Scieka z pedzla strumie-

‘niem na forme powoduje miejscowe wypiukanie gliny

i tym samym ostabienie tej czesci formy, ktérg chce-
my wzmocni¢. Dla wzmocnienia powierzchni formy
stosujemy zwykle szpilkowanie, specjalnie w miej-
scach naréionych na mechaniczne dzialanie strug:
metalu. Formy z masy syntetycznej o wysokiej prze-
puszczalnos$ci ze wzgledu na stosunkowo tatwe pow-
stawanie nasigku powinny by¢ specjalnie zabezpie-
czane. )

Wiasnosci mas dla réznych rodzajow odlewow

Wedlug zebranych do$wiadczen masy na wilgotno
dla réznych rodzajow odlewéw powinny odpowiadac
wilasnosciom zebranym w tablicy 2.

Masy syntetyczne obiegowe jednolite odSwieza sie
przez dodawanie matych ilo$ci swiezego piasku kwar-

" cowego w iloSci okolo 5% oraz glinki. Masy synte-

tyczne na lekkie odlewy z metali niezelaznych od-
$wieza sie przez dodatek malych ilosci piasku kwar-
cowego i glinki wigzgcej. Wzajemny stosunek tych
sktadniké6w powinien odpowiada¢ skiadowi masy
wyjsciowej. Wystarcza w tym wypadku uzupelnienie
rozchodu masy przyczepionej do odlewéw. Przy Sred-
nich odlewach z zeliwa dodatek S§wiezego piasku wy-
nosi ponizej 10%, a dodatek §wiezej glinki 1--2%.
Mozna takze w tym wypadku stosowaé dodatek dek-
stryny: do masy wyjsciowej dodaje sie jej 0,25-+-0,50%,



a przy odswiezaniu 0,1%. Dodatek ten ma na celu
zmniejszenie osypywania masy oraz zwiekszenie jej
podatno$ci przy skurczu odlewu. Dodatek ‘$§wiezego
piasku przy wiekszych odlewach z Zzeliwa i staliwa
jest wyzszy. Ilo§¢ gliny Swiezo wprowadzanej do masy

zalezy nie tylko od jej gatunku, lecz takze od:
a. temperatury zalewanego metalu, gdyz im wyz-
sza jego temperatura tym wigcej gliny ulegnie

piasku, ktére pozostawiaja zygzakowate nieréwnosci
powierzchni odlewéw przypominajace §lady szczu-
rzych ogonéw.

Stosowanie mas syntetycznych wylaczme z bentoni-
tem jest szczegdlnie wazne dla odlewdéw .magnezowych
odlewanych w formach wilgotnych. Ze wzgledu na
reagowanie magnezu w wysokich temperaturach z pa-
rg wodng iloéé jej w formie musi byé jak najmniejsza.

przepaleniu, Warunek ten jest spelniony = przy stosowaniu mas
b. grubosci Scian odlewu, gdyz z .wzrostem ich z bentonitem, gdyz wytrzymalos¢ ich jest najwyzsza
grubo$ci zwieksza sie ilo§¢ przepalonej gliny, przy najnizszych zawarto$ciach wilgoci. Odlewy ma-
- Tabllica 2
Wiasnosci mas dla odlewéw z Zeliwa zestawione wg literatury
é Przepuszczalnogé Wytrzymato§é
Rodzaj odlewéw Ziarnistosé Zgﬁwnayrtg/éé ‘;Zv?lv;gr(;tiocéyc na wilgotno na wilgotno
2 2 cm?, G. min. kG/cm?
a) Dla staliwa ~ ~
do 500 kg 40/70 :
50/100 912 4,6—5,6 > 80 0,450,656 1)
do 500 kg - 40/70
507100 10—+-12 4,0--5,0 >100 0,3 —0,6 2)
cienko-§cienne 810 bentonit 3,56—4,5 . > 150 04 0,6 3)
lekkie 1z. 5645 = 2,0--4,0 125--200 0,63—-0,60 %)
cigzkie 1z. 6238 4--10 2 —4 130300 0,53—0,60 4)
b) Dla zeliwa
ciagliwe do 20 kg 70/100
100/700 8--10 4,6—5,56 > 30 03 =056 2
szare do 200 kg 70/140
50/100 8--10 45-5,5 > 50 3 =05 2
szare do 2000 kg 50/100
- 30/50
i ) 40/70 812 4,5-5,6 > 70 0,50—=0,65 2)
szare do 500 kg (256 mm) 50/100 ’
: 40/70 8-—+-10 4,5—5,6 > 50 0,300,650 1)
szare 500--2000 kg (do 40 mm) .28/50 :
/70
507100 1012 4,5--5.6 > 170 0,45- 0,65 1;
lekkie 1z. 200 —180 1012 6,6—8,56 1015 0,420,563 ¢
lekkie"maszynowe lz. 12087 12--14 6,0--7,5 18--25 0.44-0,63 ¢)
érednie formowane w ziemi 1lz. 8670 1114 5,6——17,0 4060 0.53-0,F6 4)
¢rednie, masy syntetyczne 1lz. 7555 410 4,0--6,0 5080 0,60-=-0,66 ¢)
cigzkie, masy syntetyczne 1z. 61--50 8-—+13 4,0--6,5 80—-100 0,58—-0,62 4)
lekkie, zeliwo ciagliwe 1z. 120--92 8-:-13 6,0--8,0 2030 0,53—-0,80 ‘g
ciezkie, zeliwo ciagliwe lz. 8570 813 5,6—17,6 40--60 0,63--0,67 ¢
¢) Dla stop6w miedzi
do 100 kg (15 mm) 100/200
70/140 812 4,6--5,6 > 30 04 0,6 1)
- 100/200
70/140 812 4,6--5,6 30—=40 0,3 0,6 %)
= 1z. 140--150 1214 6 — 1320 0,490,566 ¢)
d) Dla stopéw aluminium
do 700 kg (15 mm) 70/140
100/200 812 4,6—5,6 > 40 03 =05 1)
- 100/200 810 4,5 30—40 0,3 =—0,5 )
- 1z. 225160 1218 6,5 —8,6 713 0,46—0,52

Odnos$niki: 1) wg S. W. Russijana 1 in., 2) wg A. A. Gorszkowa, 3) wg I. M. Tuczkiewicza, 4) wg H. Dletetta, 5) wg P. N. Aksie-
nowa. Skréty: 1z. liczba ziarnistosci.

c. ilosci masy w kg, przypadajacej na 1 kg odlewu,
gdyz im mniej masy przypada na 1 kg odlewu,
tym do wyzszej temperatury zostanie masa prze-
grzana,

d. czasu przez jaki odlew pozostaje w formie, gdyz
przewodmctwo masy jest niskie i przy szybklm
wybijaniu odlewéw tylko mala czesé masy ule-
gnie przepaleniu,

e. zawarto$Sci wilgoci, ktéra odbiera cieplo na wy-
parowanie,

Przy sporzadzaniu mas dla zeliwa stosuje sie doda-
tek pylu weglowego. Dodatek ten dla Srednich odle-
woéw wynosi 3--5%, a dla ciezkich 5--7%. Dla zeliwa
ciggliwego ze wzgledu na wysoka temperature metalu
dodatek pylu wynosi 5-7%. Stosuje sie tez zamiast
dodatku pylu weglowego dodatek maczki drzewnej,
mielonych lodyg kukurydzy lub pylu torfowego. Naj-
lepsze rezultaty dajg ostatnio wymienione dodatki
usuwajgce zatamania® powierzchni powstajgce przy
silnym ubijaniu i wysokiej jednorodno$ci stosowanego

gnezowe ze wzgledu na niski ciezar_ wtasciwy wyma-
gajg oprocz tego stosowania masy formierskiej o wy-
sokiej przepuszczalnosci. Do mas tych stosuje sie do-
datek specjalnych $Srodkéw majgcych zapobiegaé utle-
nianiu magnezu. Srodki te wytwarzaja duzo gazéw
i odprowadzenie ich z formy wraz z parg wodng po-
winnoe by¢ ulatwione. Réwniez i ten warunek spel—
niajg masy syntetyczne bentonitowe.

Najwazniejsze znaczenie przy masach dla staliwa
posiada dodatek spoiw. Stosuje sie gléwnie lug po-
siarczynowy lub melase w iloSci 0,5-+1%. Masy takie
posiadajg wysoka wytrzymato$é przy obsychaniu for-
my, a po zalaniu latwo sie rozpadaja. Osypywanie
takich mas jest znacznie mniejsze, anizeli z samym
bentonitem lub glinka plastyczng. W tablicy 3 zesta-
wione s3 masy z surowcow krajowych na rézne ro-
dzaje odlewéw.

Odswiezanie i regeneracja mas

Stosowanie mas syntetycznych tgczy sie $cisle z od-
$wiezaniem T regenaracja piaskow kwarcowych, Naj-
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czeéciej pada pytanie, w jakich warunkach powinno
sie prowadzi¢ tylko odswiezanie masy a kiedy jest
konieczne stosowanie regeneracji. Przy masach obie-
gowych, stosowanych dla odlew6éw lekkich i $rednich,
zwlaszcza gdy odlewy sg cienkoScienne, wystarczy
od$§wiezanie masy. Spadek wytrzymatosSci wtedy jest
nieduzy, wiec i dodatek $wiezych materialéw nie musi
byé duzy. Jezeli jednak spadek Przepuszczalnosci nie

Przyklady mas syntetycznych stosowanych na wilgotno, sporzadzanych z materialow

wigkszego dodatku S$wiezej gliny ze wzgledu na ko-
nieczno$é wytworzenia blonki z gliny dokola przepa-
lonych jej czastek. Maksymalna wytrzymato§¢ osigga
masa posiadajgca gliné przepalong przy wyzszych za-
warto$ciach wilgoci, anizeli masa wyjSciowa. Wiasnie
tym tlumaczy sie konieczno$¢ stosowania Wyzszego
dodatku wody do masy od$wiezanej, anizeli byl w ma-
sie wyjsciowej. ’
Wprowadzenie masy w odlewni

Tablica 3 Przy przejSciu odlewni z natural-

nych mas formierskich na mase syn-

krajowych A < M o
) tetyczng jednolitg dla odlewéw ze-
Tosé Pruspune: VX‘?&% llwych najlepiej stosowaé odswie-
czesci | Rodzaj | Zawartosé | czalnosé zanie masy dotychczas stosowanej
Sktad masy wago- | odlewéw | wilgoci % Py — RY . .. . X
wych . kG/‘ém materialami uzywanymi do sporza-
dzania mas syntetycznych. W ten
a) Masy dla staliwa sp.osob stopniowe wprow:i\dzenle for-
kwarcowy S 100 lekkie 4,0 158 0,45 mierzy w prace z masami syntetycz-
glinka P 7 nymi nie powoduje trudno$ci w pro-
kwarcowy S 100 lekkie 3,1 139 0,63 dukeii
glinka U 8 ukceji.
kwarcowy O 100 | { i ici
glinka G 8 " 38 410 | 0,26 1) ) Po wyk‘onamu odlewu, wy.b1c1u
Iug posiarczynowy 1 } i ostudzeniu masy syntetycznej na-
kwarcowy 9 100 5 ié dei &ariey i
olinka G o — 8.8 160 025 1) lezy prz'eprf)wadzm jej odsv&'nez?me.
lug posiarczynowy 1 Na specjalnie urzgdzonych wialniach
b) Masy dla zeliwa usuwa sie calg, znajdujacg si¢ w po-
kwarcowy PW 102 o 0 ) ] staci pylu, przepalong gline wiazgca,
%1}?k$e§loWy g | lekide 0556 | 40550 1 040=-045 1 o4raczong od ziarn i zatykajaca po-
kvivall('coz}vy PW 1(1)8 5 0 8 ry. Nalezy rozréznié¢ gline przepalo-
linka ; 3,5--4,0 40--45 | 0,60--0,50 st .
gy, weglowy 2 lekkie na, wystepujaca w postaci pytu
klwarcowy BG 100 » ) i pozbawiong zdolno$ci wigzacych od
g ;;ﬂ::egowy 8 | srednie 155 50--60 | 0,55--060 | 405 Kktéra nadajac sie jeszeze do dal-
kwarcowy BG . 100 ) o szego stosowania pozostaje w posta-
_gl;??qgowy : E srednie = ‘ 07 | 05050451 i plonki na ziarnach piasku. Po
kwarcowy S 10(7) i i ) =0 0 usunieciu glinki przepalonej nalezy
linka P {  stesii 3956 | 100--87 \ 880,74 ) S e
gyl e iuwy Il cleskie 3 ¥ g dodaé na mieszarce $§wiezej gliny
i ’ wiazacei . i
¢) Stopy miedzi | | | aza . tak aby by dk mad
kwarcowy PW 100 I 40 |9 | 058 mniejszym jej dodatku otrzymaé za-
glinka G ;A2 I | | dang wytrzymalo$é masy na wil-

gotno. Ilo§¢ dodawanego bentonitu

Oznaczenia: S — Swiniary, O — Ozimek, 9 — zZwir z Blalej Géry, BG — kwarcowy

ptukany z Bialej Goéry, PW — piasek kwarcowy tzw. pyl spod wentylatora z Biatej
Gory, glinka P — Plotrowice, glinka G — Jaroszoéw, Glinka U — Ujazd

1) Wytrzymato$¢ formy wazrasta przy podsychaniu

pozwala na uzyskanie masy o wymaganych wiasnos-
ciach nalezy stosowaé¢ odpylanie masy. Odpylanie ma-
sy powinno si¢ natomiast stosowaé z reguly przy od-
lewach ciezkich.

Gdy w masie uzywanej znajduja sie duze ilo$ci wy-
bitej masy rdzeniowej, w ktérej znajduja sie pozo-
stalo$ci spoiwa rdzeniowego, wowczas taka mase na-
lezy uprzednio przepali¢, a nastepnie odpyli¢ wzgle-
dnie przemyé¢. Postepowanie prowadzgce do zniszcze-
nta wlasnosci wigzgcych gliny oraz pozostalosci spoi-
wa a nastepnie oddzielenie piasku kwarcowego nazy-
wamy regeneracjg. Regeneracji powinno sie podda-
waé réwniez przepalone masy uzywane, usuwane
z odlewni, gdyz stosowanie piasku przegrzanego
korzystne ze wzgledu na jego zmniejszona rozszerzal-
no$é, poza tym obniza sie koszty eksploatacyjne?).

Ods$wiezanie mas, w ktérych znaczna czes¢ gliny
stracila wlasno$ci wiazace bez odpylania, wymaga

‘1) W odlewniach rzadko stosuje si¢ przepalanie srodkéw wig-
#zgcych przez ogrzewanie masy do temperatury 800°C lub przez
odmywanie woda. Odmywanie wodg jest zwigzane zwykle z hy-
d¥aulicznym oczyszczahiem odlewéw. ’
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dla osiggniecia potrzebnej wytrzy-
maloSci masy odswiezanej nie jest
wysoka i waha sie w granicach od 1
do 2% ilo§ci masy od$wiezanej. Je-
zeli masa uzywana po wybiciu nie wykazuje zbyt du-
zego przepalenia gliny, nalezy bez odpylania podwyz-
szy¢é jej wytrzymalo§¢ przez dodatek S$wiezej gliny,
kontrolujgc réwnoczes$nie zmiane jakiej ulegla prze-
puszczalnosé.

Podgrzanie niektéorych gatunkéw glin do 350°C pod-
nosi wytrzymato§é sporzadzanych z nich mas. Masy
z gling ogrzang do temperatury wyzszej od 400°C wy-
'kazuja natomiast spadek wytrzymalo$ci. Oprécz tej
zmiany wtasno$ci wytrzymatoSciowych pod wplywem
temperatury ogrzewania gliny nastepuje przesuniecie
maksymalnej wytrzymaltosci masy ku wyzszym zawar-
tosSciom wilgoci. Masa z gling suszong w temperaturze
105+200°C posiada maksymalng wytrzymatos¢ przy
zawarto$ci wilgoci okoto 3%, podczas gdy ogrzana do
temperatury 400--500°C osigga maksimum wytrzyma-
loSci przy zawarto$ci wilgoci 4,5%. O stopniu prze-
grzania gliny wiagzacej mozna sie wiec zorientowaé do
pewnego stopnia na podstawie spadku wytrzymalo$ci
i z przesuniecia jej maksimum ku wyzszym zawarto-
Sciom wilgoci.



Trudnos$ci spotykanec przy wprowadzaniu mas
syntetycznych

Przy stosowaniu mas syntetycznych napotykamy
zwykle na pewne trudnosci, ktorych nie obserwujemy
przy stosowaniu mas z piask6w naturalnych.

Agregaty do przygotowania masy sg czesto nieszczel-
ne. Przy masach naturalnych nie ma to wiekszego
znaczenia. Przy masach syntetycznych nastepuje wy-
sypywanie sie piasku kwarcowego lub gliny powodu-
jac zmiane ich proporcji. Nalezy zatem dopasowaé ta-
lerz dociskajgcy, ktéry ulega wyrobieniu wskutek
ruchu misy mieszarki, lub przy innych typach zasuwe
zamykajaca.

Dozowanie materiatéw formierskich odbywa sie je-
szcze czesto w odlewni lopatami. Dla mas syntetycz-
nych nalezy przygotowaé skrzynie namiarowe, ponie-
waz dozowanie 1opatami jest zbyt niedokladne. Woda
powinna by¢ wprowadzana do masy z wycechowanego
zbiornika i rozprowadzana po calej masie w czasie
ruchu mieszarki.

Skrzynki formierskie dla duzych odlew6w powinny
posiadaé uzebrowanie. Zbrojenie hakami nie pozwala
na ubicie masy znajdujgcej sie pod hakiem, ktéra
wskutek zbyt stabego ubicia moze sie osypaé¢ lub oder-
waé. .

Modele nalezy powlec dobrjm lakierem i utrzymy-
waé w dobrym stanie, aby masa nie przyczepiala sie
do powierzchni modelu. Modele mozna prdészy¢ w u-
miarkowanej ilo$ci $rodkami zabezpieczajacymi przed
przyczepianiem masy, jednakze przy stosowaniu do
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formowania maszynowego masy posiadajgcej odpowie-
dnig ilo§é wilgoci przy dobrze °utrzymanym modelu
pokrytym odpowiednim lakierem, prészenie nie jest
konieczne. Przy zwilzaniu modelu naftg nalezy unikaé
jej nadmiaru. Nafta zbierajgca sie¢ w zagleébieniach
modelu powoduje oberwanie masy przy wyjmowaniu
modelu, poniewaz zwilzanie naftg lub olejami powo-
duje prawie calkowitg utrate wytrzymatoSci masy.

Przeplywajaca przez uklad wlewowy wieksza ilo§é
metalu pod ci$nieniem powoduje obrywanie §cian
ukiadu wlewowego. Dla zabezpieczenia wskazane jest
stosowanie ksztaltek szamotowych ' przygotowanych
fabrycznie, zwlaszcza przy ciezkich odlewach ze sta-
liwa. Najlepsze rezultaty daje dokladne wykonczenie
formy bez uzycia czernidia.

Wykanczanie form czernidtami daje dobre wyniki,
gdy czernidlo ma rozszerzalno$§é i przewodnictwo po-
dobne do masy formierskiej.

Dla utatwienia skurczu w czasie krzepniecia odlewu
korzystne jest rozluznienie formy przez usuwanie cze-
$Sci masy z miejsc, gdzie znajdujg sie cienkie $cianki
narazone na pekniecia.

Masy rdzeniowe powinny posiadaé ziarnisto§é po-
dobng do masy formierskiej ze wzgledu na przedo-
stawanie sie cze$ci tej masy do masy syntetycznej
przy wybijaniu odlewéw z form. Je$li odlewnia sto--
suje masy rdzeniowe zawierajgce wiele skladnikéw,
woéwczas oddzielanie masy rdzeniowej od formierskiej
musi by¢ dokladne, gdyz niektére sktadniki obnizaijg
temperature spiekania mas i obnizaja inne witasno$ci.
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Przeglad metod i urzadzen do wybijania odlewéw

Zasady wybijania odlewow. Wady dotychczas stoso-
wanej metody recznego wybljanbia. Podzial urzadzen dla
wybijania form poruszanych w spos6b mechaniczny.
Pracochlonnos$é operacjil. Urzadzenia z napedem pneu-
matycznym. Wibratory szczekowe. Trawersy pneumna-
tyczne. Kraty wstrzgsane pneumatyczne. Urzadzenia
z napedem od silnika. Kraty wstrzgsane inercyjne. Kra-
ty wstrzgsane mimosrodowe. Sposoby instalacji® krat
_wstrzgsanych. KorzySci wyplywajgce z nowych metod
wybijania.

Po zalaniu formy i uplywie okresu stygniecia zosta-
ja odlewy wybite ze skrzyn. Operacja ta polega na
usunieciu odlewéw z formy i opréznieniu kompletu
skrzyn z masy formierskiej. Nieduze formy, odlane
na sucho lub wilgotno, wybija sie przez uderzanie
ich od zewnatrz regcznie, przy pomocy odpowiedniego
narzedzia — w stanie uniesionym do géry, przez co
nastepuje réwnoczesne wypadanie z nich odlewéw
i masy. Skomplikowane odlewy oraz odlewy o duzych
rozmiarach wykonane w- skrzynkach uzebrowanych,
wymagajg przed wybiciem rozebrania kompletu skrzyn.
Nastepnie wycigga sie odlew za uklad wlewowy
i opréznia z masy poszczegélne czeSci formy.

Wielko§¢ powierzchni stanowisk wybijania jest za-
lezna od programu produkcyjnego, technologii wyko-
nania form oraz wyposazenia odlewni.. W odlewniach

malo zmechanizowanych, w ktérych skladanie i zale-

wanie form odbywa sie na miejscu formowania, wybi-
cie odlewéw nastepuje na polu.zalewania przewaznie
podczas trzeciej zmiany. Mate skrzynki wybija sie

recznie. Srednie i duze skrzynki zawiesza sie przy
pomocy odpowiednich uchwytéw na suwnicy i uderza
sie je od zewnatrz mlotem, co powoduje wypadanie
z nich masy i odlewéw na ziemie. Poza tym mozna
mase wybijaé lomem lub harzedziami pneumatycz-
nymi.

"W odlewniach o - §redhim stopniu mechanizacji,
w ktérych skladanie i zalewanie form odbywa sie
rowniez na miejscu formowania, instaluje sie kraty
wstrzgsane do wybijania. Formy zalewane na prze-
no$nikach rolkowych lub przeno$nikach o ruchu cig-
glym przesuwa sie nastepnie do stanowisk wybijania,
umieszczonych na koncu przenos$nikéw.

Czynno$¢ wybijania przeprowadzana dotychczas
recznie posiada nastepujace zasadnicze wady orga-
nizacyjne, techniczne i zdrowotne:

a. pochlania znaczny zaséb pracy, ktéry z powo-
dzeniem mozna by zuzytkowaé¢ w innych oddzia-
lach odlewni, -

b. wskutek uderzen od zewnatrz nastepuja uszko-
dzenia skrzynek w postaci “ich trwalych znie-
ksztatcen (skrzynki stalowe) lub peknieé¢ (skrzynki
zeliwne). '

c. powoduje powstanie w czasie operacji znacznych
iloSci szkodliwego dla zdrowia pyiu.

W -ostatnich dziesigtkach lat daje sie zauwazyé w
licznych wypadkach przechodzenie ze starych metod
recznego wybijania form na wybijanie mechaniczne,
przy zastosowaniu do tego celu réznych maszyn i urza-

‘
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Tablica 1

Pracochionno#é wybijania odlewéw ze skrzyn

Drobne odlewane
na wilgotno

Srednie odlewane

Indywidualne odle-
na wilgotno

wane na wilgotno

’ Duze odlewane Srednie odlewane
Rodzaj odlewéw na sucho na sucho
........................................................... R —
Metoda wybijania reczna nych pneumatycz-
nych

Pracochtonnos§é w ro-
boezo-godzinach na 3—+56 34
1t odlew6w

na kratach wstrzasa- a

|

na kratach wstrzgsa- |
nych pneumatyez- ‘
|

{

|

nych pneumatycz-
nych

nych

dzen specjalnych. Wybijanie mechaniczne zmniejsza
trud czlowieka przy tej wybitnie ciezkiej pracy w od-
lewnictwie i umozliwia jej wykonanie w bardzo kro6t-
kim czasie.
MecHaniczne urzgdzenia do wybijania dzielg si¢ na
nastepujace grupy:
A. Urzadzenia z napedem pneumatycznym:
1. Wibratory szczekowe,
2. Trawersy pneumatyczne,
3. Kraty wstrzasane pneumatyczne.

szczekami glowicy do S$cianki skrzynki i uruchamia.
Uderzenia tloka wibratora po pokrywie korpusu sg
przekazywane przez glowice skrzynce formierskiej.
Powstajgce drgania poruszaja zawarto§¢ formy, ktéra
spada na podloge lub krate, zainstalowang w poziomie
odlewni dla przesypu uzywanej masy formierskiej.
Wibrator szczekowy nie jest zalezny od rozmiaréw
wybijanych form i moze by¢ stosowany do opréznia-
nia skrzynek réznych rozmiaréw, wobec czego uzywa
sie go w odlewni o produkcji jednostkowej lub mato-

Tablica 2

Charakterystyka wibratoréw szczekowych

Odlewane na sucho Odlewane na wilgotno®
Srednica tloka wibra- :
tora mm Najwigksze wymiary skrzynki Czas wybijania Najwieksze wymiary skrzynki Czas wybijania
mm w minutach mm w minutach
50 600 X 600 X 300 1 900 X 900 X 450 0,5
62,5 900 X 900 X 300 1 900 X 1200 X:450 0,6
76 900 X 1200 X 300 2 1200 < 1200 X< 450 1,0
100 1200 X 1200 X 300 3 1200 X 15C0 X 450 1,5
125 1500 X 1500 X 200 5 1500 X 1800 X 450 2,0
150 1800 X 2400 X 300 7 2400 X 3000 X 450 3,5
200 2500 < 3500 X 350 10 3500 X 4800 X 450 5,0

B. Urzadzenia z napedem od silnika:
1. Kraty wstrzagsane inercyjne,
2. Kraty wstrzgsane mimosrodowe.
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Rys. 1. Wykres doboru rozmiaré6w podwieszonego wibratora

Typ l-szy urzadzen napedzanych pneumatyeznie
to podwieszony wibrator, zwany takze szczekowym,
zewieszony na haku suwnicy lub podno$niku za ucho
przyspawane do korpusu. Urzadzenie przyklada sig
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seryjnej. Poniewaz przykladanie wibratorow do $cia-
nek skrzynek wymaga pewnego czasu, obnizajgcego
wydajno$¢ pracy, przeto nie instaluje si¢ go w zakla-
dach o produkcji s@‘yjnej 1ub ' masowej.

Dobér powierzchni tloka, zaleznie od objeto$ci for-
my, dokonuje sie na podstawie wykresu (rys. 1), usta-
lonego na drodze préb (przy ci$nieniu powietrza w
przewodach 6 atn.).

Nalezy poza tym pamigta¢, ze pracochlonno$¢ wybi-
cia férmy jest_funkcjg nie tylko sposobu odlewania (na
sucho wzglednie na wilgotno) i wymiaréw formy, lecz
réwniez catego szeregu innych czynnikéw, jak wza-
jemnych stosunkéw ciezarowych i objetosciowych
skrzynki, masy i odlewu, ksztaltéw odlewu i skrzynki,
rodzaju masy, sposobu uzbrojenia formy itd.

Podwieszony wibrator marki 433 skonstruowany
przez Radzieckie C. K. B. Urzadzen Odlewniczych po-
siada nastepujaca charakterystyke:

— 125 mm
— 60 mm

Srednica tloka

Skok ttoka

Wymiary zewnegtrzne
(tacznie z glowicg) — 940 X 280 X 410 mm

Ciezar urzadzenia — 70 kg
Zapotrzebowanie
powietrza — okolo 4 m?®/min.

Typ 2-gi to trawers pneumatyczny (rys. 2) skonstru-
owany w . ksztatcie belki dwuramiennej, zawieszonej
‘poziomo na suwnicy lub podno$niku. Na kohcach ra-
mion sg zamocowane pneumatyczne wibratory, zaopa-
trzone w haki dla podwieszania skrzynek. Ci$nienie
_sprezonego powietrza wynosi 6 atn. Przez przekazy-



‘wanie formie uderzefi tlokéw wibratoré6w masa wy-
pada ze skrzynki. Przy tym sposobie wybijania umie-
szcza sie przewaznie pod trawersem stale kraty, przez
ktére spada uzyta masa i odchodzi na przeno$niku
taSmowym do oddzialu przerébki mas, natomiast wy-
bity odlew zatrzymuje si¢ na kracie.

Charakterystyka trawers pneumatycznych firmy , Krasnaja fresnja“

(rys. 3y z dwu szyn, na ktore stawia si¢ forme z odle-
wem. Pod kazdg szyna- jest umieszczony pneuma-
tyczny wibrator, powodujgcy powstawanie drgan
szyn, a tym samym i formy. Szyny sg zamocowane
w kracie urzadzenia, przez ktérg przesypuje sie
uzyta masa formierska. Tego rodzaju dzialanie po-
siada podana w tablicy 4
krata wstrzagsana marki
421. Kraty wstrzagsane ty-
pu 0—12 i 0—13 uzywane

Tablica 3

R Tye przy  wiekszych obcigze-

434 435 436 niach polegajg na wprowa-

- dzeniu w ruch przy pomo-

gg:;‘&is ﬁgkéw - 1000 2000 9000 cy wstrzagséw nie tylko
Egﬂfg’:;;;ny {%8?) g% ‘iggg ' szyn, lfacz calej k‘raty. Kon-
Srednica tloka wibratora mm 75 100 125 ¢ strukcja taka jest mniej
Wymiary zewngtrzne mm 1700 < 200 X 880 2450 X 240 X 1150 3180 X 275 X 1325 racjonalna, ‘gdyz z uwagi

W odlewniach o produkcji masowej lub wieloseryj-
nej,gwymagajacej z powodu roéznej konstrukcji odle-
wow 0ddzielnego oprézniania goérnej i dolnej poléwki
formy, stosuje sie trawersy pneumatyczne dla wybi-
jania gornej skrzynki. Poniewaz dolna skrzynka jest
wzmocniona zebrami, zdejmuje sie najpierw gérng
skrzynke i wybija, po czym podno$nik wycigga odlew,
a w koncu opréznia sie oddzielnie skrzynke dolna.

Charakterystyka krat wstrzasanych pneumatycznych firmy ,,Krasnaja Presnja*

na wieksza mase przejmu-
jaca wahania, efekt dzialania wibratoréw w réznych
warunkach jest mniejszy. Rysunék 4 przedstawia
wstrzgsarke rusztowa pneumatyczng, sktadajgcg sie
z korpusu, w ktérym porusza sie wibrator o wie-
kszych wymiarach. Odlewy wybite zatrzymujg sie na
kracie, natomiast uzyta masa formierska spada po
pochylni na przeno$nik tasmowy, ktéorym jest odpro-
wadzana do oddziatu przerdbki mas.
Dla wybijania duzych
form instaluje sie kraty
wstrzgsane (rys. 5), wy-

Tablica 4

= posazone w dwa wibrato-
Nazwa L ry wlaczane kolejno. Skok
@2 T 0—12 0—13 ttoka  wibratora  wynosi
00 - Pl 5080 mm. Istniejg takze
Nosnosé kg F
gVymiary kraty mm 1300 X 1100 25001>< 1000 35001>3 1250 kraty wstrzgsane tego ty-
rednica tloka wibratora mm 125 25 5 i 3 i =
116§¢ wibratoréw 2 2 2 pu, posiadajace .4 \y1brat0
Wymiary zewnetrzne mm 1400 X 1200 X 745 2850 X 1675 X 825 3650 X 1£60 X 900 ry po dwa z kazdej strony
Ciezar urzadzenia kg 840 1100 1500 ramy kraty

Zgodnie z powyzsza Kkolejnoscia czynnoSci w celu
ograniczenia ruchéw zbednych, podnosi sie skrzynke

goérng od razu trawersem i wybija, natomiast skrzyn- )

ka dolna zostaje przepchnieta z przenosnika do zale-
wania na krate i tam oprézniona. )

Rys. 2. Trawers do wybijania z pneumatycznymi wibratorami

produkcji radzieckiej zakladu ,Krasnaja Presnja®“ typu 446.

1 — belka dwuramienna, 2 — wibratory, 3 — haki, 4 — raczka
do uruchomienia

Kraty wstrzgsane roéznych konstrukeji stosuje sie
w_tym wypadku, jesli dolna skrzynka nie jest wzmoc-
niona zebrami i mozna od razu oprézni¢ caly komplet
skrzyn z odlewu i masy formierskiej.

Kraty wstrzgsane pneumatyczne sg napedzane spre-
Zonym powietrzem o ci$nieniu 6 atn. Skladaja sie¢ one

Coraz to szersze =zasto-
sowanie zdobywajg kraty wstrzasane z napedem od
silnika. W poréwnaniu z innymi urzgdzeniami tej sa-
mej nosno$ci posiadaja one znacznie mniejszy roz-
chéd energii elektrycznej, niz maszyny poruszane
pneumatycznie, sg wiec bardziej ekonomiczne i powoli
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Rys. 3. Krata wstrzasana pneumatyczna dwustojakowa produk-

cji radzieckiej zakladu ,,Krasnaja Presnja‘ typu 421. 1 — Kkrata

stala, 2 — szyny drgajace, 3 — wibratory, 4 — pedal do uru-
mienia
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wypierajg kraty wstrzgsane pneumatyczne. Dotyczy
to przede wszystkim mniejszych form wykonywanych
na wilgotno, przy ktérych male drgania kraty wystar-
czg do wybicia masy i odlewéw.

7
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’73/%
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Rys. 4. Krata wstrzasana pneumatyczna jednostojakowa pro-
dukeji NRD zakladu ,,Arbus* Giesserei- und Maschinenfabrik.
1 — krata, 2 — wibrator, 3 — przenoéinik tasmowy

Kraty wstrzgsane napedzane od silnika dzielg sie
w zaleznosci od sposocbu wywolywania drgan na dwa
zasadnicze rodzaje: ’

1. Kraty wstrzgsane inercyjne (rys. 6 i rys. 7).

2. Kraty wstrzgsane mimosrodowe (rys. 8).

Pierwszy typ grupy 1 (rys. 6) posiada konstrukcje
podobng do sita wibracyjnego. Rama kraty opiera sig
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Rys. 5. Krata wstrzasana pneumatyczna dla wiekszych form

produkeji NRD zakladu Leipziger Eisen- und Stahlwerke.

1 — krata, 2 — stot wstrzasowy, 3 — przenosnik tasmowy,
4 — skrzynia formierska

0 4 sprezyny oporowe, zblizone ksztaltem do zegaro-
wych. Naped od silnika przenosi sie za pomocg pasa
na wat z nieréwnomiernie rozlozong masg, obracajacy
sie w lozyskach przymocowanych do ramy kraty. Silta
odérodkowa nieré6wnomiernego obcigzenia stwarza
wahania ramy, wynoszgce do 8 mm. Krata taka uzy-
wana do wybijania matych form skrzynkowych,
a przede wszystkim form bezskrzynkowych, posiada
nastepujgcg charakterystyke:
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nachylenie kraty do poziomu — 5°
moc silnika — 1,5 kW
ilosé obrotéow silnika — 1500 obr/min
wymiary zewnetrzne — 2900 X 1000 X 1500 mm
Eiezar urzgdzenia — 450 kg.
Poniewaz wykonanie sprezyn oporowych typu zega-
rowegq jest trudne, uzywa sie czesto konstrukecji od-
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Rys. 6. Krata wstrzasana inercyjna, wyposazona w sp?eiyny

oporowe typu zegarowego. 1 — Krata, 2 — sprezyny oporowe,

3 — silnik napedowy, 4 — wal z nieréwnomiernie rozlozona
masa, 5 — zbiornik przesypowy dla masy

miennej w postaci sprezyn spiralnych, dajac dodatko-
we sprezyny dla przejecia drgan w kierunku réwno-
leglym do ptaszczyzny kraty (rys. 7).

Dla zwiekszenia efektu wybijania zastosowano réw-
nocze$nie z drganiami uderzenia. W tym celu ustawia
sie pod ramg kraty specjalne przegrody na takim po-

a
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Rys. 7. Krata wstrzasana inercyjna, wyposazona W sprezyny

spiralne cylindryczne. 1 — Krata, 2 — sprezyny gléwne, 3 —

sprezyny dodatkowe, 4 — wal, 5 — tarcze dyskowe, 6 — prze-
suwne ciezary

ziomie, aby konstrukcja ramy przy swoich wahaniach
uderzala pod obcigzeniem nie wybitej formy o prze-
grody. Po wybiciu formy i spadnigciu masy przez
krate na tasme przenosnika zmniejsza si¢ obcigzenie
kraty i rama zamocowana na sprezynach podnosi sie
tak wysoko, ze przy drganiach nie dosigega przegrod.
Moc silnika dla poruszania kraty réwna sie 3,7 kW,
ilo§¢ obrotéw 960 obr/min.

Jako przyklad konstrukcji kraty z napedem od sil-
nika przy zastosowaniu mimos$rodu sluzy urzgdzenie
grupy 2, przedstawione na rys. 8. )

Od silnika napedowego poruszany jest wal, ulozy-
skowany na ramie fundamentowej. Wal posiada dwa
mimos$rody z przesunié,ciem osi 3 mm. Tymi mimo-~
Srodami udziela wal ramie kraty uniesionej na gumo-
wych amortyzatorach wahan o pelnym skoku 6 mm.



Przekazywanie sity od watu do ramy kraty odbywa sie
przez lozyska zamocowane na ramie i przesuwajace
sie¢ wraz z nig. Do zréwnowazenia dynamicznego ukia-
du stuzy przeciwwaga wykonana na wale w postaci
Lozyska

diugiego przylewu mimosrodowego. posia-

Rys. 8. Krata wstrzasana mimosrodowa produkcji radzieckiej

zakiadu ,,Krasnaja Presnja - typu 422. 1 — krata, 2 — silnik

napedowy, 3 — watl, 4 — lozyska watu, 5 — mimosrody, 6 —
lozyska mimosrodéw, 7 — przeciwwaga, 8 — wsporniki

qlaja chlodzenie wodne. Amortyzatory sg rozmieszczo-
ne w czterech rogach kraty rusztu. Krata taka po-
siada nastepujacg charakterystyke:

nosnosé — 1500 kg

wymiary zewnegtrzne — 1560 X 950 mm
moc silnika — 3,6 kW

wydajnos¢ — 100--120 form/godz.

Istnieja réznorodne sposoby instalacji krat wstrzg-
sanych. Najbardziej racjonalny polega na ustawieniu
ich nad przenosnikiem tasmowym zuzytej masy. Krata
maszyny moze by¢ ustawiona na poziomie podiogi
lub — zaleznie od okolicznosci — na poziomie prze-
nosnika skrzyn formierskich. Uzyta masa przesypuje
si¢ przez krate maszyny do zbiornika, a stamtad na
taSme. Nalezy pamiegta¢, ze przy wybijaniu skrzyn
o duzej objetosci wypada spod kraty na raz duza
ilos¢ piasku z uwagi na co powinien zbiornik i tas-
ma posiada¢ wystarczajgca pojemnosé.

W celu zapobiezenia przetadowania przenosnika tas-
mowego nalezy stosowa¢ jedng z nastepujacych dwu
metod. Metoda pierwsza polega na umieszczeniu bez-
posrednio pod zbiornikiem dozownika talerzowego,
ktory przekazuje dopiero wybita mase na przeno$nik
taSmowy w sposob .ré6wnomierny, zabezpieczajgcy go
przed przeladowaniem. Drugi sposéb - wysypywania
masy na tasme transportera polega na zainstalowaniu
dna zbiornika pod kratg tuz nad przenosnikiem, przy
czym regulowana szczelina miedzy spodem zbiornika
a gorng powierzchnig tasmy przenosnika gwarantuje
utrzymanie w- czasie ruchu wlasciwego stopnia zatado-
wania tego przenosnika.

W celu odprowadzenia z odlewni odpadéw masy
uzywanej na miejscu formowania oraz spigtrzen masy
zuzytej na wykanczalni, zaleca sie instalowanie moz-
liwie duzej powierzchni krat nieruchomych z podbu-
dowanymi przenosnikami tasmowymi, odprowadzaja-
cymi nadmiar mas z powrotem do oddzialu przygoto-
wania mas. Rozwigzanie -takie (rys. 9) cechujace sig
niskimi kosztami inwestycji, nadaje sie tak samo do
recznego wybijania nad krata matych form jednostko-
wych wykonanych na wilgotno.

Wydzielajace si¢ przy operacji wybijania znaczne
ilosci pylu sg odprowadzane przez ekshaustory pota-

czone siecig. przewod6éw ze stanowiskami wybicia masy
i odlew6éw. Prad powietrza porywa czasteczki pylu,
osadza je jako ciezsze w tak zwanych cyklonach, skad
okresowo wywozi sie te mase na zwal.

Budowa kanatéw dla odprowadzenia masy zuzytej
w niektérych istniejgcych odlewniach o malej wytwor-
czo$ci, umieszczonych w starych i nieprzystosowanych
budynkach, ze wzgledu na uklad fundamentéw jest
zbyt kosztowna oraz skomplikowana. W tym wypadku
instaluje si¢ pod statymi kratami skrzynie blaszane dla
usuwania masy zuzytej i zanieczyszczen. Po napel-
nieniu dzwiga je suwnica lub przeno$nik i opréznia
do wagonow.

W matych odlewniach stosuje sie czasami nieduze
kraty wstrzgsane, zamontowane na wézku, umozliwia-
jace przewozenie urzgdzenia z jednej cze$ci. odlewni
do drugiej.

Dla usuwania z odlewéw rdzeni, wykonanych z mas
syntetycznych oraz z piaskéw naturalnych, wprowa-
dzono, zaleznie od charakteru produkcji, rézne iypy
wybijarek. Urzadzen tych nie omdéwiono w artykule,
gdyz stanowia one wtlasciwie jedng z czynnosci ‘czy-
szczenia odlewoéw po wybiciu ich ze skrzyn.

Powyzszy przeglad urzadzen dla wybijania odlewéw
daje orientacje co do mozliwosci mechanizacji wybi-
jania w poszczegdlnych odlewniach. W niedlugim cza-
sie w calym szeregu naszych odlewni, tak istniejg-
cych jak i zaprojektowanych, zostang zainstalowane
odno$ne maszyny zmieniajgce calkowicie dotychczaso-
wy sposéb pracy na stanowiskach wybijania odlewéw.

Zabudowanie kraty stalej
1 — Kkrata stala, 2 — zbiornik przesypowy, 3 — tasma prze-
nosnika ;

Rys. 9. nad taima przenosnika.

W zwigzku ze wzrostem wydajnosci bedzie mozna
cze$¢é pracownikéow przenie§¢é do innych czynnoSci.
Poza tym znikng z odlewni zwaly masy, zwiekszajac
jej powierzchnie uzyteczng, poprawiajgc stan higieny
i bezpieczenstwa pracy.
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Odlewnicze stopy cynku, ich wlasnosSci i zastosowanie

Przyczyny dotychczasowych niepowodzen stosowania
stopéw' cynku lezaly w niewlasciwym kierowaniu akcjg
ich wprowadzania. Obecnie produkowane stopy cynku
sy wysokiej jakosci 1 powinny znalezé szerokie zasto-
sowanie. Podano wlasnosci stopéw z uwzglednieniem
ich podzialu oraz technologi¢ topienia 1 odlewania.
Wytyczne i przyklady zastosowania.

Wstep

Akcja zastepowania metali bardziej deficytowych
mniej deficytowymi jest znana i szeroko omawiana na
lamach pism technicznych. Akcja ta prowadzona jest
nie tylko w naszym kraju, stabo stosunkowo ‘wyposa-
zonym przez nature w rudy metali niezelaznych, lecz
takze juz nabiera znaczenia w szeregu panstw do nie-
dawna nie liczacych sie z oszczednos$ciag metali. Rézni-
ca polega tu tylko na tym, Ze rézng jest w roéznych
krajach kolejno§¢ deficytowych. Jezeli weZmiemy do
reki liste deficytowych metali niezelaznych w Polsce
zauwazymy, ze najbardziej z nich sg nam dostgpne sto-
py cynku. Nasuwa si¢ wiec oczywisty wniosek, aby
w tych wypadkach, gdzie jest to tylko mozliwe, sto-
sowaé stopy cynku zamiast innych, bardziej deficy-
towych.

Stopy cynku jednak nie cieszg si¢ u nas dobrag opi-
nig i stgd powstajg przeszkody w szerszym wprowa-
dzeniu tych stopéw do przemystu. Stwierdzi¢ mozna
ze przeszkody te nie sa w zadnym wypadku technicz-
nie uzasadnione a raczej majg charakier psycholo-
giczny. Z jednej strony wchodzi tu w gre moment
bezwtadnosci czlowieka pragngcego pozosta¢ przy

starym a z drugiej strony nieche¢ do tych stopow,,

oparta na przykrych doswiadczeniach, pochodzacych
z czas6w wojen $wiatowych. Trudno$ci surowcowe
" w czasie pierwszej wojny $wiatowej zmusity Niem-
coOw do zupelnie nie przygotowanej akcji wprowa-
dzania stopow cynku giéwnie w miejsce stopéw mie-
dzi i cyny. Wowczas stopy te zupeilnie zawiodly. Po-
siadaly one niskie wtasnosci mechaniczne, bardzo
slabg odperno$¢ na korozje, szczegoélnie miedzykry-

staliczng, oraz wykazywaly duze zmiany wymiarowe .

w czasie. Po zakonczeniu pierwszej wojny $wiatowej,
zastosowanie stopow cynku ograniczylo sie tylko do
przemystu zdobniczego. Okres miedzywojenny byl
okresem wytezonych badan na calym $wiecie. Bada-
nia te doprowadzily do tak korzystnych wynikéw, ze
stopy te znalazly niezwykle szerokie zastosowanie.
Jezeli mimo to okazalo sie, ze w czasie drugiej woj-
‘ny $wiatowej stopy cynku w niektérych wypadkach
zawiodly, to wing ponosi przede wszystkim sposob
wprowadzania ich do przemyslu. Akcja zastepowania
stopéw miedzi stopami cynku, z ktorg zetkneliSmy
si¢ w czasie okupacji, byla, mimo wielu przygotowan,
robiona zbyt pospiesznie i niezupelnie planowo. Trze-
ba pamigtaé o tym, ze stopy cynku mogag w wie-
lu wypadkach, lecz nie we wszystkich, zastepowaé
stopy miedzi. Drugim powodem, ktéry ‘poglebil w nas
przekonanié 0 niskiej ich warto§ci, byla nie dosé¢ $ci-
$le przestrzegana dyscyplina technologiczna, szczegdl-
nie w matych odlewniach przetapiajacych réwnocze-
$nie stopy cynku i miedzi. W wyniku tego nie zacho-
wywano skiladu chemicznego w granicach dozwolo-
nych. Badajac w Instytucie Odlewnictwa kilka takich
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odlewéw ze stopéw cynku, pochodzgcych z czaséw
wojny, ktore wskutek korozji miedzykrystalicznej
ulegly zniszczeniu, stwierdzono, ze zawartos¢ oltowiu,
ktory jest jednym z bardzo szkodliwych zanieczy-
szczen, wybiegala daleko poza granice normy.

Z kolei zapoznajmy sie z sytuacja, jaka ma miejsce
w innych krajach Europy i poza naszym kontynen-
tem. Do badan nad tymi stopami w okresie miedzy-
wojennym przystapily takie panstwa, ktérych gospo-
darka surowcowa w zadnym wypadku nie zmuszala
do szukania materialdéw =zastepczych. W Ameryce
rozwoj stopéw cynku nastapil w wyniku poszukiwan
za stopami, ktére nadawalyby sie najbardziej do
masowej, wygodnej produkcji, za pomoca odlewania
pod ci$nieniem. Poniewaz wlasnie stopy cynku spel-
nialy powyzsze wymagania, rozpoczeto badania na
bardzo szeroka skale, ktéore doprowadzity do stwier-
dzenia, czemu nalezy przypisa¢ ich niskie wtasno$ci
mechaniczne i antykorozyjne. W konsekwencji nastg-
pilo olbrzymie wprost zuzycie stopéw cynku, ktére
ilustrujg liczby podane w tablicy 1, naswietlajgc réw-
niez sytuacje w tej dziedzinie w innych panstwach
na przestrzeni ostatnich 12 lat.

Tablica 1

Swiatowe zuzycie stopéw cynku w tonmach w latach 19381950

Pafstwo | 1088 | 1002 | 1043 | 1046 | 1950

| 42,300 | 72,500 | — | 193,000 | 255,000

13100 | 51,100 | — | 22,000 | 33,400

“Niemey  l1s100 | = |'sss00 | = | 47009

1) odnosi si¢ do Niemiec Zachodnich.

° Podane w tablicy 1 liczby daja wystarczajgce $§wia-
dectwo waznosci i warto$ci stopéw cynku w prze-
mys$le.

WlasnoSci stopow cynku

Artykul niniejszy ma na celu zorientowaé czytel-
nikéw najbardziej ogolnie o wlasnoS$ciach i zastoso-
waniach stopow cynku. Z tego powodu, wiele zagad-
nien musi by¢ traktowanych bardzo pobieznie.

Stopy cynku, znane na $wiecie pod nazwg zama-
kéw, mazakoéw, wzglednie cynkali, otrzymaly w pol-
skim jezyku nazwe ,Znal“. Gléwnym ich dodatkiem
stopowych jest aluminium. Obok niego do tych sto-
pow dodaje sie czasem jeszcze miedz. Aluminium jako
sktadnik stopowy jest z wielu powodéw bardzo ko-
rzystnym. Dzieki niewielkiej réznicy temperatur to-

. pienia cynku (419°C) i aluminium (660°C) nie natra-

fiamy w fabrykacji tych stopéw na trudnosci. Dalej
udziela on stopom cynku waznej, szczegdlnie w od-
lewnictwie ci$nieniowym wlasno§ci, a mianowicie
stopy te z zawarto$cig powyzej 0,5%0 Al, w stanie cie-
klym nie rozpuszczaja zelaza a raczej, jak wykazaly
ostatnie badania [8], rozpuszczanie zelaza do tempe-
ratury 430°C jest znikome. Nie nalezy _wiec podczas
topienia przegrzewaé¢ metalu powyzej tej temperatury,
szczegélnie w maszynach-z goraca komorg. Dodatek
aluminium w ilo$ci 4-+6% wystarcza, aby "stogy cyn-
ku posiadaly dobre wiasno$ci mechaniczne. Z ‘drugiej



strony jednak stopy te sg szczegdlnie wrazliwe na
obecno$é takich zanieczyszczen jak oléw, Kadm, cy-
na, bizmut, -ind i tal. Zanieczyszczenia te obnizajg
znacznie odpornoéé na korozje. Z tego powodu do
produkeji tych stopéw nalezy stosowac cynk spe-
cjalnie wysokiej jakosci, o zawarto$ci co najmnie)

" l

‘emperatura

") 50 60 70 & 90 Al

Zawartos¢ Al % cig2
0/5/S53~R1

Rys. 1. Wykres rownowagi termicznej stopow Zn-A1l

99,99%0 Zn. Wymagania te mogly byé zaspokojone do-
piero wéweczas, gdy opracowana zostala przez New Jer-
sey Company metoda frakcjonowanej destylacji cyn-
ku. Ostatnio juz cynk pochodzenia elektrolitycznego
doréwnuje cynkowi rektyfikowanemu.

W stopach podwéjnych Zn-Al (rys. 1) mamy do
czynienia z fazami 1, i f, przy czym ta ostatnia
powstaje z rozpadu eutektoidalnego fazy f w tempe-
raturze 270°C. W wyniku tej reakcji w stopie za-

5 4 3 2 1 In
lawartosc Cu

0/3s5/53- R 2

Rys. 2. Lejno$é¢ stopéw cynku dla réinych zawartoSci cynku
i miedzi

chodzg zmiany witasno$ci fizycznych i mechanicznych.
Zmiany te jednakze nie majg powazniejszego zna-
czenia, poniewaz zachodzg natychmiast po przekro-
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czeniu tej temperatury. Rozpuszczalno$é aluminium
w cynku w stanie stalym wynosi w temperaturze

‘eutektycznej 380° C okolo 1°%%. W miare obnizania sie

temperatury rozpuszczalno$sé maleje i w temperatu-
rze pokojowej wynosi 0,05%o.

’ Dl:ug'im dodatkiem stopowym, wystepujgcym obok
aluminium, jest miedZz. Wprowadza sie jg w celu
podniesienia wytrzymatoSci na rozcigganie i twar-
dosci oraz odpornosci na korozje. ROwnocze$nie do-
datek 10 Cu powoduje zwiekszenie wysokiej- juz zre-
sztg lejnosci stopéw cynku przy zawartoSci 4% Al
(rys. 2). Z drugiej strony miedz podnosi sklonnosé
tych stopéw do starzenia, w wyniku czego dochodzi
do zmian wymiaréw i obnizenia wlasnosci plastycz-
nych w czasie.

Nastepnym z kolei skladnikiem stopéw cynku, wy-
wierajagcym na ich wlasno$ci korzystne dzialanie, jest
magnez. Juz w niewielkich iloSciach (0,04--0,08°% Mg)
kompensuje on szkodliwe dzialanie cyny, kadmu
i olowiu. Trzeba jednak pamietaé, ze przy zawar-
tosci powyzej 0,08% Mg daje sie zauwazyé zwieksze-
nie kruchosci stopu i dlatego normy przewidujg takg
zwykle zawarto$¢, jako najwyzszg dopuszczalng.

Poza wymienionymi dotychczas metalami, ktére
celowo wprowadza sie do stopéw cynku dla polepsze-
nia wilasnoSci, s3 jeszcze zanieczyszczenia mniej
szkodliwe, jak zelazo, oraz bardzo niekorzystne, jak
cyna, kadm, oléw, bizmut, ind, tal itd. Sg one gléw-
nymi sprawcami najwiekszej wady dawnych stopow
cynku, a miahowicie korozji miedzykrystalicznej. Jak
wielki jest wplyw tych zanieczyszczen $wiadcezy to,
ze juz zawarto$¢ cyny powyzej 0,001%, kadmu powy-
zej 0,003 i otowiu powyzej 0,005% sg niebezpieczne.

Techniczne stopy cynku

Norma polska PN/H-87101 z listopada 1949 roku,
przewiduje trzy gatunki stopéw cynku, przy czym
kazdy gatunek wystepuje w dwéch odmianach A i B
(tablica 2).

Praktyka wykazala, ze podzial na odmiany nie jest
potrzebny i nowy projekt normy nie przewiduje juz
tego podzialu, wprowadza natomiast, zgodnie z pro-
dukcja krajowg, nowe trzy gatunki stopow (tabli-
ca 3) i w ten sposéb poszerza mozliwosci stosowania
stop6w a mianowicie lanych w piasku i tozyskowych.

Interesujgce nas stopy, przeznaczone do odlewania
czeSci maszyn i urzgdzen, armatury wodociagowej.
oku¢ budowlanych itd.,, podzieli¢ przede
wszystkim w zalezno$ci od sposobu odlewania. Przy
takim podziale rozréznia¢ bedziemy stopy odlewane
pod ciénieniem oraz stopy odlewane w piasku i ko-
kili.

mozna

Tablica 2

Fe © Pb ¢ cd o Sn v
Znak Cecha ALY Cu % Mg % e % % o % i Zn %
ZnAld A Z4A | 35243 | max 0,003 0,02-:-0,06 0,03 0,003 0,003 0,001 reszta
ZnAl4 B . | Z40B | 85:43 | max 0003 0,02--0,08 0,03 0,006 0,03 0,001 reszta
ZnAlCul A Z4A | 35243 0,751,253 | 0,02--0,06 0,03 0,003 0,003 0,001 reszta
ZnAl4Cul B Z 4B | 3543 075125 | 0,02--0,08 0,03 0,005 0,003 0,001 reszta

ZnAMCu3 A ' | Z43A | 3543 2,6-8,5 0,02--0.05 0,08 0,003 0,003 0,001 reszta ,
ZnAlCus B Z43B | 8543 2,68, 0,02--0,08 0,08 0,006 0,003 0,001 reszta




Tablica 3

Klasyfikacja stopéw cynku wedlug projektu normy

Sktad chemiczny w % :
Lol Stadniki stopowe ! Dopuszczalne zanieczyszczenia
Znak Cecha Al | Cu ‘ Mg Mn Zn ! Pb vﬂ—Cd Sn Fe Mg Pb+Cd+Sn
ZnAl4 Z 40 |3,6—4,3| do 0,05 i 0,02—0,05 - reszta | 0,006 | 0,003 | 0,001 0,03 — 0,008
ToAucut | Z41 |35-43 0712 |002-005 | — |ressta| 0008 | 0,008 | 000t | 003 | — 0,008
zmAucus | Z13 (8545 25-85 | 0,00-005 | — |ressta| 0006 | 0003 | 0001 | 0038 | 008,
znAlGCwt Z61 |56-60] 1216 | — | — |ressta| 0006 | 0008 | 0001 | 0,05 | 0005 | oo
ZmAscw2 | 78 |70-80] 1822 | — |a005|ressta| 08 | — | — | 05 | og ]
zoAmocuwt | oot | o0-st| 10-15 | - — | resata | 00c8 | 0002 | 0001 | 05 | 0005 ~

Stopy odlewane pod ciénieniem

Do tych stop6w nalezg trzy pierwsze gatunki, wy-
mienione w normach, a wiec: stop. ZnAl4, ZnAl4l,
i ZnAl43. '

a. Stop ZnAl4 (Z 40)

Stop ten zwany byl dawniej ,,Zamak 3“. Wytrzy-
malosé na rozcigganie tego stopu jest stosunkowo naj-
nizsza, na skutek malej zawarto$ci miedzi. Wartosé
ta, w préobkach odlewanych pod ci$nieniem, wynosi
przecietnie 25-+-30 kG/mm?2; wydluzenie, mierzone na
probce pieciokrotnej, przekracza warto§é 1%%. Twar-
do$¢é 65 kG/mm? jest wielko$cia minimalng i przecie-
tnie w odlewach ci$nieniowych wynosi 7¢=-90 kG/mm?2.
Podobnie, udarno$é 4 kGm/cm? jest wartoScig!), ktéra
moze byé¢ czesto znacznie wyzszg od 8 kGm/cm2. Tak
szerokie granice tlumaczy sie tym, ze stopy cynku sag
szczegblnie wrazliwe na spos6b odlewania. Niewielkie
réznice w temperaturze odlewania, w temperaturze
formy metalowej i jej konstrukcji, wplywaja bardzo
na jest w stopie zawarto$§¢ miedzi co najmniej 0,6 do
kszenie lub zmniejszenie. Stop ZnAl4 odznacza sig
najwiekszg z odlewniczych stopéw cynku stabiliza-
cjg struktury, dzieki czemu najmniej ulega starzeniu
i jego skutkom. Spowodowane to jest niskg zawar-
toscig miedzi, ktérg dawniej utrzymywano w grani-
cach do 0,003% a ostatnio podwyzszono do 0,6°. Oka-
zalo sie bowiem, ze zasadniczy wplyw na zmiane wy-
miaréw ma tak zwana przemiaha czterech faz, ktéra
nie moze sie odbyé bez zwigzku miedzykrystaliczne-
go CuZng. Do wytworzenia sie tego zwigzku potrzeb-
na jest w stopie zawarto§¢ miedzi co najmniej 0,6 do
0,7%0. Ponizej tej ilo$ci stop nie bedzie wiec doznawat
zmian wymiarowych. Praktyka wykazata, ze wzrost
wymiaréw po 7 latach nie przekracza w tym sto-
pie 0,07%.

b. Stop ZnAl4l (Z 41)

Dawna nazwa .,Zamak 5“ lub ,,Zamak ‘. Opraco-
wanie tego stopu podyktowane bylo checig podnie-
sienia wytrzymato$ci na rozcigganie przy zachowa-
niu mozliwie jak najmniejszych zmian wymiaréw
w czasie. Uzyskano to przez podniesienie zawarto$ci
miedzi do okolo 1%. Dzieki temu wytrzymatosé na
rozcigganie wzrosta do 28-+30 kG/mm? przy wydilu-
zeniu 2--5%. Twardo§é 80-+100 kG/mm? Udarno§é
ponad 4 kGm/cm?. Wzrost wymiaréw po 7 latach nie
jest wiele wiekszy niz dla stopu ZnAl4 i wynosi
okoto 0,09%. Stop ten natomiast posiada znacznie lep-

1) Mierzona na prébkach o przekroju 63 X 6,5 mm, bez
karbu, )
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szg od poprzedniego odporno$¢ na korozje, dzieki
czemu jest najczeSciej uzywany w odlewnictwie ci$-
nieniowym.

c. Stop ZnAlM43 (Z 43)

Stop ten byt pierwszym aluminiowo-miedziowym
stopem cynku. Nazywano go ,,Zamak 2. Stosunkowo
wysoka ‘zawarto$¢ miedzi udziclala mu z jednej stro-
ny dobrych wiasno$ci mechanicznych i najwyzszej ze
stopdbw cynku odpornosci na korozje, z drugiej
jednak strony stop ten okazal sie podatny na starze-
nie. Wytrzymato§¢ na rozcigganie wynosi 3238
kKG/mm?, wydiuzenie 2-+3%, twardo$é 80--120 kG/mma?.
Udarno$é¢ jest najnizsza, zawsze jednak przekracza
w odlewach ci$nieniowych 2 kGm/cm2. Wzrost wymia-
réw po 7 latach na skutek starzenia jest, jak powie-
dziano wysoki i dochodzi do 0,5%. Drugim nastep-
stwem starzenia sie tego stopu jest wzrost kruchosci
i dlatego ostatnio juz daje sie zauwazyé¢ zagranicg
tendencje do wycofywania tego stopu, jako tworzy-
wa do odlewania pod ci$nieniem. U nas stosowanie
tego stopu do odlewania pod ci$nieniem jest juz,
z wyzej wymienionych powodoéw, stosunkowo niskie,
co zreszty, z punktu widzenia oszczednos$ci miedzi,
ktorej w tym stopie jest najwiecej, bedzie wskazane.
Stop ten natomiast znajduje coraz szersze zastosowa-
nie na odlewy matryc i tlocznik6w do tloczenia bla-
chy.

Stopy odlewane w piasku i kokili

Ze stopow wymienionych w projékcie normy i pro-
dukowanych w kraju nadajg sie do odlewania w pié—
sku- i kokili stopy ZnAl4l i ZnAl61.

a. Stop ZnAldl (Z 41)

Stop ten natomiast znajduje coraz szersze zastosowa-
wanych pod ci$nieniem, jednak w odlewach piasko-
wych i kokilowych posiada nieco inne wlasnosci. Wy-
irzymato$§¢é na rozcigganie tego stopu w odlewach
riaskowych wynosi 18+24 kG/mm? w kokilowych.
2025 kG/mm? przy wydluzeniu od 0,5-+2,5% %),

Twardo$é¢ 90-+-110 kG/mm?,  wzglednie 90100
kG/mm?2.  Udarno$¢ 1,5+4,5 kGm/cm? lub 0,8=-2
kGm/em?.

b. Stop ZnAl6l (Z 61)

Jest on najczesciej stosowany na odlewy piaskowe.
Posiada dobrg odporno$¢é na korozje, nie ulega sta-
rzeniu, podobnie jak ZnAl4l1 i wykazuje bardzo dob-

2) Na podstawle ostatnjo otrzymanych wynikéw w Insty-
tucie Odlewnictwa.



rg lejnogé. Wytrzymaloé¢ na rozcigganie wynosi 14 do
19 kG/mm? wzglednie 15+20 kG/mm? wydluZenie
okolo 1%. Twardo$§é 75--100 kG/mm?, udarno$§¢ okolo
1 kGm/cm?. Stop ten coraz cze$ciej jest stosowany
obecnie zamiast stopu ZnAl4l.

Produkowane w kraju pozostale odlewnicze stopy
cynku a to: ZnAl8Cu2 i ZnAl30Cul, ze wzgledu na
odrebny charakter zastosowan (tloczniki, matryce, lo-
2yska) tutaj nie bedg omawiane.

Topienie i odlewanie stopéow cynku
Piece do topienia

Do topienia stopéw cynku uzywaé mozna z pomysl-
nym skutkiem zaréwno piecéw opalanych paliwem
cieklym i gazowym jak i ogrzewanych elektrycznie.
Bardzo czesto stosowane sg piece tyglowe tej samej
konstrukcji jak do topienia stopéw miedzi. Nalezy
tylko zwroci¢é uwage na doktadno$é regulacji tem-
peratury w zakresie temperatur nizszych tzn. 350 do
500°C. Uzwojenia piecow tyglowych elektrycznych
powinny byé zabezpieczone przed cieklym metalem,
bowiem w wypadku wyprysniecia moze sie wytwo-
rzy¢ bardzo nisko topliwy stop cynkowo-chromowo-
niklowy. Polecane sj piece indukcyjne, ktére umozli-
wiajg dzieki pragdom wirowym dobre wymieszanie
stopu. Istniejg jednak trudnosci z wylozeniem pieca,
ktore musi by¢é wykonane z materialu niewrazliwego
na zmiany temperatury, aby nie pekalo. Stopy cynku
sg bowiem tak rzadkoptynne, ze przy nieznacznym
przegrzaniu mogg przez nieszczelno$§é tygla zalaé
uzwojenie pieca.

Nie jest natomiast. wskazanym stosowanie piecow
opalanych koksem, z powodu trudno$ci w regulacji
temperatury. Stopy cynku sg szczegélnie wrazliwe
na przegrzanie, a co za tym idzie, utlenienie. Obec-
no$§¢ pary wodnej z wilgotnego koksu przyspiesza
jeszcze bardziej stopien utlenienia.

PiecoOw plomiennych nalezy réwniez unikaé ze
wzgledu na wspomniane wyzej niebezpieczenstwo
utleniania metalu oraz duzy zgar. Straty te wynikaja
zaréwno ze spalania sie cynku, jak i jego parowania.
Gdyby przez obnizenie temperatury plomienia zmniej-
szy¢ straty metalu na skutek parowania, woéwczas
szybko$¢ topienia bedzie tak niska, ze stanie sie nie-
ekonomiczna.

Tygle

Tygle do topienia stopéw cynku moga byé zarowno
grafitowe jak i zeliwne. Je§li w stopie jest wiecej
niz 0,19 Al, wowczas mozna ze wzgledéow ekonomicz-
nych stosowa¢ tygle zelazne, opatrzone powloka
ochronng z glinki kaolinitowej ze szklem wodnym.
Tygle te odznaczaja sie wigksza wytrzymatoscig
i lepszym przewodnictwem cieplnym niz tygle grafi-
towe.

Topienie ‘

Wsad metalowy W postaci plyt dostarczanych przez
rafinerie powinien byé czysty i suchy. Ilo§¢ ziomu
moze dochodzié do 50% jeS$li zlom ten jest gruby
i przechowy\)vany byl w suchym pomieszczeniu. Do
“wsadu nie wolno dodawaé otoczek pochodzacych
z obrébki mechanicznej. Otoczki nalezy zwracaé¢ do
zakladu produkujgcego stopy. Szczegbélng uwage na-
lezy zwrécié na to, aby do wsadu nie dostalty sie sto-
py innych metali, ktére czesto w tej samej odlewni
sg przérabiane. Oddzial topienia stopéw cynku po-

winien by¢ jak najdokladniej odizolowany od innych
oddzialéw, szczegblnie takich, w ‘ktérych przetapia
si¢ stopy zawierajace szkodliwe zanieczyszczenia
(stopy automatowe). Zaniedbanie na tym odcinku
prowadzi do zupelnego zdyskwalifikowania produko--
wanych odlewéw i przyczynia‘ sie¢ do powstawania
falszywej opinii o wartosci stopéw cynku. Nie dozwo-
lone jest tez mieszanie rdéznych gatunkéw stopoéw
cynku oraz dodawanie innych metali dla rzekomego
polepszenia wlasnosci. Wykonywane obecnie w kraju
stopy cynku sa wysokojakosciowe, poniewaz suma
zanieczyszczen szkodliwych jest znacznie mniejsza
od dopuszczalnej w najostrzejszych normach. Aby nie
obnizy¢ obecnego poziomu produkeji, nalezy zacho-
wa¢ jak najwieksze ostroznosci i jak naj$cislej prze-
strzega¢ dyscypliny technologicznej. -
Stosowanie rafinacji za pomocg topnikéw wska-
zane by¢ moze tylko przy bardzo utlenionych wsa-
dach, a i wtedy nalezy to robi¢ z wielky ostroznos$cia.
Stosuje sie do tego zwykle chlorek cynku, amonu
i chlorki metali alkalicznych. Magnez znajdujacy sie
w stopie jako korzystny dodatek, moze przez reakcje:

ZnC12 + Mg = Zn + MgC12

zosta¢ z niego czeSciowo usuniety, az ponizej dopu-
szczalnych granic. Jak juz wspomniano, magnez kom-
pensuje szkodliwe dzialanie takich zanieczyszczen
jak kadm, oldéw, cyna i jego nieobecno$§¢ w stopie
doprowadzi¢é moze do znacznego obnizenia odporno-
Sci na korozje.

Temperatura topienia musi byé¢ dokladnie kontro-
lowana. Sluzg do tego termopary, najlepiej zelazo-
konstantan, lub specjalne termometry rteciowe. Te
ostatnie, jakkolwiek niezawodne we wskazaniach,
jednak :atwo ulegajg w ruchu zniszczeniu.

Temperatura przegrzania metalu powinna byé jak
najnizsza. Stopy cynku sg bardzo latwo plynne i nie
wymagaja wysokiego przegrzania. Przy odlewaniu
pod ci$nieniem, szczegdlnie przy stosowaniu maszyny
z goraca komora, temperatura nie moze w zadnym
wypadku, dla zadnego gatunku stopu, przekroczy¢
430° C. Podyktowane to jest z jednej strony koniecz-
no$cia zabezpieczenia metalu przed utlenieniem,
a z drugiej, przed rozpuszczaniem sie Zelaza, pocho-
dzacego ze Scian tygla. Jesli poprzednio powiedziano,
ze stopy cynku mozna topi¢ w tyglach zeliwnych,
o ile zawartosé aluminium przekracza 0,1%, to jednak
nie znaczy to, ze wtedy zelazo nie bedzie przechodzilto
do cieklego metalu w nadmiernie podwyzszonej tem-
peraturze. Ostatnie badania Gebhardta wykazaly, ze
stopy o zawartosci ponad 1% Al rozpuszczajg w so-
bie bardzo szybko zelazo, o ile temperatura ich prze-
kroczy 430°C.

Temperatura odlewania w piasku stopu ZnAl4l jest
wyzsza i wynosi 420--460°C, w zalezno$ci od wiel-
koSci odlewu, woéwczas jednak nalezy stosowaé do
topienia tygle grafitowe lub dobrze zabezpieczy¢ po-
wierzchnie tygla zeliwnego powloka ochronng. Dla

_stopu ZnAl6l odlewanego w piasku temperatura od-

lewania jest nizsza i wynosi 390--420°C.
Odlewanie w piasku

Jakkolwiek odlewanie w piasku jest najstarsze
i jeszcze dzi$§ iloSciowo obejmuje najwiekszg czesS¢ ogdl-
nej produkcji odlewéw z innych metali, to w stopach
cynku ten sposéb odlewania musial ustgpi¢ miejscu
odlewnictwu ciénieniowemu. Niemniej jednakze w o-
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becnym .etapie wprowadzania tych stopéw do jak
najszerszego uzytku musi byé wziety pod uwage
7z tym, ze na dalszg mete nalezy go traktowac. jako
stadium przejsSciowe.

Measy foirmierskie i rdzeniowe

Stopy cynku mozna odlewaé¢ zaréwno w masach
wilgo‘nych jak i wysuszonych. Ze wzgledow ekono-
micznych sposéb pierwszy jest czeSciej stosowany
i daie dobre wyniki, Jako masy formierskie sluza

Rys. 4

Odlewy piaskowe z wlewami i nadlewami ze stopu
ZnAl4d1

chude piaski naturalne, drobnoziarniste, o zawarto$ci
gliny 5-+8% i wody 8--12%. Srednica ziaren powin-
na wynosi¢ 0,01--0,1 mm. Na mase przymodelowa
wybiera sie piasek drobnoziarnisty, jako masa wy-
pelniajaca sluzy piasek bardzej gruby o wigkszej
przepuszczalnosci.

Na rdzenie dobiera sie przewazne chuda, zuzyta
mase, do ktorej 3’ak0 lepiszcza- dodaje sie make, de-
kstryne lub melase. Oleju lnianego nie mozna stoso-
waé, bowiem temperatura metalu jest za niska, aby
mogl sie¢ wypalié. W ogélnych zarysach wykonaniq
modeli, form i rdzeni odbywa sie podobnie jak przy

Rys. 5. Odlewy piaskowe z wlewami odlewane pionowo

stopach miedzi, tylko ubijanie masy w skrzynkach
powinno by¢é lagodniejsze. Dzieki temu akcja wpro-
wadzania stopéw .cynku w miejsce stopéw miedzi
jest .utatwiona. Stosuje sie te same plyty modelowe
i takie same uklady wlewowe. Na rysunkach 3, 4, 5,
6, 7 i 8 przedstawiono Kkilka przykladéw odlewoéw
piaskowych wraz z calymi ukladami wlewowymi.
Odlewanie w kokilach

Odlewy kokilowe odznaczajg sie juz tak wysoka
dokiadnoscia, ktérg otrzymuje sie dzieki rzadkoplyn-
noéci i dobremu wypelianiu formy metalowej przez
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stopy cynku, ze wobec doraznych trudnosci na od-
cinku odlewania pod ci$nieniem, ten sposéb. powinien
teraz u nas znale?é jak najszersze zastosowanie. Do-
tychczas stosowane w praktyce kokile z zeliwa sza-
rego mozna z dobrym skutkim zastgpi¢ kokilami ze

Rys. 6. Odlew piaskowy z wlewem i nadlewem od!any w po-
zycji poziomej

stopéw alumniowych, dzieki czemu koszt wykonania
kokili obnizy sie. Nalezy tylko dokladnie pokry¢ dra-
ze kokili- powlokg ochronna, aby =zabezpieczyé ja
rrzed dzislaniem cieklego metalu. Optacalno$é wyko-
nania kokili zeliwnej, dzieki wspomnianej powyzej
mozliwo$ci dokladnego ‘odwzorowania i co- za tym
idzie, malym kosztom obrébki mechanicznej odle-

CzeSci armatury wodnej z ukladem wlewowym. Od-
lewy piaskowe

Rys. 7.

wow, jest do uzyskania juz przy niewielkich seriach
rzedu 100--150 sztuk. Przy odlewaniu w kokilach ze
stopéw aluminiowych liczba ta moze byé jeszcze
mniejsza. I tutaj trzeba zauwazyé, ze podobnie jak
to mialo miejsce w odlewach piaskowych, w tym

Rys. 8. Wlasciwe zaprojektowanie wlewéw doprowadzajacych
dla odlewu piaskowego ze stopu ZnAl4l

sposobie mozna réwniez stosowaé¢ te same kokile bez
jakichkolwiek poprawek, jakie uzywano na odlewy
mosiezne.

Warunki odiewania w kokilach

- Wpltvw warunkéw odlewania na jakoi$¢ odlewu ko-
kilowego w tym procesie jest szczegélnie wazny. Wta-
Sciwa temperatura stopu musi byé jak najdokladniej
przestrzegana. Réwniez wazna jest temperatura ko-



kili. Najkorzystniejszg temperaturg odlewania obu
stopéw, tzn. ZnAl4l i ZnAl6l jest 390=-400°C. Obni-
zenie tej temperatury moze daé¢ niedokladne wypel-
nienie kokili, przekroczenie natomiast w goére juz
nawet o 10+-20°C powoduje wyrazne - obnizenie wita-
snoSci mechanicznych a w wypadkach sprzyjajacych
moze wywola¢ powstanie jam skurczowych. Tempe-
ratura kokili moze sie waha¢ w szerszych granicach
w zalezno$ci od ksztaitu i grube$ci Scian odlewu oraz
jakoéci powloki kokilowej. W ogélnych zarysach gra-
nice te wynoszg od 150-+-250°C. Za niska temperatu-
ra kokili daje wprawdzie wysoka wytrzymato§¢ na
rozcigganie, ale natomiast udarno§¢ moze byé¢ tak ma-
ta, ze odlewy juz przy slabych uderzeniach pekaja.
Za -wysoka temperatura kokili powoduje spadek wy-
trzymalo$ci na rozcigganie i w pewnej mierze tez
udarno$ci. Temperature kokili nalezy wiec ustali¢
praktycznie dla poszczegdlnych przypadkéw.

Rodzaj ukladu wlewowego jest wobec wymienio-
nych warunkéw mniej wazny, obowiazuja jednak

Odlewy ‘kokilowe
elementéw armatury sani-
tarnej ze stopu ZnAl4l

Rys. 9. Odlew kokilowy kor- Rys. 10.
pusu zaworu Wwyplywowego
ze stopu ZnAl41

ogblne zasady rownomiernego i spokojnego zasilania
odlewu. Przewazne stosuje sie zasilanie od dolu za
pomoca kilku wlewéw doprowadzajacych, odpowied-
nio zwymiarowanych i pokrytych powloka izolacyj-
no-ochronng. Wazne jest dobre odpowietrzenie for-
my. Czasami dobre wyniki osigga sie przy odlewaniu
kokili pochylonej, ktérg pod koniec napeiniania pro-
stuje sie. Szybkos$é lania jest zalezna od grubosci Scian
odlewu, przy czym dla odlewow cienkosciennych jest
ona wieksza niz dla- odlewéw grubo$ciennych.

Stopy cynku typu Znal na skutek zawarto$ci ma-
gnezu sa sktonne do peknieé na gorgco, co szczeg6l-
nie moze wystapic woéwcezas, gdy otwiera sie kokile
za wczesShie. Zakres temperatur niebezpiecznych dla
tych stopéw znajduje sie jeszcze w poblizu 340° C. Na
rysunkach 9 i 10 pokazano kilka odlewéw Kkokilo-
wych armatury sieci domowej, wykonanych ze sto-
pu ZnAl4l.

Odlewanie pod ci$nieniem

Jednym z najwazniejszych powodow tak szerokiego
zastosowania stopéw cynku jest doskonala ich przy-
datno$¢ do odlewania pod ci$nieniem. Przedmioty
otrzymane tg drogg cechuje wysoka dokladno$é tak,
ze obrébka mechaniczna w wiekszosci przypadkéow
jest zbedna a wyglagd w stanie odlanym jest zupel-
nie zadowalajacy. Przed podjeciem produkcji tg me-
todg nalezy mieé na uwadze, obok optacalno$ci wyni-
kajgcej z ilo$ci przewidzianych do wykonania sztuk
i stopnia skomplikowania i dokladno$ci odlewu, tez
trudno$¢ opracowania konstrukcji i wykonania form
metalowych. i

Zagadnienie procesu odlewania pod ' ci$nieniem
omoéwione zostanie szeroko osobno ‘jako odrebny spo-
sOb produkcji czeSci maszyn i urzadzen.

Wykoficzenie powierzchni

Zasadniczym powodem czestego stosowania wykonh-
czenia powierzchni odlewédw ze stopéw cynku jest
potrzeba zwiekszenia ich odporno$ci przeciwko ko-
rozji oraz polepszenia wygladu zewnetrznego. Pierw-
sze stosowane stopy cynku ulegaly bardzo silnie ko-
rozji na skutek katalitycznego dziatania zanieczy-
szczen na eutektyke. Poniewaz eutektyka osadzata

. sie podczas krzepniecia stopu na granicach kryszta-

16w, wiec ulegajac zniszczeniu, wywolywala krucho$é
i rozpadanie si¢ odlewéw. Stad ten rodzaj korozji na-
zwano miedzykrystaliczng.

Obecne stopy cynku, pozbawione szkodliwych za-
nieczyszczen, sa tak odporne na korozje, ze w nor-
malnych warunkach mogg pracowaé bez powlok.
W innych wypadkach nalezy stosowaé powloki.

Powloki zasadniczo dzielimy na niemetaliczne i me-
taliczne. Z powlok niemetalicznych na pierWsze miej-
sce wysuwa sie fosforanowanie. Istniejg dwie meto-
dy naktadania powlok fosforanowych, a mianowicie
przez zanurzanie i drogg elektrolityczng. Pierwszy
spos6b polega na zanurzaniu odpowiednio o€zyszczo-
nego odlewu w kagpieli skladajgcej sie z fosforandéw
cynku i réznych przyspieszaczy. Tg droga otrzymuje
sie powloki o ciemnym zabarwieniu, ktére dla wzmoc-
nienia ich ochronnego dzialania nalezy uszczelnié
woskami lub lakierami. Warto§¢ ochronna takich
powlok jest wysoka. Ten proces nazywany jest tez
popularnie bonderyzowaniem lub fosfatowaniem.

Metoda elektrolitycznego fosforanowania daje ja-
sne, szczelne powloki o lepszych wlasno$ciach, lecz
ze wzgledu na bardziej skomplikowany proces jest
ona drozsza i wymaga inwestycji.

Druga metoda nakladania powlok niemetalicznych
jest chromianowanie. Metoda ta jest bardzo prosta
w uzyciu, szybka i nie wymaga kosztownych urzg-
dzen. Powloki wykonywane tym sposobem dajg bar-
dzo dobrg odporno$¢ na korozje, mato natomiast sg
odporne na dzialanie mechaniczne.

Do jeszcze jednego sposobu ochrony nalezy lakie-
rowanie i emaliowanie. Lakierowanie dobrze jest po-
laczy¢ z fosforanowaniem, bowiem w ten sposdb
otrzymuje sie warstwe posrednig, zapewniajgca do-
bre trzymanie sig powierzchni. Zagadnienie emalio-
wania jest jeszcze mato znane, ze wzgledu na trud-
no$é¢ otrzymania emalii o niskim punkcie topienia.

Do powlok metalicznych zaliczy¢ mozna miedzio-
wanie, niklowanie i chromowanie, stosowane oddziel-
nie Iub réwnocze$nie, Najlepsze wyniki osigga sie
przez chromowanie, przy zastosowaniu miedziowania
jako warstwy poSredniej. Warstwa miedzi chroni
stop przed korozja a warstwa chromu zabezpiecza
przed Scieraniem.

Wytyczne stosowania stopow cynku

1. Sfopy cynku stosowaé mozna na cze$ci nie pra-
cujgce przy temperaturach wyzszych od 60°C.

2. Wieksza wrazliwoéé na dzialanie karbu niz sto-
péw miedzi wymaga stosowania wigkszych promieni
na krzywiznach i zalamaniach.

3. Nieznacznie mniejszej odpornosci na $cieranie,
niz u stopéw miedzi, mozna zapobiec przez okrywa-
nie powierzchni tracych powloka fosforanowa i sma-
rowania olejem. Warstwa taka wchlania w pory olej,
dzieki czemu wyeliminowana jest mozliwo$¢ zatarcia.
W wypadkach, gdy tarcie ma miejsce w gwintach,

273



nalezy dla zmniejszenia drogi tarcia stosowaé gwinty
wielokrotne o wiekszym kacie nachylenia.

4, Stopy cynku doskonale znosza duze naprezenia
zmienne co do kierunku, Gdy elementy majg praco-
waé przy duzych naprezeniach stalych, nalezy stoso-
sowaé zalewane wkladki stalowe, ktore przejmuja
na siebie wiekszo$¢é naprezen. W tym punkcie nalezy
zwrécié uwage na zjawisko pelzania tych stopéw. Byl
okres, kiedy niewlasciwe .do tego podej$cie bylo tez
jedng z przeszkéd stosowania tych stopéw. Zagad-
nienie pelzania prawie wszystkich stopéw niezelaz-
nych jest do dzisiaj malo znane, niemniej mozna po-
wiedzie¢, ze jes§li G. Lieby podaje maksymalne do-
puszczalne naprezenie trwale dla stopéw cynku w gra-
nicach 1-+2 kG/mm2,\ to dla stopéw aluminium okre-
§la je na 2+3,5 kG/mm?®. A przeciez stopy aluminium
od dawna pracuja jako’ powazne elementy konstruk-
cyjne znoszgc wysokie naprezenia.

5. Zespoly, w ktorych obok siebie pracujag elementy
réznych metali, mogg by¢ narazone na korozje kon-
taktowg. W wypadku wspodlpracy stopéw cynku ze
stopami miedzi, jakkolwiek ze wzgledu na roézne po-
tencjaly roztwoércze mozna by sie spodziewaé wyste-
powania tego zjawiska, w praktyce okazuje sig, ze
tworzgca sie poczatkowo warstwa tlenku i weglanu
zasadowego cynku zupelnie zabezpiecza przed dal-
szym postepem korozji.

6. Na stopy cynku nie dzialajg korodujgco. benzyna,
benzol i ich mieszanki, stezony alkohol oraz suchy
oczyszczony gaz Swietlny. Pod dziataniem atmosfery,
wody destylowanej z kwasem weglowym oraz zawie-
rajgcej niewielkie ilosci weglandéw, mokrego gazu Swie-
tlnego oraz stabych roztworéw alkalicznych, pokry-
waja sie stopy cynku cienka warstwg ochronng zasa-
dowego weglanu cynku, ktéra hamuje dalszg korozje.
Stabo odporne wzglednie nie odporne sg stopy cynku
na dzialanie stabych i silnych kwasow organicznych
i nieorganicznych, silnych alkalii, wilgotnych gazéw
zawierajgcych polaczenia siarkowe, nieoczyszczonych
gazéw przemystowych i par, pary wodnej, chloru oraz
gorgcych roztworéw mydtia.

Przyklady zastosowania stopow cynku

Na przyktadach zastosowania stopéw cynku mozna
wyrobi¢ sobie zdanie o ich szerokich mozliwo$ciach.
Przyklady ponizej podane po wiekszej cze$ci zaczer-
pniete sg z zalecen Komisji Stopéw Cynku.

Przemyst motoryzacyjny

" Korpusy gaznikéw, czesci gaznikoéw, przeguby uni-
wersalne, szybkoS$ciomierze, dzwignie i uchwyty, ozdo-
by chlodnicy, ostony chlodnicy, segmenty ko6t zebatych,
wskazniki temperatury, ostony reflektoréw, ramy
okienne, czesci taksometréw, ostony filtréw powietrz-
nych, kola pasowé do napedu wentylatoréw, oslony
magneta, zawory do detek, manometry do opon; wy-
cieraczki szyb, liczniki rowerowe, klamki samochodo-
we, zamki do drzwi, czesci dzwonkéw rowerowych.

Przemyst tele- i radiotechniczny

Podstawy aparatow telefonicznych, podstawy trans-
formatoréw radiowych, podstawy aparatéw radiowych,
tarcze cyfrowe, postumenty glo$nikéw, okucia i ptytki
montazowe, korpusy stuchawek, pudetka wkiadek mi-
krofonowych, boczki induktora.

Okucia budowlane
Klamki, oliwki okienne, oslony zamku Yale, cylin-
dry zamku Yale, listowniki, numery.
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Armatury sieci wodnej

Wentyle wyplywowe, wentyle przeplywowe, kurki
tréjdrogowe, kurki spustowe, rozety, spusty do wanien,
garnitury przelewowe, lancuszki i trzymadeltka, tusze
i sitka tuszowe, hydranty ogrodowe, wentyle plywa-
kowe, kurki gazowe, czeSci baterii wannowych, bate-
rie bidetowe, $ruby do luster, etazerki, recznikowece,
podstawki pod szklanki.
Czeéci maszyn

1. Obrabiarki — armatura przewodéw oliwnych, ko-
la stozkowe wiertarek recznych, smarowniczki, kota
czolowe matych tokarek, rgczki i korby,

2. Maszyny do pisania — kadluby, bebny, walce,
kotka hamulcowe,

3. Maszyny do szycia — kola pasowe, wrzeciona,
ostony i nakrywy,

4. Maszyny elektryczne — ostony motoru, czesci

wylgcznikow elektrycznych, ostony rozrusznikéw, osto-
ny magneta, wirniki chlodzace, trzymacze szczotek,

5. Zegary — ostony, ramy, tarcze, nézki, cyfry, po-
stumenty, oprawy szkla, koperty zegarkéw recznych.
Artykuly biurowe )

Koncowki oléwkoéw, popielniczki, zapalniczki, ramy
kalendarza, spinacze, przyciski, skale aparatéw do ry-
sowania.

Rézne

Kota zebate, zebatki, maszynki do strzyzenia, arty-
kuly reklamowe, kosze lozysk kulkowych, zabawki,
sprzet rybacki, lampy stotowe, okucia parasoli, apa-
raty do golenia, aparaty fryzjerskie, papiero$nice, cze-
Sci aparatow optycznych, zamki btyskawiczne, apa-
raty do ciecia szkla, czeSci lornetek, odznaki, guziki
do munduréw, odwazniki, szalki wagowe, -monety,
czeSci aparatéw do powiekszen, haki na ubranie.
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Zelazo szkodliwa domieszka w stopach aluminium

Zaklad Instruktazu i Ekspertyz Instytutu Odlew-
nictwa, prowadzac swe prace ustugowe dla przemy-
stu odlewniczego, spotyka sie czesto z zagadnienia-
mi zwigzanymi z obecno$cig domieszek zelaza w sto-
pach aluminiowych, specjalnie w siluminach. Istnieje
sluszna opinia o niewykorzystanej roli zelaza w sto-
pach aluminiowych, choé¢ ta jest niezbyt $cisle spre-
cyzowana. )

Domieszka zelaza niweczy wprawdzie zdolno$é do
pekania na gorgco, jednakowoz ten korzystny wplyw
dodatku zelaza nie stanowi dostatecznej przeciwwagi
jego szkodliwo$ci. Odlewnictwo kokilowe i ci$nie-
niowe, operujac zupelnie niepodatng na skurcz for-
ma metalowag i metalowym rdzeniem, wykorzystuje
te zalete dodatku zelaza, dopuszczajgc -w normach
podwyzszenia jego gérnej granicy. Tak np. maksy-
malna zawarto$§é zelaza w odlewach piaskowych wy-
konanych ze stopu AY¥4 (silumin podeutektyczny:
Si 8-+10,5%, Mg 0,17--0,30°%, Mn 0,25--0,50%) wyno-
si 06% Fe, podczas gdy dla odlewu kokilowego do-
puszcza sie maksimum 1,0 Fe. Dla odlewéw ci$nie-
niowych dopuszcza sie jeszcze wyzsze zawartosci
zelaza, gdyz w tym wypadku domieszka zelaza uiaw-
nia jeszcze jedna korzystng wlasno§é, a mianowicie
obnizenie przyczepno$ci odlewu do formy.

Rys. 1. Przelom gruboziarnistv. Duze plytkowe Kkrysztaly Al;SiFe A

osiagaja wymiary réwne grubosci Scian. Charakfnrystvcznv wy-
glad powierzchni swobodnie krzepnacej prébki (Si 12,09,
Fe 1,37%).

Normalny pierwotny stop alumlmowy w gaskach
zawieras.zawsze nieuniknione zanieczyszczenia . zelaza
od 0,10+0.30% Fe, pochodzgce z procesu hutniczego
otrzymywania czystego aluminium. Zawarto$é zelaza
w odlewach wykonywanych z tych ggsek zwykle
jeszcze wzrasta, gdy nie zwraca sie dostatecznej
uwagi na staranne pokrywanie powloka ochronng
tygli zeliwnych do topienia i narzedzi odlewniczych,

oczyszczanie zlomu obieégowego z sitek zelaznych
z ukladéw wlewowych, drutéw zbrojeniowych
rdzeni itd.

Zelazo w stopach bezkrzemowych wystepuje jako
Al.Fe w formie ptatkéw, ktére w wypadku zawar-
tosci zelaza powvzej 1,5°/0 Fe czynig stop bardzo kru-
chym. Wplyw zelaza zalezy w znacznym stopniu- od
charakteru eutektyki Al-Al-Fe. Jezeli eutektyka ta
jest .drobnoziarnista (szybkie krzepniecie), to iej
wplyw na wytrzymato§é jest dodatni. Przy grubo-
ziarnistej eutektvce (wolne krzepniecie) niebezpiecz-
ne sg juz naimnieisze ilo$ci zelaza. Tak np. przy wal-
cowaniu cienkich blach lub folii aluminiowei twarde
krvsztaly Al-Fe powoduia powstawanie dziur [11.
Zelazo natomiast w stopach krzemowych-siluminach,
wystepuje w formie plytkowych kruchych kryszta-

16w Al;SiFe [2] (lub krysztaléw zwigzku Al SiFe [3].

W pewnych warunkach, tj. przy przemodyfikowa-
niu stopu lub przy okreslonym stopniu jego niedo-
modyfikowania, krysztaly te nie wystepuja w po-
tréjnej eutektyce, lecz jako duze pierwotne kryszta-
ly plytkowe dajgce charakterystyczny bardzo grubo-
ziarnisty przetom (rys. 1)

Krysztaly plytkowe ujawniajace sie w ' przetomie
osiggaja rozmiary nawet Kkilkunastu ‘milimetréw,
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Rys. 2. Mikrostruktura gruboziarnistego siluminu. Grube igly
zwiazku- Al;SiFe. Pow. 100 X.

stwarzajgc wrazenie obecnosci duZych makrokryszta-
16w. Zglad metalograficzny wykazuje wtedy duza
ilosé Kkrysztaléw AlsSiFe w ksztalcie grubych igiel
(plaszczyzny przeciecia plytek) (rys. 2). Im wyzsza
zawarto§¢ zelaza w siluminie, tym wieksza jest ilo§é
widocznych na mikrostrukturze igiet, tym wieksze
jest obnizenie wtasno$ci wytrzymato$ciowych stopu.

Widocézne jest, ze podwyzszona niekorzystnie do-

.mieszka zelaza w odlewach siluminowych moze two-

rzy¢ w pewnych warunkach strukture tak .,grubo-
ziarnistg”, ze odlew peka przy stabym uderzeniu.
Tego rodzaju strukture obserwuje sie przy wykony-
waniu zupeklie nieodpowiedzialnych odlewbw, np. plyt
podmodelowych z niesortowanych drobnych opadéw,
rozpryskow, zalewek, w ktdérych czesto -zaplatujg sie
druty z wybitych rdzeni, szpilki formierskie, sitka,
lub nawet przy wykonywaniu najbardziej odpowie-
dzialnvch odlewéw. np. nie zwrécono bacznej uwagi
na staranne pokrywanie tygli zeliwnvch powloks

ochronng itp. W tym ostatnim wypadku ciekly si-
zelazo tygla

Iumin rozpuszczal latwo zeliwnego

Ryvs. 3. Posta¢é komnleksowych krysztaldbw przy kommnensacii

zelaza kobaltem Ilub manfanem w silnminie. Krysztaly

Fe-Co-Al-Si (a) oraz krysztaly Fe-Mn-Al-Si (b). Wedlug Me-
tallurgia, March 1948, str. 254.

a zwlaszcza, gdy réwnoczesnie maksymalna tempe-
ratura topienia nie byla S$cisle kontrolowana i na-
stepowalo przegrzanie stopu ponad 800°C, a czas
przebywania metalu w stanie cieklym w tyglu byl
dlugi. Wynika stad zasadniczy praktyczny wniosek:
aby unikngé charakterystycznej ,.gruboziarnisto$ci®
odlewu, powoduigcej jego krichos$é, nalezy utrzy-
mywaé domieszke 2zelaza w siluminie w mozliwie
najnizszych granicach przez starianne powlekanie
tygla zeliwnego specjalng masg ochronng, staranne
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komnensac.il

powlekanie narzedzi odlewniczych, jak =zanurzaczy,
lyzek odlewniczych, nieprzegrzewania metalu, krétki
czas przebywania metalu w tyglu zeliwnym w sta-
nie cieklym, przez staranne segregowanie i oczyszcza-
nie zlomu obiegowego z zelaznych sitek (blaszek per-
forowanych tkwiacych w ukladzie wlewowym dla
zatrzymywania blonek AlyOjz), drutéw rdzeni itd.

. m\ o’ o
S A\DEY
i ‘”\ o P g;’."‘

Rys. 4. Niemodyfikowany stop AL4. Pasemkowa budowa Kkry-
sztalow Si oraz malte krysztaly Fe-Mn-Al-Si. Pow. 100 X.

Znaleziono réwniez, ze ta niekorzystna w}asnosé
zelaza tworzenia plytkowych krysztaliéw AlsSiFe
moze by¢ obnizona przez maly dodatek manganu lub
kobaltu. W tym wypadku dodatek’ manganu luk ko-
baltu -tworzy bardziej korzystng posta¢ krysztalow
Fe-Mn-Al-Si, lub Fe-Co-Al-Si [4] (rys. 3). Ich sklad
nie jest jeszcze S$cisle ustalony, a natura i warunki
kompensacji nie sg jeszcze wystarczajgco przebada-
ne. W wypadku siluminu kompensatorem zelaza jest
tanszy mangan, mimo ze jest gorszy przez powodo-
wanie w pewnych warunkach nowego zjawisks,
mnieiszej lub wiekszej segregacji krysztaléw Fe-Mn-
-Al-Si. Kobalt, tworzacy z zelazem poczworng eute-
ktyke, ‘jest wprawdzie mniej energiczny w dzialaniu,
gdyz dla zastgpienia ilo$ci np. 0,3% Mn nalezy wpro-
wadzié¢ 0,6° Co, ale’ nie wywoluje segregacji kry-
sztalébw Fe-Co-Al-Si. Mimo tej ostatniej wtasnosci

nie jest stosowany jedynie z tego wzgledu, ze jest:

drozszy. Z powodu tendencji segregacji zelaza i man-
ganu istnieje duza réznica we wlasnosciach mecha-
nicznych siluminu z dodatkiem Mn i Co. Silumin
kobaltowy wykazuje znacznie lepsze wydluzenie aj;.

Jest rzeczg godng uwagi, ze Kkrysztaly Fe-Mn-
-Al-Si w siluminie niemodyfikowanym krzepng ra-
zem z eutektykg krzemowsg (rys. 4), podczas gdy
w siluminie modyfikowanym krystalizuja pierwotnie.
Tworzg sie wiec one w temperaturze powyzej ,likwi-

Rys. 5. Duzy kompleksowy krysztat Fe-Mn-Al-Si (chinskie
pismo w modyfikowanym stopie AL4, tkwiacy w fazie Al
Pow. 100 X.

dusu®, tj. krzywej krzepniecia ¢ Al, a wiec wtedy,
gdy kapiel metalowa jest jeszcze w stanie cieklym
[56]. Na skutek tego przy wolnym krzepnieciu meta-
lu (odlew gruboscienny) Kkrysztaly te majg dlugi
czas do rozrostu i przyjmuja tak znaczne rozmiary
(okoto 1 mm), ze powodujg silne obnizenie tak wta-
snos$ci wytrzymato$ciowych jak i wydtuzenia (rys. 5).

Kompleksowy Kkrysztat Fe-Mn-Al-Si ma jednak
warunki do rozrostu nie tylko w czasie wolnego
krzepniecia w odlewie, ale i w czasie dilugiego prze-
bywania metalu w tyglu w niskich temperaturach
powyzej punktu krzepniecia (diugi czas topienia
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- to$é zelaza 5,90 Fe i manganu 5,93%/¢ Mn.

w niskich temperaturach). Ponadto, jako bogaty
w zelazo i mangan, posiada on wyzszy ciezar wta-
$ciwy jak kagpiel i moze w wyniku segregacji grawi-
tacyjnej opada¢ na dno tygla, zmieniajgc sktad che-

‘miczny goérnych i dolnych partii metalu w tyglu (se-

gregacja grawitacyjna w tyglu). Kompleksowe kry-
sztaly moga opadaé¢ rowniez w dolne partie wolno-
krzepnacych grubosciennych odlewow (segregacja
grawitacyjna w odlewie).

Stwierdzono, ze niepozgdana posta¢ duzych Kkry-
sztaléw Fe-Mn-Al-Si wykrywana jest nawet przy
niskich zawarto$ciach Fe i przy teoretycznie wystar-
czajacej iloSci Mn w probkach wycietych z dolewu
o grubosci $cian 16 mm (rys. 5). Duze kompleksowe
krysztaly wysegregowaly z kapieli o mnormalnym
skladzie chemicznym Si 9,70%, Mg 0,21%,, Fe 0,33%0,
Mnr 0,40%. Wytrzymato$¢é na zerwanie prébki odle-
wu, z ktoérego wykonano powyzszy zglad metalogra-
ficzny, osiggneta po ‘obrébce termicznej wartosci za-
ledwie R, 19,7 kG/mm? przy wydluzeniu a; 1,2%
i twardosci Fp 80 kG/mm? Struktura taka w odle-
wie, wywolujgca kruchos$¢, jest oczywiscie szkodliwa
i niepozgdana tym bardziej, ze w tej postaci kry-
sztaldow nie mozna zmienié w czasie obrobki ciepl-
nej, gdyz ich rozpuszczalno$¢ w fazie o Al w czasie
obrobki cieplnej w normalnych temperaturach jest
minimalna. W tym wypadku widoczne jesi, Ze nie
podwyzszona zawartos¢ Fe w siluminie wywoluje
szkodliwe zjawisko segregacji, lecz naturalna wtasci-

Rys. 6. Bryla segregacji zelaza i manganu. Si 9,38, Mg 0,28,
Fe 5,90%, Mn 5,93'%.

wos¢ dodatku manganu, ktérej sprzyjaja wybitnic
pewne warunki technologii topienia metalu, tj. diu-
gi czas przebywania metalu w stanie cieklym w ni-
skich temperaturach (m. in. dlugi czas topienia), da-
lej wolne krzepniecie metalu w formie (odlewy gru-
boscienne).

Domieszka zelaza ujawnila wiec dalszg swg nieko-
rzystng ceche — zdolno$¢ segregacji lgcznie z man-
ganem. Srodkami zapobiegawczymi s3: stosowanie
kobaltu zamiast manganu do kompensacji zelaza.
krotki czas topienia- wsadu, spowodowanie szybkiego
krzepniecia grubosciennego odlewu, np. przez zasto-
sowanie ochtadzalnikéw, dalej przez utrzymanie od-
powiedniego stosunku zelaza do manganu (zawarto$¢
Mn powinna by¢ nizsza) co najwyzej rowna (niz
zawartos¢ Fe w stopie).

Zjawisko segregacji zelaza i manganu w -siluminie
moze przyja¢é w pewnych warunkach specjalnie dra-
styczng forme. W jednej z krajowych odlewni ci$nie-
niowych znaleziono po oproéznieniu pieca kociotko-
wego na dnie tygla bryle metalowa o ciezarze okolo
1 kg (rys. 6). Poniewaz topienie metalu (stopu AR4
w gaskach) przeprowadzano starannie, podejrzenie
personelu odlewni padlo na jakos¢ gasek. Podejrze-
nie bylo absolutnie niestuszne, a przyczyna obecnos$ci
ciezkiej bryly metalowej na dnie tygla tkwila gdzie
indziej. Bryla ta (o_znacznie wyzZszym cigzarze ga-
tunkowym niz stop aluminium) byla nietopliwa w nor-
malnych temperaturach topienia stopu AR4 i tak
twarda, ze z trudem udalo sie wycigé probki dla
wykonania zgladéw metalograficznych. Analiza che-
miczna wykazala normalng dla stopu AER4 zwartosé
Si 9,28% i Mg 0,28°0 oraz anormalnie wysoka zawar-
Mikro-



struktura probki wykazala brak - iglastych kryszta-
16w, ktoreby odpowiadaly duzej zawarto$ci Fe, lecz
nowy rodzaj zaokraglonych, szarych, ptytkowych
krysztaléw Fe i Mn (rys. 7).

Omoéwiony przyklad jest typowym zjawiskiem
wystapienia silnej segregacji grawitacyjnej zelaza
i manganu w tyglu. W warunkach wykonywania
odlewow ci$nieniowych ze wspomnianego stopu A%L4
o normalnym skladzie chemicznym zaistnialy ko-
rzystne okoliczno$ci dla wysegregowania zelaza tacz-

Rys. 7. Mikrostruktura bryly segregacji Fe i Mn, przedstawio-

nej na rys. 6. Widoczna nowa faza szarych plytkowych Krysz-

taléw zawierajacych Fe i Mn. Czarne-plamy przedstawiaja pory.
Pow. 100 X.

nie z manganem z tego stopu, gdyz wystagpil czynnik
diugiego czasu przebywania metalu w tyglu pieca
kociotkowego (kilka godzin) w niskich temperaturach,
bliskich temperaturze krzepniecia. Wysegregowsane
z kapieli - metalowej krysztaly opadaly na dno tygla
tworzagc ggbczasta mase, z ktérej wykrystalizowaia
bryta.

Literatura techniczna [6] podaje analogiczne wy-
padki tworzenia sie bry! segregacyjnych w piecach
odlewni ci$nieniowych o ciezarze nawet 7 kg i za-
warto$ci Fe 8.5% i Mn 14,30%. Zwraca przy tym
uwage na wybitny wplyw podwyzszonej zawarto$ci
Mn w stopie- na zdolno$§¢ do tworzenia sie bryt
w tyglu.

Podane przyklady wykazujg, ze domieszka zelaza -

w odlewniczych stopach aluminium, specjalnie w si-

luminach, nawet w niskich iloSciach jest szkodliwa“

i wymaga od odlewnika specjalnej czujno$ci, aby

nie dopusci¢ do niekorzystnej . struktury gotowago

odlewu, do silnego obnizenia wtasno$ci wytrzyma-
losciowych* i wydtuzenia i duzego procentu brakow.
Z podanych przykladéw wynika, ze o jakosci i wta-
sno$ciach mechanicznych odlewu siluminowego de-
cyduje przede wszystkim technologia topienia stopu.
ktéra- w pewnych warunkach spowodowaé moze wy-
stapienie mikro- lub - makrowad strukturalnych.

mgr inz. K. Korecki
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Pospieszne metody analizy stopéw aluminiowych

Praca na powyzszy temat, wykonana w Zakladzie -

Analitycznym Instytutu Odlewnictwa w formie szcze=
gélowych instrukeji
pujgce oznaczenia: krzem, mangan, miedZz, magnez,
zelazo, cynk, nikiel, chrom i tytan. Instrukcje zosta-

ly dostosowane do stopéw aluminiowych o skladzie

przeciethym podanym w tabl. 1.~

W tytule zaznaczono: po$pieszne metody. Nalezy tu
blizej wyjasnié, na czym polega poépieszno$é tych
metod, jaki jest czas wykonania poszezegdlnych
oznaczen i jaka jest potrzebna aparatura.

.od metody elektrolitycznej,

analitycznych, obejmuje naste-

Oznaczenia wykonywano - klasycznymi . metodami:

- wagowymi i miareczkowymi, oraz metodami fizyko-

chemicznymi, postugujac sie przy fotometrycznych
oznaczeniach fotometrem Pulfricha z zaréwkg wol-
framowg jako zrédlem $wiatla oraz polarografem
typu Heyrovsky V 301. Metody te beda mogly byé¢
stosowane w wigkszo$ci naszych laboratoriéw che=
micznych, dysponujacych fotometrem Pulfricha. Po-
larograficznie oznacza sie jedynie cynk. |,

Przy oznaczaniu Kkrzemu podano dwie metody,
obie wagowe. Metody te mogg byé stosowane do
oznaczania Kkrzemu przy jego zawartoSci od 12%.
Najszybszg ze znanych metod wagowych oznaczania
krzemu jest metoda, w ktérej kwas krzemowy wy-
trgca sig przez- odparowanie z kwasem nadchloro-
wym. Metoda ta wymaga jednak zachowania daleko
posunietych $rodkéw ostroznos$ci ze wzgledu na wta-
sno$ci wybuchowe kwasu nadchlorowego. Druga me-
toda, zmodyfikowana metoda Regelsberga, polega
na rozpuszczeniu stopu w wodorotlenku sodowym
i odparowaniu z mieszaning kwasu solnego i siarko-
wego. W metodzie do rozpuszczania stopu w wodoro-
tlenku sodowym powinno sie bezwzglednie stosowaé
tygle srebrne lub niklowe, gdyz szklo jest zbyt sil-
nie nagryzane przez wodorotlenek sodowy, co z ko-
lei powoduje za wysokie wyniki krzemu. Czas ozna-
czania krzemu mozna znacznie skroéci¢ stosujgc spa-
lani€ osadu dwutlenku krzemu w atmosferze tlenu.

Do oznaczania manganu, przy zawartosSci jego do
1,2%0, wybrano metode objeto$ciowg, ktérej wykona-
nie nie trwa diuzej od metody fotometrycznej. Tok
postepowania oparty jest o metode Procter Smitha,
stosowang szeroko przy -analizach stali i zeliwa.

Oznaczanie miedzi, przy jei zawartoSci do 5%,
przeprowadzono metodg elektrolityczng, ktéra . prze-
wyzsza inne metody dokladnos$cia i prostotg a nawet
i szybko$cig. Stosowaé¢ nalezy w czasie - elektrolizy
mieszanie roztworu, co wplywa na skrocenie czasu
analizy, jak réwniez dodawaé nalezy roztworu mocz-
nika lub siarczanu hydrazyny, by nie dopusci¢ do
tworzenia sie azotynow. - Roztwor elektrolizowany
zawiera okoto 15% iwolnego kwasu azotowego. Prob-
ke rozpuszcza sie w roztworze wodorotlenku sodowe-
go i nastepnie bez odsaczania nierozpuszczalnego
osadu dodaje sie kwasu azotowego, po czym roztwoér
jest gotowy do elektrolizy. )

Podano réwniez druga metode oznaczania miedzi,
metode fotometryczna, ktérg nalezy stosowaé zwla-
szcza przy seryjnych analizach. Barwne polaczenie
miedzi Uzyskuje sie przez uzycie amoniaku. Nalezy
jednak zaznaczy¢, ze metoda ta jest mniei dokladna
zakres oznaczania: od
0,5 do 5,0°% miedzi.

¢ d n.

Dr J. Buciewicz, mgr Z. Dolinski

KRONIKA INSTYTUTU ODLEWNICTWA

Wspolpraca odlewnikéw-naukowcow 2z odl>wnikami-
praktykami

Instytut Odlewnictwa wigzal i coraz bardziej wigze
prace od chwili powotania go do zycia w r. 1946 z zy-
ciem i pracg odlewni w Polsce. To powigzanie przy-

bieralo rézne formy: od do$¢ luznej do formy socja-

listycznego przymierza. Jednak w dotychczasowej for-
mie wspéipracy Instytutu Odlewnictwa z przemystem
odlewniczym ‘brakowalo wiekszego bezposredniego
kontaktu z robotnikami odlewni.

Celem wlasnie silniejszego zwigzania naukowcow
z robotnikami i zakladami odlewniczymi, zblizenia
naukowcéw do zagadnien przemystowych i udzielenia
pomocy naukowej zaréwno przodownikom pracy
i racjonalizatorom, jak tez i samym Zakladom pro-
dukeyinym w wykonaniu planéw gospodarczvch —
wylonil sie spoéréd pracownikéw naukowo-technicz-
nych Instytutu Odlewnictwa Komitet Wspdlpracy
Naukowcéw z Robotnikami (KWNR), ktéry w miare
potrzeby bedzie wciggal do wspodipracy przodujacych
pracownikow technicznych z przemystu odlewniczego.
Wtadzami KWNR jest Plenum i Prezydium. W sklad
Prezydium, wybieranego przez Plenum na okres 2 lat,
wchodzi przewodniczacy, zastepca przewodniczgcego,
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sekretarz i przewodniczacy sekcji: 1) poradnictwa.
2) popularyzacji pomystéw racjonalizatorskich, 3) od-

czytowo-szkoleniowej, 4) popularyzacji wiedzy i lite- -

ratury technicznej. Blizsze szczegély o dziatalnoSci
KWNR zamieszczone sg w Biuletynie Odlewniczym
KWNR Nr 1/53, ktory zainteresowani moga jeszcze
otrzymaé¢ w Instytucie Odlewnictwa, Krakéw 12, ul
Zakopianska 73.

W ramach tej wspoéipracy oraz w porozumieniu
i udzialem przedstawiciela Zarzadu Okregowego
ZZ Metalowcow w Krakowie odbylo sie 24 czerwca
1953 r. w Wegierskiej Goérce spotkanie 14 osobowej
ekipy naukowcéw z zaloga odlewni ,,Wegierska Gor-
ka”. Czolowy aktyw odlewni wysunal nastgpujace
zagadnienia do przedyskutowania:

1. Nieodpowiedni sktad i jako$é zeliwa w zwiazku

z ustaleniem limitu na 35%, brakiem zapaséw
sur6wki, niesortowanie zlomu przez Centrale
i brakiem Zzelazokrzemu.

2. Jak przeprowadzi¢ odsiarczanie zeliwa, w kto-
rym S$rednia zawarto$§é S wynosi 0,13%, a do-
chodzi czasem do 0,18% przy rozchodzie koksu
12/o.

3. Czy zalecone jest stosowanie we wsadzie zeli-
wiakowym dodatkowych ferrostopéw i jakie to
daje korzysci.

4. Czy wady i braki wystepujgce przy stosowaniu
surowki Huty - Bobrek sg wynikiem dziedzicz-
nosci.

5. W jaki spos6b mozna zuzy¢ mial tworzacy sie
z koksu odlewniczego na skladowiskach.

6. Jakie sg sposoby usuniecia rzadzizn w wigkszych
(@ 500+1200) ksztaltkach wodociagowych.

7. Czy moze mie¢ wplyw uzebrowanie rdzenia na
powstanie odksztalcen nawet tak znacznych. ze
powstaijg niedolewy. Jak wplyw ten zmniejszy¢.

8. Jak odlewaé tarcze (stuzace do polerowania)
o twardoSci Hy 190-+-200 kG/mm?, aby rozktad
twardosci na przekroju byl réwnomierny, bez
rzadzizn i porowatosci.

9. Jak unikngé splaszczen koncow rur o duzych
$rednicach (splaszczenia wystepuja niezaleznie
na Srednicy zewnetrznej lub wewnetrznej).

10. Jak uniknaé rur jednostronnych (zwlaszcza o ma-
lych $rednicach) i jak wytlumaczyé przesunie-
cie rdzenia, ktére wynosi nawet kilka milime-
trow. Czy jest mozliwe nier6wnomierne wypetl-
nianie formy przy zastosowaniu wlewu deszczo-
wego i w zwigzku z tym réznice w skrzepnigciu
i skurczu.

11. Jakie sg przyczyny powstawania miejscowych
strupéw na rurach o duzych $rednicach.

12. Jak unikngé lamania wiertel spiralnych z na-
kladkami ze spieku (WSP), ktére stuza do wier-
cenia otworéw ¢ 10 i 22 mm w zeliwie.

13. Wplyw jako$ci wsadu na utwardzanie odlewoéw

14. Wplyw warunkéw technologicznych i rodzaju
zeliwa na nadrywanie sie kolnierzy w rurach
kolnierzowych.

15. Przyczyny powstawania masowych wzaré na
odlewach rur. 2

Oceniaigc spotkanie trzeba przede wszystkim pod-
kre§li¢ najwieksze jego osiggniecie, tj. nawigzanie bez-
posredniego kontaktu. Skorzystali ze spotkania pracow-
nicy odlewni. zapoznaiac sie z réznymi mozliwo$ciami
rozwiazania dreczacych ich zagadnien. Skorzystali réw-
niez odlewnicy-naukowcy, dla ktérych spotkanie
stalo sie okazig do skonfrontowania stuszno$ci swoich
wnioskéw w konkretnych warunkach Dyskusja, uwy-
puklajgc najbardziej istotne niedomagania, konkrety-
zujac problemy dotad nierozwiazane lub nasuwaigce
watpliwos$ci, dala .organizatorom bogaty materiat. Wy-
powiedzi naukowcéw nosily raczej charakter teore-
tyczny. Cennym ich uzupelieniem bytly glosy pra-
ktyké6w i codziennych realizatoréw trudnych zadan

stawianych przed zaloga odlewni. Konfrontacja teorii
z praktyka wykazala niejednokrotnie powazne rézinice
zdan i punktu widzenia, a réwnocze$nie stworzyla
przestanki dla wniesienia niezbednych uzupeinien.
Zorganizowanie wspdélnej wymiany my$li zatogi od-
lewni z odlewnikami-naukowcami stalo sie bezsprzecz-
nie najpowazniejszym osiggnieciem. Spotkanie wyka-
zalo, — i to stanowi takze jego sukces — ze nie mozna
pracowaé dobrze bez utrzymywania S$cistej tgcznosci
z przemyslem. Pierwszg probe zorganizowania tego
rodzaju spotkania nalezy oceni¢ najbardziej pozytyw-
nie.

Na zakonczenie milo nam zakomunikowaé, ze takze
STOP, Oddziat w Starachowicach, lgcznie z Klubem
Techniki i Racjonalizacji przy FSC Starachowice za-
wiadomil KWNR o zamierzonym spotkaniu naukow-
céOw z robotnikami. Do przedyskutowania wysunigto
nastepujgce tematy: ’

1. Powierzchniowe utwardzanie form i

lem wyeliminowania ich suszenia.

2. Technologia glowicy, kadtuba i tulei cylindrowei

silnika ,,Star 20”. .
3. Metoda statystyczna analizy brakéw.
4. Nadlewy ci$nieniowe.

Spotkanie to planowane jest w pierwszej polowie
wrzesnia b. r.

rdzeni ce-

Konferencja Odlewnicza w 1953 r.

Poczawszy od r. 1948 odbywaja sie w Instytucie Od-
lewnictwa coroczne kilkudniowe konferencje, poSwie-
cone specjalnym, aktualnym zagadnieniom z dziedziny
odlewnictwa. W toku dyskusji zagadnienia te sg od-
powiednio na$wietlane przez przodujgcych odlewni-
k6w, a nastepnie przenoszone na zaklady przemystu
odlewniczego.

Tegoroczna konferencja, ktéra odbedzie sie w dniach
12, 13 i 14 pazdziernika 1953 r. w Instytucie Odlewnic-
iwa, Krakéw 12. ul. Zakopianska 73, poSwigecona be-
dzie zagadnieniom statystyki stosowanei w odlewnic-
twie. Ustalono nastepujgce referaty i referentow:

12 pazdziernika 1953

1) mgr inz. Woznidcki Jan, mgr inz. Krzeszewski
Roman: Metoda statystyczna w zastosowaniu do
kontroli stabilizacji proceséw technologicznych
w odlewni.

2) mgr inz. Krzeszewski Roman, mgr inz. Marcin-
kowski Jan: Metoda statystyczna w zastosowaniu
do ustalania odchylek wymiaréw odlewow.

13 pazdziernika 1953

3) mgr inz. Lutostawski Jerzy: Z do$wiadczen kon-

. troli wymiarowej odlewéw staliwnvch, )

4) mgr inz. Korecki Kazimierz: Ustalenie przyczy-
ny wad materialowych odlewéw aluminiowych
metodg statystyczna.

5. a. Dokumentacia naukowo-techniczna odlewnic-

twa (CIDNT).
b. Wydawnictwa i plan wydawnictw z dziedziny
odlewnictwa (PHT).
14 pazdziernika 1953

6) Prof. Czyzewski Mikolaj, mgr in2. Hejnar Ta-
deusz: Metoda statystyczna w zastosowaniu do
kontroli procesu zeliwiakowego.

7 mgr inz. Buéko Edward: Statystyczna kontrola
w procesie topienia staliwa.

Podobnie jak w poprzednich latach, referaty beda
powielane i rozestane w miare mozno$ci jak .-najwcze-
$niej uczestnikom Konferencji celem zapoznania sie
z ich treScig i nalezytego przygotowania sie do dvysku-
sji. Dyskusia bedzie stenografowana, opracowana
i wvdana réwniez w formie skryptu, ktéry otrzyma
kazdy uczesnik Konferencji.

Pozadane, aby w Konferencii wzieli udzial kierow-
nicy biur, technolodzy, metalurdzy oraz dyrektorzy
techniczni zakladéw odlewniczych.

R. S.

TRES¢ BIULETYNU INFORMACYJNEGO IO OPRACOWANA JEST PRZEZ ZESPOL PRACOWNIKOW
INSTYTUTU ODLEWNICTWA

ADRES REDAKCJI:
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& praktyki odlerwoniczej

STANISLAW WIECHEC

621.745.36:66.044

1. praktyki Swiezenia powierzchniowego
w gruszkach Iropenasa

Naprawa wykladziny
W artykule pt. ,Swiezenie stali w gruszkach Tro-

pena‘, zamieszczonym w ,Przegladzie Odlewnictwa‘

nr 1/52, autor omawia miedzy innymi sposéb wyko-
nania wykladziny (obmurza) gruszki Tropenasa ze
specjalnej, krzemionkowej masy ogniotrwalej, zawie-
rajgcej okoto 90°% SiOjy. Starannie wykonana i dobrze
wysuszona wykladzina gruszki wytrzymuje ponad
150 dni roboczych, czyli okolo trzy tysigce wytopoéw.

OczywiScie podczas kazdego dnia pracy wytozenie
to silnie sie zuzywa i wymaga przed nowym wytopem
starannej i doktadnej, biezacej naprawy. Naprawa
wyktadziny gruszek Tropenasa jest pracg uciazliwg
dla obstugi, z uwagi na niewygodna pozycje w jakiej
musi pracownik naprawe przeprowadzi¢. Totez pra-
gniemy czytelnikOw zapozna¢ z pewnym usprawnie-
niem jakie zastosowano w jednej z krajowych odlewni,
a ktore bardzo utatwilo prace piecowych i jednoczes-
nie wplyneto dodatnio na zwiekszenie wytrzymatosci
obmurza. '

Do czasu wprowadzenia w Zycie usprawnienia, masa
ogniotrwala uzyta do naprawy, nakiadana byla recz-
nie na Sciany wykladziny gruszki i ubijana przy po-
mocy drewnianego miotka. Robota ta byla najwigcej
pracochlonng i nuzgcg robotnika, poniewaz w ciasnej
gruszce nie mial miejsca na rozmach i w uderzenia
wkladaé musial duzo wysilku, pracujac przewaznie
w pozycji lezgcej.

Usprawnienie polegatlo na zastosowaniu ubijaka
pneumatycznego w miejsce drewnianego, przez co pra-
ce reczng przy. ubijaniu wyktadziny zredukowano do
minimum. Projektodawca zastosowal normalny ubi-
jak pneumatyczny diugosSci okolo 600 mm, bedgcy
w uzywaniu przy wykonywaniu form, przy czym stop-
ke ubijaka o S$rednicy 85 mm wykonano potokraglo
o duzym promieniu, tak ze ,nie lapie“ ona masy. Na-
prawe wylozenia tym sposobem przeprowadza sie na-
stepujaco:

Gruszke dobrze oczyszczong z resztek zuzla, prze-
chyla si¢ w polozenie poziome. Po zwilzeniu Scian
obmurza, rozsypuje sie warstwe masy i ubijakiem
pneumatycznym starannie sig jga ubija. Grubo§é na-
prawy mierzy sig wzqrnikiem wyprowadzajac go od
zewnetrznych krawedzi dysz. W tym samym poloze-
niu gruszki dokonuje si¢ naprawy takze bokéw walce
gruszki, sprawdzajgc réwniez wymiary wzornikiem,
po czym stawia si¢ ja w polozenie pionowe. Z kolei
dokonuje sie naprawy dna gruszki silnie ubijajgc ma-
se ogniotrwala mlotkiem pneumatycznym. I tutaj
grubo$é naprawy mierzymy wzornikiem kierujgc sie
od dolnej krawedzi dysz. Nastepnie przystepujemy do

naprawy wykladziny po stronie dysz. Ta cze$é gruszki
ulega najsilniejszemu zuzyciu. Cegly dyszowe wytrzy-
muja przecigtnie 50 wytopéw, po czym muszg byé wy-
mieniane. Wykladzina gruszki po tej stronie na catej
wysokosci otrzymuje grubo$¢ odpowiednig do diugo-
$§ci nowych cegiel dyszowych (krzemionkowych), tj.
okolo 350 mm z lekkim zwezeniem w goérnej czesci
gardzieli gruszki. W wypadku, gdy wymiana cegiel
dyszowych nie jest konieczna, postgpuje sig¢ w ten spo-
sOb, ze w otwory cegiel wklada sie waleczki, po czym
naklada sie mase ogniotrwalg, ubijajgc ja starannie
ubijakiem pneumatycznym od doiu stopniowo coraz
wyzej, az po krawedz kaptura gruszki. Szczégélnie do-
kladnego ubicia masy wymaga najblizsza okolica otwo-
row dyszowych i tutaj nalezy zwrodci¢ uwage na do-
ktadng prace.

W ten sposoéb przeprowadzona naprawa dokonana
zostaje w czasie duzo krétszym niz przy starej meto-
dzie recznego ubijania masy drewnianym mlotkiem.
Ogoélnie biorgc przez usprawnienie skrécono czas na-
prawy gruszki o okoto 25%. Z przeprowadzonych proéb
wynika réwniez, ze zuzycie wyprawy uleglo przy tym
zmniejszeniu i wynosi okoto 25 do 35 kg na tone cie-
kiej stali, podczas gdy przy starej metodzie zuzycie
materialu ogniotrwalego wynosito $rednio 40 kg na
tone stali.

Bezpo$rednio po przeprowadzeniu naprawy przyste-
pujemy do stopniowego suszenia wykladziny i to naj-
pierw drzewem, a po kilku godzinach w miare rozpa-
lania zasypujemy koks stopniowo, az do krawedzi gar-
dzieli. Koks rozpala sie¢ przy otwartych dyszach, przy
ciggu naturalnym. -Bezpo$rednio przed odlewem wpu-~
szczamy dmuch i rozpalamy koks do biatosci. Przed
wlaniem metalu do gruszki na pierwszy wytop wy-
sypuje sie koks, a wykladzine oczyszcza sig z jego
resztek. Gruszka gotowa jest do pracy.

Podany sposéb naprawy wykladziny konwertorow

nie zastepuje zupelnie pracy recznej, w naszych wa- -

runkach jednak w duzym stopniu ulatwia prace pie-
cowym. Zrobi¢ to moze o wiele skuteczniej specjalna
maszyna do natryskiwania masy ogniotrwatej, lecz
sposéb ten nie jest jeszcze opanowany w kraju.

Na zakonczenie podajemy krétka uwage o postgpo-

~ waniu z masg ogniotrwalg. Powinna ona by¢ maga-

zynowana zawsze W nieprzewiewnym miejscu, pod da-
chem. Mniej wiecej dwa dni przed uzyciem nalezy ja
zwilzy¢ wodg i przerzuci¢ lopats. Masa nie moze by¢
mokra, gdyz staje sie wtedy bardzo plastyczna i pod-
daje sie pod uderzeniem ubijaka. Warunkiem podsta-
wowym trwalo$§ci wykladziny jest silne i dokladne
ubicie masy i ostrozne podsuszenie jej, tak by przy
tym nje powstaly pekniecia lub szczeliny.
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Pezeglad pism techniczmnych

W. 1. CZASTUCHIN

621.745.33:669.3

‘Nowy piec plomienny o malej pojemnosci do topienia miedzi

Pomimo znacznego rozpowszechnienia elektrycznych
piecéw do przetapiania miedzi i jej stopéw w zakla-
dach przemystowych stosuje sie jeszcze czesto do tego
celu piece plomienne o matej pojemnos$ci, ktére jednak

.nie calkowicie odpowiadajg. stawianym im wymaga-

0/303/52- R 1.

Rys. 1. Obrotowy piec piomienny typu ,Mieczta‘

niom. Nawet najsprawniejsze typy piecéw. piomien-
nych stosowanych do topienia miedzi i jej stopéw ma-
ja duzy rozchéd paliwa (1,15--0,25 kg mazutu na 1 kg
roztopionego metaluy oraz wykazujg powazny zgar
(do 8--10°) poszczegdlnych sktadnikéw stopowych
i czesto metal jest zagazowany. Jedna z gléwnych
przyczyn nieodpowiednich wynikéw pracy tych pie-
cOw jest nieracjonalne odprowadzenie gazéw spalino-
wych. We wszystkich uzywanych obecnie piecach do
topienia miedzi i jej stopow o matej pojemnosci, np.
typu ,Mieczta*“ (rys. 1), Zielenskiego (rys. 2) i Geor-
gadze (rys. 3), plomien i gazy spalinowe, zawierajace
produkty niezupelnego spalania po wyjsciu -z prze-
strzeni spalania kierujg sie wprost na powierzchnie
metalu i nastepnie opuszczajg piec przez boczne lub
gorne kanaly odlotowe. Taki obieg gazéw spalinowych

P,

0/303/52-R2

Rys. 2. Piec typu ,Enslena-Zielenskiego*

w piecu wykazuje szereg wad. Zakonczenie proceéu
spalania przebiega na powierzchni metalu, ktoérego
temperatura jest znacznie nizsza od temperatury plo-
mienia, a szczegdlnie w okresie nagrzewania metalu.
W tym wypadku spalanie jest oczywiscie niezupelne.
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W gazach spalinowych opuszczajgcych piec znajduje
sie tlenek wegla i sadza a gazy wychodzace z prze-
strzeni spalania zawieraja wolny tlen, wodér i tlenek
wegla, ktére stykajac sie z metalem sprzyjaja jego
utlenieniu i zagazowaniu oraz zwiekszajg zgar meta-
lu. Kierowanie skoncentrowanego strumienia gazéow
z przestrzeni spalania wprost na powierzchnie ciekle-
go metalu powoduje miejscowe przegrzania oraz po-
teguje poprzednio opisane zjawiska. Przy skierowaniu
strumienia gazéw wprost na powierzchnie cieklego me-
talu wykorzystuje sie¢ wymiane ciepta przez konwekcje.
W zakresie temperatur, przy ktérych Ppracuja piece
do topienia miedzi (1400-+1500°C) gléwna role w wy-
mianie cieplnej odgrywa jednak promieniowanie $cia-
nek przestrzeni spalania. Dazenie do zmniejszenia
strat wskutek niezupelnego spalania prowadzi do na-
dawania przestrzeni spalania skomplikowanego ksztat-
tu w celu powiekszenia powierzchni $cianek nagrze-

0/3e3/52-R3

Rys. 3. Piec ,,Georgadze‘

wanych, a tym samym pojemnosci cieplnej.’ Powoduje
to znacznie gorsze warunki pracy obmurowania i szyb-
kie jego zniszczenie; powstaje zatem konieczno$¢é prze-
prowadzania czestych remontéw.

Omoéwione wady w znacznym stopniu sg usuniete
w piecu do topienia miedzi, ktéry zostal opracowany
przez autora i sprawdzony w czasie dlugotrwalyfa4
prob. W tym piecu (rys. 4) ksztalt przestrzeni itopienia
i umieszczenie palnika sg tak pomyS$lane, ze plomien
z palnika skierowuje sie nie na powierzchnie meta-
lu, jak w dotychczasowych konstrukcjach piecéw, ale
pod sklepienie. W piecu tworzy sie wydluzony plomien
w ksztalcie litery U. Poczgtkowo plomien Kkieruje sie
pod sklepienie, a nastepnie przechodzi on w kierunku
przeciwnym, tzn. na powierzchnie metalu. Odprowa-
dzenie gazéw z pieca odbywa sie przez dwa otwory
umieszczone na przedniej Sciance na poziomie po-
wierzchni cieklego metalu. Dla nadania potrzebnego
ksztattu i kierunku plomieniowi sklepienie pieca jest'
pochylone w kierunku tylnej $cianki.. Taki przebieg



gazow w piecu okazuje sig bardziej racjonalny. Spala-
nie konczy sle na powierzchni ceglanego sklepienia,
ktéorego wysoka temperatura i katalityczne wiasnos$ci
cegly wplywajace dodatnio na proces spalania za-
pewniaja - pelniejsze wykorzystanie paliwa.

Nawet w poczatkowym okresie pracy pieca, dzigki
szybkiemu rozgrzaniu wewnetrznej powierzchni skle-
pienia, zbudowanego z cegiel ogniotrwalych o niskim
wspoélczynniku przewodzenia ciepta, istniejg korzystne
warunki dla zupelnego spalania. Gazy spalinowe sty-
kajg sie bezposrednio z metalem tylko po zakonczeniu

- 600A=—— 1000 —1300 ~—
Rys. 4. Piec plomienny nowej konstrukeji

spalania. W zwigzku z tym uzyskuje sie rOwnomierne
przegrzanie metalu i moznos¢ wutrzymania nad cie-
klym metalem najodpowiedniejszej, stabo utleniajgcej
lub obojetnej atmosfery, pozwalajgcej na zmniejszenie
zgaru i zagazowania. Wysoka temperatura gazéw spa-
linowych pod sklepieniem oraz na samej powierzchni
sklepienia ulatwia intensywna wymiane cieplng przez
promieniowanie sklepienia i plomienia. Intensywne
promieniowanie sklepienia specjalnie jest wazne przy
piecach opalanych gazem, poniewaz material sklepie-
nia majac wyzszy stopien absorpcji (0,6--0,8) niz pto-
mien (0,2--0,35), jest dobrym posrednikiem w przeka-
zywaniu ciepta od ptomienia do cieklego metalu. Ener-
gia cieplna, ktérag uzyskalo sklepienie od plomienia
na drodze konwekcji, zostaje z kolei przez promienio-
wanie przekazana metalowi. Korzystne warunki spa-
lania uzyskane w prawidlowo rozwiazanej komorze
pozwalaja na wykonywanie komory wstepnej uprosz-
czonej konstrukecji, z przeznaczeniem- jej wytgcznie
tylko do wymieszania paliwa z powietrzem i do za-
pionu. Komora wstepna moze by¢ wykonana w postaci
prostego, rozszerzajacego sie kanalu ze stopru'em na
koncu, w celu umiejscowienia zaptonu.

Piec opisanej konstrukcji zainstalowano w miejsce
pieca Georgadze. Dlugotrwata eksploatacja wykazala
jego duze zalety: $redni rozchdéd paliwa przy topieniu
stopéw miedzi byt o 8-+10% nizszy niz w piecu typu
Georgadze, bedacym jak wiadomo jednym z ekono-
miczniejszych piecéw, a zgar metalu byt o 3--5%
nizszy. Roéwniez jako$¢ metalu byla lepsza (mniejsze
zagazowanie), a czas topienia przy tej samej pojemno-
$ci pieca (500 kg) skrécony zostal o 10-+-15 minut.

Piece plomienne malej pojemnosci do topienia me-
tali niezelaznych opalane sy zwykle cieklym paliwem

¢

(mazut). Rowniez bardzo dobre wyniki mozna uzyska¢
przy stosowaniu kombinowanego opalania gazowo-
mazutowego. Sam gaz generatorowy wskutek niedo-
statecznej wartos$ci opatowej (1000--1300 Kcal/m3), nie
moze zapewnié ciggloSci pracy pieca przy topieniu
miedzi i jej stopdw nawet przy zastosowaniu gorgcego
dmuchu. Przestanki stosowania paliwa gazowo-mazu-
towego opieraja si¢ na tym, ze do gazu, ktéry jest
podstawowym paliwem, dodaje sie mazutu dla pod-
wyzszenia temperatury plomienia. Rozgrzanie pieca
i nagrzanie wsadu, a niekiedy i jego roztopienie, prze-
prowadza sie przy pomocy samego gazu lub z niewiel-
kim dodatkiem mazutu. Nastepnie zwieksza sie do-
datek mazutu, a w pewnych wypadkach, na przyklad
przy topieniu brgzéow manganowych, kiedy potrzebna
jest wyjatkowo wysoka temperatura dla roztopiénia
zelazo-manganu; w ostatnim okresie przed wylaniem
metalu przechodzi sie wylgcznie na opalanie pieca ma-
zutem. W ten spos6éb przy kombinowanym ogrzewaniu
bez przerébki pieca i przy zimnym dmuchu mozna
uzyskaé odpowiednie warunki dla pracy pieca.

Na rys. 5 podano schemat palnika gazowo-mazuto-
wego, ktéry okresami pozwala na spalanie samego tyl-
ko gazu generatorowegO'lub mazutu. Palnik sklada
si¢ z wiryskiwacza mazutu umieszczonego wewnatrz
trojdzielnego zaworu doprowadzajgcego gaz. Mazut
dostarcza sie przez rurke o $rednicy !/2”. Powietrze dla
spalania mazutu i gazu. doprowadza sie¢ przez kanatl

wi?’

Powietrze sprezone

Rys. 5. Palnik gazowo-mazutowy

otaczajacy rurke dla doprowadzania mazutu. Z braku
potrzebnegb wentylatora, powietrze sprezone (4 atm.)
przekazywano z instalacji centralnej inzektorem. Diu-
gotrwata eksploatacja pieca potwierdzila mozliwo$é
uzywania go do topienia . miedzi na kombinowanym
paliwie bez przerabiania pieca i przy zastosowaniu
zirhnego dmuchu. Wax;unki cieplne i atmosfera w pie-
cu sg latwe do regulowania; rozchéd mazutu przy
kombinowanym ogrzewaniu jest 2,5--3 razy mniejszy
niz przy ogrzewaniu samym mazutem.
Z. G.i 0. W
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‘Bezpieczenstwo pr.acy przy produkcji zeliwa steroidalnego

Wzrastajgca w szybkim tempie we wszystkich kra-
jach produkcja zeliwa sferoidalnego opiera sie "na
wprowadzaniu do cieklego zeliwa czystego magnezu
lub réznych stopéw magnezu, giéwnie z niklem lub
z zelazokrzemem.

W czasie tego procesu zachodzi gwattowna reakcja,
gdyz magnei wrze przy temperaturze 1100°C, a wiegc
ponizej temperatury cieklego zeliwa i gwaltownie pa-
ruje powodujgc pryskanie metalu, wydzielanie sie
duzych ilosci dymu (zawiesina tlenku magnezu) i ra-
zgcego Swiatla. Reakcja ta jest najbardziej gwattowna
przy zastosowaniu czystego magnezu lub zlomu ele-
ktronowego; przy - zastosowaniu niskoprocentowych
(10-+-20% Mg) stopoéw, zwlaszcza z metalami cigzkimi
(nikiel, miedZ) reakcja jest stabsza, jednak takze utru-
dnia prace odlewni.

Do zagrazajacych
mozna zaliczyé:

a. pryskanie metalu,

b. dymy,

c. wydzielajace sie cieplo,
d. mozliwo§é pozaru,

e. razace $§wiatto.

Aby uchroni¢ pracownikéw przed poparzeniem na-
lezy przede wszystkim tak zorganizowaé produkcje
zeliwa sferoidalnego, aby pracownicy nie znajdowali
sie¢ bezposrednio w poblizu kadzi z metalem w czasie
wprowadzania do zeliwa magnezu (np. metoda ,,prze-
lewania‘“ do drugiej kadzi). Poza tym kadz, zwtaszcza
przy zastosowaniu czystego magnezu lub zlomu ele-
ktronowego, powinna by¢ przykryta pokrywa. Nad
kadzig powinien znajdowaé sie okap chronigcy jedno-
cze$nie dach odlewni przed ewentualnym zapaleniem.
Okap ten, polaczony odpowiednimi przewodami z wen-
tylatorem stuzy jednocze$nie jako odcigg dla wydzie-
lajacych sig w duzych ilo§ciach dymoéw, utrudniajg-
cych widoczno$é w odlewni. Stad nalezy z géry usta-
li¢ odpowiednie miejsce w odlewni, gdzie ustawia sie
kadz z zeliwem pod zbudowanym okapem.

Pracownicy zatrudnieni przy kadzi powinni posia-
daé ubrania ochronne zwykle wykonane z azbestu,
a wiec fartuchy, oslone na twarz i glowe, rekawice,
odpowiednie obuwie oraz okulary.

" Szczegblng uwage zwraca si¢ na odpowiednia wen-
tylacje i odcigg wydzielajgcych sie gazow, ogranicza-
jacych widoczno$é i utrudniajacych prace w odlewni.
Gazy te, bedgce zawiesing tlenku magnezu w powie-
trzu nie powodujg podraznienia naskorka. Nie stwier-

zdrowiu pracownikow odlewni

dzono takze, aby dzialaly one szkodliwie na drogi od-

dechowe, tak jak np. py! krzemowy. W kazdym razie
juz w 1949 r. na specjalnej konferencji ustalono do-
puszczalng ilo§é tlenku magnezu w atmosferze odlewni

LXIXYYTY YY) XYY
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na 15 miligraméw/m3. Opracowany zostal typ specjal-
nego filtru-maski, zalecany dla pracownikéw zatrud-
nionych przy dodawaniu magnezu 8o zeliwa.

Utlenianie magnezu daje duzg ilo§¢ energii cieplnej.
Przez ustawienie kadzi w odosobnionym miejscu w od-
lewni, zastosowanie ubrania ochronnego dla pracow-
nikow znajdujgcych sie w poblizu kadzi i zastosowa-
nie oston z blachy mozna unikngé¢ trudnosci wynikajg-
cych z tego powodu. Nalezy tu zwréci¢é uwage na moz-
liwos$¢ pozaru, ktéry moze powstaé badz wskutek pry-
skania metalu, badz tez w wyniku silnego promie-
niowania $wietlnego. Szczegélnie narazone sg prze-
wody elektryczne (izolacja). Aby unikngé zapalenia
smaru na linie lub bloku przy haku suwnicy nie po-
winno sie¢ dodawaé magnezu do kadzi wiszgcej na suw-
nicy.

Magnez spalajgcy sie w' powietrzu daje ciagle wi-
dmo $wietlne, rozciggajgce sie od ultrafioletu do pod-
czerwieni. Stad oczy pracownikéw zatrudnionych przy
kadzi powinny by¢ chronione podobnie jak przy spa-
waniu. Zaleca sie stosowanie ochronnych okularéw
ze szkla czerwonego, ktére przy grubo$ci 2 mm prze-
puszczajg okoto 1%, S$wiatla widzialnego, absorbujac
calkowicie szkodliwe dla oczu promieniowanie ultra-
fioletowe. Przy nieoslonietych oczach moze nastapi¢
chwilowe porazenie.

Poza tym magnez lub jego stopy uzywane do pro-
dukecji zeliwa sferoidalnego powinny byé przesylane
i przechowywane w zamknietych puszkach dla ochro-
ny przed ewentualnym zapaleniem.

Przyczyng zapalenia moze by¢ badz
zbytnie ogrzanie stopu.

Nalezy dodaé, ze palgcego sie magnezu nie mozna
w zadnym wypadku gasi¢ wodag (ktérag rozklada na
tlen i wodér na tzw. mieszanine piorunujaca) lub
substancjami wilgotnymi i gas$nicami z dwutlenkiem
wegla. Magnez gasi sie mieszaninami roéznych chlor-
kéw, gazowym czterochlorkiem boru oraz specjalnymi
proszkami.

Czeste dotykanie magnezu lub jego wysokoprocen-
towych stopéw (elektron) moze powodowaé zapalenie
skory (dermatitls) — niskoprocentowe stopy magne-
zu nie powinny byé pod tym wzgledem niebezpieczne.

Dotychczasowe dane z praktyki przemyslowej nie
wspominajg o nieszczeSliwych przypadkach, zapale-
niach itp. Pomimo to trzeba pamiegtaé, ze produkcja
zeliwa sferoidalnego moze by¢ niebezpieczna dla zdro-
wia pracownikéw i dla urzadzen w-odlewni. Dlatego
jak najpdciSlejsze przestrzeganie podanych wyzej $rod-
kéw ostroznosci jest nieodzowne.

iskra, badz

J. P.
American Foudrymen, 1953, t. 23, Nr 4, str. 145.
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Badanie zgaru w zeliwiaku pedzonym na dmuchu zimnym
i na dmuchu podgrzanym

Dla przypadku pracy zeliwiaka na zimnym dmu-
chu i przy normalnym rozchodzie koksu warto$ci
zgaru sg dostatecznie dobrze znane 2z praktyki. Zmie-
niajg sie jednak one zasadniczo przy zastosowaniu pod-
grzanego dmuchu do zeliwiaka. Jak dotychczas brak
jest danych do$wiadczalnych ujmujacych ilo$ciowo te
zmiany. W celu okre$lenia wigc réznicy miedzy war-
to§ciami zgaru i przyrosti zawartosci poszczegdlnych

Odlewnia A
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Rys. 1. Zgar skladnikéw wsadu metalowego podczas wytopu
%eliwa na dmuchu zimnym i podgrzanym w odlewni A

sktadnikéw zeliwa w przypadku przestawienia zeli-
wiaka z pracy na dmuchu zimnym na prace na dmu-
chu podgrzanym, przeprowadzono w warunkach prze-
myslowych badania w dwoéch réznych odlewniach
A i B. Wartosci zgaru wzglednie przyrostu zawarto-
Sci tych pierwiastkow w wytopionym zeliwie i we
wsadzie metalowym, ktéry skladal sie wylgcznie z su-
rowki o S$cisle okre§lonym i skontrolowanym skta-
dzie chemicznym.

W odlewni A dysponowano do przeprowadzenia
badan zeliwiakiem o $rednicy 800 mm, w odlewni
B — o $rednicy 900 mm; ilo§¢ powietrza dmuchu
wynosila w pierwszym przypadku okoto 75 Nm?/min,
w drugim 95 Nms/min (nie podano niestety sposobu.
w jaki ilo$¢ tga mierzono; jednak z podanych tu wy-
sokich liczb nalezy przypuszczaé, ze jest to pozorna
ilo§¢ powietrza dmuchu, ktéra dostaje sie¢ do zeli-
wiaka nie w calosci. i na podstawie ktérej nie mozna
wysuwaé zadnych wniosk6w — przyp. tlum.).

Powietrze dmuchu podgrzewano w obu przypad-
kach w rekuparatorach o tej samej konstrukcji do
temperatury, wynoszacej przed dyszami 420--440°C.

W odlewni A przetopiono po 2 t suréwki I (oznacze-
nie umowne), w 5 nabojach\ po 400 kg na dmuchu

zimnym i podgrzanym, w odlewni B — taka samg
ilo§¢ suréwki II, lecz tylko na dmuchu podgrzanym.
Rozchéd koksu wynosit 12°%. Koks pochodzacy z tego
samego wagonu, zostal przed uzyciem go do badania
przesortowany do réwnomiernej wielko$ci kawalkow,
wynoszgcej okolo 1/6 Srednicy wewnetrznej zeliwiaka.
Wilgotno§¢ koksu wynosita 5-=-7%. Rozchéd kamienia
wapiennego wynosil 3,5% w stosunku do wsadu me-
talowego. Wszystkie materialy wsadowe dokladnie
wazono. Aby stworzy¢ te same warunki wyjSciowe
dla badan na dmuchu zimnym i podgrzanym, prze-
topiono wpierw w obu przypadkach po 4 t zwyklego
zeliwa maszynowego, po czym zaladowano naboje
bedace przedmiotem badan, ktére po stopieniu zbie-
rano w czterech spustach. Z kazdego spustu odle-
wano prébki do analizy o wymiarach 22X20X200 mm.
Analize wykonywano w dwoéch niezaleznych labo-
ratoriach. .

Wyniki obu przeprowadzonych badan, zestawione
na rys. 1 i 2, sg z soba wystarczajgco zgodne i na
ich podstawie mozna juz wyciggngé pewne wnioski
o zgarze poszczegdlnych skladnikéw zeliwa w warun-
kach wytopu na zimnym i podgrzanym dmuchu. Pod-

Oalewnia B
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Zgar skladnikéw wsadu metalowego podczas wytopu
zeliwa na dmuchu podgrzanym w odlewni B

Rys. 2.

kresli¢ tu jednak nalezy, ze podane tu wielkoS$ci
zgaru wazne s3a tylko dla podanych powyzej wyso-

-ko$ci temperatury dmuchu i warto$ci rozchodu ko-

ksu. Przy mniejszym rozchodzie koksu utlenienie
wsadu byloby intensywniejsze ze wzgledu na zw1ek-
szong zawarto§¢ COp w spalinach. :
Jak wynika z rys. 1, zgar Si w odlewni A w przy-
padku wytopu na zimnym dmuchu wynosit okoto 9%,
co jest zgodne z obszernymi danymi do$wiadczalny-
mi; w przypadku wytopu na dmuchu podgrzanym
nastgpil przyrost zawartoSci Si o 4%. W odlewni B
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zgar Si wynibst 0%. Z obu ostatnich wartosci uzy-.

skanych niezaleznie od siebie wynika, ze przy obli-
czaniu skladu wsadu metalowego dla wytopu na
dmuchu podgrzanym do okolo 420°C i przy rozcho-
dzie koksu 12% przyjmowaé¢ nalezy zgar Si = 0%.
Zmniejszenie zgaru Si wzglednie nawet przyrost jego
zawarto$ci wytlumaczyé mozna tym, ze w przypadku
pracy zeliwiaka na dmuchu podgrzanym utlenianie
Si zachodzi w bardzo stabym stopniu, albowiem
wzrost temperatury w strefie spalania, a mianowicie
o okolo 120°C w stosunku do pracy na zimnym dmu-
chu, pocigga za sobg uintensywnienie redukcji COp
na CO i zwigzane z tym ostabienie zdolno$ci utlenia-
jacej spalin. Poza tym w tak wysokiej temperaturze
w strefie spalania nastepowaé moze redukcja krze-
mionki przez ~wegiel, podobnie jak to' zachodzi
w wielkim piecu, wg reakcji

Si0og + 2C — Si "+ 2CO

“Przyrost zawarto$ci Si w cieklym zeliwie Swiadczy
zatem o redukcji krzemionki z piasku przywartego
do wsadu metalowego (w przypadku przeprowadzo-
nego badania ewentualno$¢ ta wykluczono przez
dokladne oczyszczenie ggsek suréowki), z CaO « SiOg
~ zuzla lub wprost z kwasnej wyladziny pieca.

Zgar Mn, jak to widaé z rys. 1 wynosil W odlewni
A przy pracy na zimnym dmuchu 24%,, przy pracy
natomiast na dmuchu podgrzanym nastapil przyrost
zawarto$ci Mn o 24%. Tak wysoki przyrost zawar-
tosci Mn w drugim przypadku wyttlumaczyé mozna
faktem przej$cia do zuzla, posiadajgcego w poczatko-
wym okresie wytopu niskg temperature, stosunkowo
'duzej iloSci Mn z wytopionych uprzednio 4 t zeliwa
maszynowego o zawarto$ci 1% Mn we wsadzie. Mo-
zna przyjaé, ze temperatura zuzla wzrastata stopnio-

wo od momentu uruchomienia Zeliwiaka do momentu

rozpoczecia wytopu badanych nabojow wsadu meta-
lowego osiggajagc w tym okresie wysokosé, przy kté-

rej mangan byl z powrotem wydzielany do ciektego

metalu. W przypadku niezmiennej temperatury zuzla
nie zaobsefwowanoby prawdopodobnie w ogéle przy-
rostu zawartosci Mn.

W przypadku pracy na podgrzanym dmuchu w od-
lewni B nastgpil zgar Mn w ilo$ci okolo 7%, co nalezy
uwazaé za warto§é przecietng zgaru Mn przy pracy
zeliwiaké6w na dmuchu podgrzanym do temperatury
okoto 400°C.

Zawarto$é wzrosta w obu przypadkach,
przy czym wzrost ten byl znaczniejszy przy pracy na
dmuchu  podgrzanym. Przyrost zawartosci “fosforu zo-
stal spowodowany = najprawdopodobniej redukcjag
kwasu fosforowego, zawartego w popiele koksu;
szybkoéé reakcji redukcji wzrasta ze wzrostem tem-

fosforu

peratury w strefie spalania.
Na szczegdlna uwage zastuguje zachowanie sie

siarki w procesie zeliwiakowym na podgrzanym dmu-

chu. W przypadku A (rys. 1) zawarlo§é siarki wzro- '
sta z 0,030°%% we wsadzie do 0,76% w zeliwie wyto-

pionym na zimnym dmuchu oraz do 0,055% — w ze-
liwie wytopionym na.-dmuchu podgrzanym. W przy-
padku B (rys. 2) zawarto$¢ siarki wzrosta z 0,015 do
0,052%. Wpylacznym zrédiem r;rzyrostu“ zawartosci
siarki w zeliwie jest kbks, ktérego rozchod byt w obu
przypadkach ten sam i wynosit 12%. Mozliwosci na-
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siarczenia zeliwa byly zatem w obu przypadkach jed-
nakowe. Z niZzszego stopnia nasiarczenia w przypad-
ku pracy na dmuchu podgrzanym wynika, Ze z tej
samej ilosci siarki w koksie albo wieksza, niz w przy-
padku pracy na zimnym dmuchu cze$¢ siarki prze-
szla do zuzla albo wieksza cze$é¢ siarki  ulotnila sie
w postaci SOp. Nalezy tu zaznaczyé¢, ze w przypadku
pracy na dmuchu podgrzanym temperatura zuzla jest
znacznie wyzsza, anizeli przy pracy na dmuchﬁ zim-
nym (mierzona przy pomocy pirometru ,,Pyropto®
temperatura zuzla przy otworze spustowym zuzla do-
chodzita do 1560°C). Przy tak wysokiej temperaturze
zawarte w zuzlu Fe i Mn przechodzg do metalu, co
powoduje podniesienie temperatury topliwosci zuzla
i pochlanianie przez niego takich skladnikéw pod-
wyzszajacych temperature topliwosci, jak CaS i MgS.
W ten spos6b mozna by wytlumaczy¢é zmniejszanie
stopnia nasiarczenia w procesie zeliwiakowym na
dmuchu podgrzanym. Dla potwierdzenia powyzszego
zalozenia nalezaloby jednak przeprowadzié dokladne
badania zawarto$ci siarki w zuzlu (i w koksie —
przyp. tlum.) przy pracy zeliwiaka na dmuchu zim-
nym i podgrzanym, przy pozostatych natomiast wa-
runkach takich samych. Badan takich autorzy nie
przeprowadzili, stwierdzili natomiast w przypadku A
wzrost zasadowoS$ci zuzla przy pracy na podgrzanym
dmuchu, co byloby juz pewnym potwierdzeniem przy-
toczonej* powyzej hipotezy. Praktycznie biorac, sto-
sujgc wsad metalowy, sktadajacy sie w 30% z su-
rowki i w 70% z odpadkéw wilasnych i ziomu obce-
go uzyska¢ mozna obecnie przy pracy na dmuchu
podgrzanym i przy rozchodzie koksu wsadowego
Srednio 10,7°% zawarto§¢ siarki w zeliwie najwyzej
6,09--0,15/0.

Jesli chodzi o wegiel, to w przypadku pierwszym
(rys. 1) nastapilo odweglenie wsadu, w wickszym
jednak stopniu przy pracy na dmuchu zimnym (z 4,02
do 3,70%), anizeli na dmuchu podgrzanym (do 3,83%o).
W przypadku B (rys. 2), gdzie wsad metalbwy za-
wierat mniej wegla (3,64%) nastgpilo nawet (przy
pracy na dmuchu podgrzanym) naweglenie wsadu
(do 3,87%), podczas gdy z normalnej praktyki pracy
zeliwiakéw na zimnym dmuchu wiadomo, ze przy ta-
kiej zawarto$ci wegla we wsadzie metalowym zaw-
sze nastepuje jeg‘o'_odwqglenie. W zwiazku z powyz-
szym wysnu¢ mozna wniosek, ze w przypadku wpro-
wadzania do wsadu metalowego zlomu stalowego,
celem otrzymania zeliwa niskoweglowego, nalezy sie
liczyé przy pracy na dmuchu podgrzanym z wiek-
szym stopniem naweglenia (zamiast 2,7—:—2;80/0 nale-
zy sie spodziewaé zawartoSci 3,0% w zeliwie wyto-
pionym w takich warunkach); aby zatem otrzymaé
przy pracy na dmuchu podgrzanym takg samg zawar-
tos¢ wegla w zeliwie, jak pi'zy pracy na zimnym
dmuchu, nalezy zwiekszy¢ udzial ztomu stalowego we
wsadzie metalowym.

Zmniejszenie zgaru domieszek zeliwa przy pracy
zeliwiaka na dmuchu podgrzanym ma duze znaczenie
gospodarcze. I tak, wytapiajac w ciggu miesigca
500 t zeliwa o $redniej zawartosci 2% Si i 0,6%% Mn
zaoszczedzi¢ mozna 10 t 10--12% zelazokrzemu wiel-

kopiecowego oraz 3--5 t suréwki zwierciadlistej. Nie
mozna tez pominaé¢ obnizonej zawarto$ci FeO w zu-



ilu»przy pracy na dmuchu podgrzanym,. co daje réw-

niez znaczne oszczednosci metalu. Obnizenie zawarto-
$ci siarki w zeliwie, osiggane po pierwsze, w wyniku
zmniejszenia stopnia nasiarczania przy pracy na
dmuchu podgrzanym oraz po drugie, w wyniku obni-
zania zwykle w tym przypadku rozchodu koksu wsa-

Keonika

Uwaga

Inzynierowie i Technicy

Na podstawie ustawy z dnia 18 lipca 1950 r. w spra-
wie rejestru inzynieréw i technikéw (Dz.U.R.R. Nr 36
. poz. 329) wszyscy absolwenci wyzszych i $rednich

szk6l technicznych obowigzani sa przed uplywem
30 dni od chwili uzyskania tytulu inzyniera lub tech-
“nika rejestrowaé si¢ w Naczeinej Organizacji Tech-
nicznej prowadzgcej rejestr.

Obowiazek ten dotyczy réwniez oséb wykonujacych
czynno$ci powierzane zwykle inzynierom lub techni-
kom, bgdz tez zajmujacych stanowiska powierzane
zwykle inzynierom lub technikom. )

Osoby, ktore juz rejestrowaly sie badz w ogdlnej
rejestracji (w 1950 r.), badZ po dniu zakonczenia spisu,

PRZEGLAD TECHNICZNY zeszyt nr -6/53 przynosi
m. in. nastepujace artykuly: ,Zapewni¢ gospodarce
narodowej dostateczne ilosci metalu“, min. E. Szyr —
,Wielka chemia — narodowym przemystem Polski
Ludowej“, ,Z problematyki tegorocznych zjazdéw
stowarzyszen technicznych®, inz. S. Miernik — ,Pro-
gram pracy Stowarzyszenia Inzynieréw i Technikéw
Przemystu Chemicznego w Polsce* W. Droédz‘—,,Uwa—x

wydawnicty

CZASOPISMA NADESLANE KRAJOWE

gi resortu o pracy Stowarzyszenia Inzynieré6w i Te- -

chnikéw Przemystu Chemicznego w Polsce®, in2. A.
Kotarbinski — ,,Po Krajowej Naradzie Architektow*,
inz. H. Chmielewski — ,,O polskie stownictwo tech-
niczne®, in2. W. Pietrzyk — ,,Spalanie olejéw ciezkich
w okretowych silnikach wysokopreznych®, inz. S.
Sekowski, inz. R. Ustynowicz — ,Nowe Zagadnie—
nia suszenia promieniowego“, oraz dzialy: Wolna
Trybuna, Sprawy Organizacyjne NOT i Stowarzy-
szen.

HUTNIK zeszyt nr 6/53 zawiera m. in. nastepujace
artykuty: Inz. H. Chmielewski — ,,0 polskie stowni-
ctwo techniczne®, dr in2. Z. Wusatowski = ,,Powsta-
wanie naprezen i mechanizm wstepnych odksztaice)
plastycinych miekkiej stali“, inz. W. Szymborski
i inz. K. Elsner — ',,O produkcji i stosowaniu wyro-
béw dolomitowych stabilizowanych®, in2. J. Mikul-
ski — ,,Organizacja oraz mechanizacja remontéw i bu-

dowego, stanowi tez zrodio mozliwego zmniejszenia
kosztéw wytwarzania cieklego zeliwa na skutek wy-
eliminowania specjalnych zabiegéw odsiarczajgcych,
stosowanych przy pracy zeliwiaka na dmuchu zim-
nym. Cz. P.
Giesserei, t. 40, nr 8/53, s.

190.

obowigzane sg zglasza¢ zmiany: stopnia zawodowego
lub naukowego, miejsca pracy, stanowiska i miejsca
zamieszkania przed uplywem 30 dni od chwili nastg-
piena zmiany.

Kto $wiadomie lub przez niedbalstwo uchyla sie od
obowigzkéw przewidzianych ustawg, podlega karze
aresztu i grzywny albo jednej z tych kar, zgodnie
z art. 9 ustawy z dnia 18. lipca 1950 r.

Obowigzku rejestracji nalezy dopeinié w Biurze Be-
jestru Inzynieréw i Technikéw w Warszawie, ul. Cza-
ckiego 3/5 lub w wojewdédzkich oddziatach NOT.

Zmiany poparte dokumentami nalezy zglaszaé oso-
biscie lub ‘droga korespondencji w Biurze Rejestru
Inzynieréw i Technikéw w Warszawie, ul. Czackie-
go 3/5. i

Naczelna Organizacja Techniczna

dowy .piecow martenowskich w ZSRR*, S. Jaworski —
,Zlom z wrakéw statkéw* oraz w dziale -, Nowosci

z dziedziny hutnictwa‘“ prace: J. Chodorowski — ,,Ma-
kroskopowa metoda okreslania zawarto$ci wodotu
w stali i zeliwie“, M. Orman — ,Stopy magnezu

z cyrkonem i- pierwiastkami ziem rzadkich®.

HUTNIK zeszyt nr 7/53 obejmuje m. in. nastepuja-
ce artykuty: Wt Gryksztas — ,,Swieto Odrodzenia
22 lipca 1953, prof. dr inz. W. Moszynski — ,,O wspo6t-
zaleznosci losowej mechanicznych witasno$ci stali kon-
strukeyjnych®, dr inz. Z. Wusatowski — ,Zjawiska
wydzielania sie cementytu z roztworu statego i utwar-
dzania dyspersyjnego stali miekkiej“, mgr A. Li-
gocki — ,Inzynierowie ksztalcg nowe kadry autorskie*
oraz w dziale ,,Nowo$ci z dziedziny hutnictwa* prace:
J. Natkaniec — ,Mechanizacja odlewania stali“, E.
Bryjek — ,Metalurgia proszké6w w Niemieckiej Re-
publice Demokratycznej“.

PRZEGLAD MECHANICZNY w zeszycie 6/53 znaj-
dujemy m. in. nastepujace prace: ,Calty naréd bu-
duje Nowag Hute“, mgr in2. J. Mierzejewski —
,»Wplyw tarcia na formowanie si¢ wiéra przy skrawa-
niu metali“, prof. dr inz. A. Pigtkiewicz — ,,Wyzna-
czanie wymaganego wspétczynnika udzwigu w ukla-
dach wyciggéw ciernych®, mgr inz. J. Jasnorzewski —
»,Najnowsze osiggniecia w dziedzinie interferencyj-
nych pomiaréw dtugosci®, mgr inz. A. Rummel —
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sKierunki konstrukcyjne spalinowych silnikéw mor-

skich%, dr inz. J. Obalski, prof. dr J. Rolinski, prof.-

dr in2. S. Ziemba — ,Sesja Naukowa poswigcona ele-
ktrycznym metodom pomiarowym w produkeji, labo-
ratorium i dydaktyce*. W dziale Trybuna Dyskusyj-
na zamieszczono prace: mgr inz. E. S. Burka — ,,Uwa-
gi krytyczne do artykulu pt. ,,O0 wyrézniku szybko-
biezno$ci rotodynamicznych maszyn wodnych, mgr
inz. A. T. Troskolaniski — ,,O normalizacji wyroéznika
szybkobiezno$ci rotodynamicznych maszyn wodnych®,
mgr inz. A. T. Troskolariski — ,,O podziale i nazwach
pomp*.

PRZEGLAD MECHANICZNY w zeszycie 7/53 za-

mieszczono m. in. nastepujace artykuly: ,22 lipca
1953 — dziewieé¢ lat budowy podstaw socjalizmu w
Polsce Ludowej“, mgr inz. E. Zmihorski — ,Badania

nad wplywem procesu szlifowania na powierzchnie
tworzyw narzedziowych hartowanych®, inz. S. Lewan-
dowski — ,,Odksztalcenie cieplne obrabiarek®, prof.
dr in2z. J. Oderfeld — , Technika statystycznej kontroli
jako$ci w toku produkcji“, J. Ogerman — ,Metalo-
grafia prézniowa“, prof. inz. B. Orgelbrand — ,U-
ksztattowanie przestrzeni spalania w szybkobieznych
silnikach wysokopreznych malej mocy“, mgr inz. J.
Chmielewski — ,,Suwnica lejnicza“.

MECHANIK zeszyt nr 6/53 przynosi m. in. naste-
pujace artykuly: inZ. P. Moroz — ,,Zadania przemy-
slu obrabiarek i narzedzi®, prof. dr inZ. Biegeleisen-
Zelazowski — ,,Zasady technicznego normowania cza-
su pracy“, inz. J. Kaczmarek — ,Toczenie przy za-
stosowaniu duzych posuwow®, inz. W. Granowski —
,Metody obrébki wykanczajacej* (dokonczenie), inz.
A. Radwan — ,Maszyny do badania $cieralnosci pilni-
koéw*, inz. S. Markowski — ,Jeszcze o docieraniu

- ostrzy nozy tokarskich z plytkami z weglikéw spieka-
nych“, prof. inz WL Mermon — ,Technologiczno$¢
konstrukcji k6t zebatych®, inz. A.Uzarowicz — ,,Wkre-
tak pneumatyczny*, J. Ogerman — ,Obr6bka cieplna
stopéw . aluminium®, inz. J. Jarocki — ,Nowa maszy-
na do kucia walkéw z osadzeniami“.

PRZEGLAD SPAWALNICTWA zeszyt nr 5/53 przy-
nosi m. in. nastepujgce artykuly: RPS — ,Drogi roz-
woju spawalnictwa -w ZSRR* czes¢ I, inz. Wi. Pac—
»Przygotowania wytwérni do spawania kotiow
i zbiornikéw*, mgr inz. Z. Szczecinski — ,Metody
spawalnicze w oszczedno$ciowej produkcji narzedzi
skrawajgeych®, inz. J. Biernacki — ,,W sprawie bez-
piecznikéw wodnych®.

PRZEGLAD SPAWALNICTWA zeszyt nr 6/53
obejmuje m. in. nastepujace artykuty: ,Drogi rozwo-
ju spawalnictwa w ZSRR“ (cze$¢ II) — ,O dalszy
postep techniczny spawalnictwa®, inz. J. Wegrzyn —
,Spawanie cienkich blach stalowych elektrodami le-
zgcymi, inz. Wt Pac — ,Kwalifikowanie wytwéi'ni
do spawania kotléw i zbiornikéw*, in2. J. Biernacki—
»Projektowanie przygotowania
1gczonych do spawania lukiem krytym i ustalanie wa-
runkéw spawania“ oraz dzialy: Z praktyki warszta-
towej. Kronika.

PRZEGLAD GORNICZY w =zeszycie nr 5/53 za-
mieszczono m. in. nastepujace artykuly: ,, W dniu

1 Maja®“, prof. mgr in%. R. Dykacz — ,Wydzial goér-

niczy politechniki élaskiej‘ir»n’ W. Pstrowskiego™, prof.
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brzegéw elementow

dr inz. W. Buydryk, mgr inz. Wi Pilch — ,Aktualne
zagadnienia wzbogacenia krajowych rud zelaznych“,
mgr in2. M. Borecki — ,Praca gérotworu i cbudowy
w wyrobiskach $cianowych®, mgr in2. J. Dietrych
i mgr in2. J. Zyzak — ,MozliwosSci maszyn zespolo-
wych%, mgr in2. Jan Hurysz — ,Rozpowszechnienie
eksploatacji od granic“, dr inZ. W. Olpinski — ,,Wy-~
niki dotychczasowych badan nad samozapalno$cig
wegla“, mgr in2. J. Znanski — ,Analogia zjawiska
tgpan do zgniatania prébek w prasie®.

PRZEGLAD GORNICZY zeszyt 6/53 przynosi m.
in. nastepujace artykuly: mgr ins. A. Szczurowski —
»Eksploatacja i utrzymanie maszyn gorniczych®, mgr

in2. Z. Ochab — ,WykreS§lanie filar6w ochronnych
pod obiektami na powierzchni wg projektu instrukecii
prof. W. Budryka“, mgr inz. T. Galkiewicz — .,,Geo-
logiczne podstawy planowania ekspioatacji kopalin
statych”, dr J. Kuhl i mgr J. Ziétkowski — ,Skaly
karbonu Goérnego Slagska jako surowce mineralne,
prof. mgr inz. W. Lesiecki — ,Klasyfikacja ladowa-
rek i sposob6w tadowania urobku®, mgr inz. J. Wroi-
ski — ,,Zapalarka magneto-dynamiczna‘“.

PRZEGLAD GORNICZY zeszyt nr 7/53 zawiera
m. in. nastepujace artykuly: ,,W dziewiata rocznice
Manifestu Lipcowego®, mgr inz. M. Ihnatowicz, mgr
inz. H. Zielinski — ,Przerdobka prasmoly z wegla
kamiennego i brunatnego®, mgr inZ. A. Lisowski —-
»Wahadlowy system eksploatacji zawatowej“, mgr
inz. E. Bojemski — , Roboczy posuw wrebiarki i lan-
cucha wrebowego“, dr inz. O. Popowicz — ,,Spadochro-
ny wyciggdéw szybowych®, mgr inZ. S. Badure — ,,Za-

stgpienie prowadnikéw debowych stalowymi*, =zast.
prof. mgr inz. Wi Stepinski — ,,OkreSlenie najko-
rzystniejszej zawartosSci metalu w rudzie“, mgr inz.
B. Kalinowski — ,Nowa metoda oznaczania gegsto-
§ci wsadu weglowego“, oraz dzial Przeglad Prasy
Zagranicznej.

WIADOMOSCI HUTNICZE zeszyt 5/53 obejmuje

m. in. nastepujace artykuty: Wi. Gryksztas — ,,1 Ma-
ja, §wieto ludzi pracy®, mgr inz. K. Kurski — ,,Sor-
towanie zlomu metali niezelaznych za pomocg analizy
kroplowej“, mgr inz. B. Sewerynski — ,Otrzymy-
wanie zelaza poza wielkim piecem®, mgr inZ. Z. Po-
lek — ,,0g0lne zasady nastawienia i regulacji walca-
rek“, T. Wasiljew — ,,0 jak najwieksze rozszerzenie

- zakresu robét normowanych®, inz. St. Ruranski —

,Akademik Iwan Bardin“, mgr inz. J. Czarny, dr K.
Wapienik — ,Metoda inz. Kowalowa w hutnictwie®,
mgr inz. L. Andrejew — ,Przygotowanie mieszanek
do koksowania‘“.

WIADOMOSCI HUTNICZE w zeszycie Nr 6/53
zamieszczono m. in. nastepujgce artykuty: M. Ociep-
ka — ,, Dzieh hutnika“, St. Olenski — ,,O terminowe

wykonanie budowy Nowej Huty*, mgr inZ. Wt Sa-

" bela — ,,Odsiarczanie surowki poza wielkim piecem*,

mgr inZ. R. O‘Donnel — ,Technologia walcowania

blach karoseryjnych“, mgr inz. J. Mikulski — ,0
wykorzystanie ciepta zuzla“, mgr inz B. Seweryn-
ski — ,,Zastosowanie spieku samotopliwego dzwignig

wydajnosci wielkich piecOw* oraz dziaty: ,Z do-
Swiadczen radzieckich“, ,Mata encyklopedia hutni-
ctwa“, ,,Dzial miodego hutnika*.



WIADOMOSCI PKN w zeszycie nr 4/53 znajdujemy
m. in. nastepujace artykuly: inz. J. Wodzicki — ,Nor-
malizacja polska na nowych torach“, mgr J. Szomari-
ski — ,Dekret z dnia 4 marca 1953 r. w oSwietleniu
prawnym®, B. Mrozowski — ,Organizacja i zakres
dzialalnoSci komérek normalizacji resortowej“, —
,Rola normalizacji w gospodarce konserwacyjno-re-
montowej*, mgr T. Dembinski — ,,PKN w akcji szko-
lenia normalizatoréw*, inz. S. Mirowski — ,Pie¢ ty-
siecy polskich norm®, oraz dziaty: Normalizacja w re-
sortach, Glosy czytelnikéw, Publikacje, Dzial Urze-
dowy PKN.

CHEMIK zeszyt nr 5/53 zawiera m. in. nastepu-
jace artykuty: H. Galante — ,Na nowym etapie
wspétzawodnictwa“, H. Dropalla — ,Przed walnym
zjazdem*, Z. Klonowski — ,Co wiedzie¢ nalezy o
farbach i lakierach® oraz dziaty: ,,To owo*, ,Przeglad
wynalazczoSci pracowniczej w przemysSle chemicz-
nym¢, ,,Dziat Mlodego Chemika“, , Kronika“.

CHEMIK w zeszycie nr 6/53 zamieszczono m. in. na-
stepujgce artykuly: Min. B. Ruminski —  ,Zacie$ni¢
wspoélprace”, — ,IV Krajowy Zjazd Delegatow
ZZPPChem*, K. Solecki — ,,Wazno$¢ zagadnienia re-
montéw*, M. Sawaryn — ,,Wzorcowe remonty przy-
$pieszg realizacje Planu 6-letniego“, A. Sosinski —
sZadania gléwnego mechanika w okresie budowy za-
kiadu przemyslowego“, K. Nowak — ,Grafit“, R. Ja-
rosz — ,,Polski przemyst tworzyw sztucznych w czwar-
tym roku Planu 6-letniego, M. Sobolewski— ,,Wspot-
zawodnictwo pracy w przemys$le gumowym‘ oraz
dziaty: Przeglad wynalazczo$ci pracowniczej w prze-
mys$le chemicznym®, Dzial mlodego chemika, Kronika.

CZASOPISMA NADESLANE ZAGRANICZNE

LITIEJNOJE PROIZWODSTWO zeszyt nr 5/53 za-
wiera m. in. nastepujgce artykuly: ,,Gléwne zadania
nauki radzieckiej w dziedzinie _odlewnictwa®, A. S.
Smirnow, M. M. Piewznier — ,Gladko$¢ i czystosc
powierzchni odlewow, produkowanych metoda wosku
traconego“, S. W. Russjan, N. N. Gotowanow — ,,Obli-
czanie i budowa ukladéow wlewowych dla odlewow,
produkowanych metoda wosku traconego®, M. A. Sotn-
cew i inmni — ,,Odlewanie stalowej armatury ze stali-
wa wytopionego w gruszce Tropenasa“, L. M. Piew-
znier — ,Opanowanie produkcji. odlewéw brazowych
metodg zasysania prézniowego*, I. Z. Bielostockij —
,Urzgdzenie do odzyskiwania metali ~niezelaznych
z zuzytej masy formierskiej“, N. N. Anaszenko —
»Wplyw wysoko$ci wstrzgsania i iloSci uderzen na
stopien zageszczenia formy odlewniczej“, N. A. Anu-
row — , Wodne oczyszczanie odlewow*, P. I. Jewti-
fiejew — ,Zastosowanie suszenia dielektrycznego przy
odlewaniu precyzyjnym*, M. A. Matwiejew, K. M.
Tkaczenko — ,Spoidta mineralne dla form odlewni
czych“, P. 1. Kozeurow — ,Badanie pracy stalownika
Borysa Diemczika“, B. M. Piszczew i inni — ,Odle-
wanie kul miynskich®, P. K. Kucewicz — ,Formowa-
nie tarcz maszyn elektrycznych®, J. S. Sorokin —
»Zelazne uchwyty dla przecinakow®, A. I. Gajdasz —
,Odlewanie korpuséw reduktoréw*, M. I. Balaszow —
»Wplyw wirgcen niemetalicznych na mechaniczne
wlasciwosci staliwa niskoweglowego*, J. F. Bogaczew —
,O naddatkach na odlewy staliwne i zeliwne“, P. I.
Stiepin — ,,0 naprezeniach wewnetrznych i wtasci-~

wofciach zeliwa sferoidalnego“, W. I. Fundator —
»Przyczynek do obliczania ukladéw wlewowych dla
drobnych i $rednich odlew6éw zeliwnych wg danych
N. I. Miszczenko*.

ONTODE w zeszycie nr 4/53 znajdujemy m. in. na-
stepujgce artykuly: Kérds Bela — ,Badania w roku
1952 nad krajowg produkcjg walcow z utrwardzong
powierzchnig z zeliwa sferoidalnego“, Rdkovszky Géd-
bor — ,,Wiasciwe normatywy materialowe w odlew-
niach zeliwa“, Pintér Andrds — ,Nasze aktualne za
gadnienia naprawy odlewéw z zeliwa szarego“, Vékony
Sandor — ,,Otrzymywanie czystych odlewéw zeliw-
nych drogg zastosowania wlewow (centryfugalnych)
odsrodkowych*.

ONTODE zeszyt nr 5/53 przynosi m. in nastepff—
jace artykuly. Koros Béla — ,,Badania ‘w roku 1952
nad krajowag produkcja walcow z utwardzong po-
wierzchnig z zeliwa sferoidalnego, Hollosi Béla —
»Obchodzenie sie z narzedziami w odlewni®, Csi-
szar Miklos — ,;Nowy sposéb produkcji kél zama-
chowych o wielkich wymiarach“, Hammer Ferenc —
»»Sposoby ‘wykreélnego okreSlenia ziarnisto$ci pias-
sk6w*,. Marechal Karoly — ,Dyskusja na temat
artykutu pt. ,,Urzadzenia do topienia“. Stemmer Fe-
renc — ,Braki odlewnicze a wyrdéb modeli“.

ONTODE w zeszycie nr 6/53 znajdujemy m. in. na-
stepujgce artykuly: Chapé Elek — ,Badania w dro-
dze obrobki cieplnej nad okreSleniem wartosci wy-
trzymato$ciowych odlewéw 2z zeliwa ciagliwego
0 przelomie czarnym otrzymanym z zeliwiaka“, Ko-
vdcs -Janos — ,,Spos6b odsrodkowego odlewania od-
lewoéw staliwnych®, Marechdl Karoly — ,Mosigdze
specjalne (artykul czesciowo oparty na pracy C. Adam-
skiego z nr 6 ,Przegladu Odlewnictwa,, z roku 1951),
dr Barna Janos — ,Bentonit z Band‘u jako lepiszcze
odlewnicze*.

METALURGIE UND GIESSEREITECHNIK zeszyt
6/53 przynosi m. in. nastepujgce artykulty: F. Selb-
mann — ,,Gornicy i hutnicy w 60-t3 rocznice urodzin
W. Ulbrichta, V-przewodniczacego Rady Ministréow
NRD¥, — ,,Wezwanie naukowcéw inzynierow, agro-
noméw, zasluzonych technikéw, bohateréw pracy
i aktywistow*, Z. Wusatowski — ,,Zjawiska przy wal-
cowaniu®, G. I. Klezkin — ,,Struktura i wlasnosci ze-
liwa modyfikowanego*“, F. Brunn, H. Schiegner —
,Technika odlewania staliwa‘“ Metal Gal“, A. Wuszo-'
mirski, K. Gleitz, B. Brechelt — Srodki do przediuze-
nia trwato$ci cylindrow silnikéw gazowych®, E. Kret-
schmer — ,,Wady odlewéw ze stopéw 1ekkich®, —
»,Sprawozdanie ze zjazdu laborantéw w Lipsku*,
E. Burschil — ,Znaczenie laboratoribw cieplnych
w hutnictwie“, — ,Nowa ustawa z 6. II. 53 o wyna-
lazkach i usprawnieniach“, — ,Zadania rozwojowe
gospodarki socjalistycznej w 1953 r.“, — ,,Centralny
Instytut Odlewnictwa“, — ,Zachowanie wymiaréw
odlewéw*, — ,Struktura metali“, — ,Zanieczyszcze-
nia olowiu uzytego do opancerzenia kabli“, — Nowo-
$ci w wielkopiecownictwie“, — ,,Topienie Zeliwa przy
uzyciu termoantracytu“ W. W. Gussen — ,Mosigdz Ze-
lazokrzemowy jako zastepujacy brazy cynowe i stopy
cynku“, — ,Nowe dysertacje“.
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FONDERIE zeszyt 88 (maj 1953) zawiera m. in.
nastepujace artykuly: J. Spirytus — .Przerob .od-

padkéw aluminium w celu otrzymania ggsek o wy-

sokiej jakoéci technologicznej“, G. Ulmer, M. Dec-
rops — ,Suszenie form na miejscu“. W dziale: Rady
praktyczne dla odlewnikow* znajdujemy prace: —
,Biate zeliwo- martenzytyczne odporne na $cieranie.
Zeliwo nieobrabialne®. — ,,Wykonanie otworu spu-
stowego w zeliwiaku przy pomocy szablonu‘.

FONDERIE nr. 89 (czerwiec) 1953 obejmuje m. in.
nastepujgce artykuly: A. Portevin — ;,Gazy w metalu
i pochodzace od nich pecherze w odlewach®,
F. Roll — ,Przyczynek do mikroskopowych badan
spoiw rdzeniowych®“, — ,Norma wytwarzania stopu
A-U5GT“, M. Dolier — ,,Kilka uwag o przenosnikach
rolkowych w odlewnictwie®. '

JOURNAL. OF THE IRON AND STEEL INSTI-
TUTE w zeszycie 5/53 znajdujemy: J. Mitchell — ,,0d
rudy do wlewka“, C. L. M. Cottrell — ,,Ocena spa-
walnosci przy pomocy szybkich préb dilatometrycz-
nych“, N. J. Petch — , Wytrzymalos¢ krysztalow na
rozerwanie“, W. R. D. Jones, G. Coombes — ,Me-
chaniczne starzenie migkkiej stali: Wpiyw wanadu
lub chromu na mechaniczne starzerie stali nieuspo-

kojonej“, W. Steven, G. Mayer — ,Wykresy prze-
miany stali przy cigglym ostyganiu“, A. M. Fran-
kau -— ,,Chlodzenie piecéw martenowskich woda“‘.

JOURNAL OF THE IRON AND STELL INSTI-
TUTE w zeszycie nr 6/53 zamieszczono m. in. naste-
pujace artykuly: B. Cina, J. D. Lavender — ,Chara-
kterystyczne cechy = niektérych  wysokostopowych
stali i stop6w zelazochrom przy hartowaniu w tem-
peraturze 475°C“, N. P. Allen, W. P. Rees, B. E. Ho-
phins, H. R. Tipler — Wytrzymalto§¢ na rozcigganie
i udarno$¢ niskoweglowych . stopow zelazo-wegiel
i zelazo-wegiel-mangan o wysokiej czystosci¢, R. W.
Nurse, H. G. Midgley — ,Badania stalych roztworéw
melilitu“, R. Wild — ,Sktad chemiczny rud prazo-
nych*, 'E. W. Voice, S. H. Brooks, P. K. Gledhill) —
»Przepuszczalno$¢ warstw prazonej rudy“, G. D.
Elliot, A. Bridge, E. Jarvis, T. E. Mitchell — ,,Wy-
miana obmurza i powiekszenie wielkiego pieca nr 9
w Hucie Appleby-Fradingham®.

GIESSEREI zeszyt. 8/53 zawiera m. in. nastepujgce
artykuty: — , Hannover o$rodkiem niemieckiego prze-
mystu“, G. Glas, J. Schleissner ,Badania zgaru
sktadnikow zeliwa prz'y topieniu w zeliwiaku z zim-

-nym i gorgcym dmuchem®, F. Lamm — ,Normy REFA
w modelarstwie“, E. Piwowarsky — ,,Pomysty uspraw-

niajace i kierunki usprawnien w niemieckim odlew-"

nictwie‘“. Dzial ,Przeglad Pism Technicznych* przy-

skich odlewni stopéw magnezu“ a dzial ,,Z praktyki
Odlewniczej“: — ,Uktady wlewowe przy odlewaniu
metali niezeiaznych ciezkich®, -~ ,Eozyska do walcow
odlewane na sucho i na wilgotno“, — , Male odlewy
formowane na tloczarce”, — ,Ciezkie $limaki i kola
zebate®, — ,Odlew pokrywy*. Précz tego w dziale
Pytania i Odpowiedzi*“ znajdujemy prace: — ,Peka-
nie sprzegiel zeliwnych*, — ,,Wady spowodowane przez
podpérki rdzeniowe“, -— ,Zeliwiak z gorgcym dmu-
chem*, — ,,Usuwanie rdzy z powierzchni ztomu przez
bebnowanie“. )

GIESSEREI zeszyt 9/563 obejmuje m. in. nastepujgee
artykuly: D. Eckart — ,,Aparat Enslina, dzialanie, ble-
dy pomiaréow*, K. Roesch — ,Odsiarczanie odlewni-
czych stopéw zelaza“. Dzial ,,Przeglad Pism Technicz-
nych“ przynosi prace: — ,Jak topi sie zeliwo i stal
w zeliwiaku“, — ,Reparacje kwasnego wylozenia ze-
liwiaka przez narzucanie“, — , Odtlenianie mosigdzéw
za pomocg Si i P¢, — | Wlewy w formowaniu skoru-
powym*, -— ,Magnezyt do pokrywania form*, —
»Wplyw lepiszcza na masg formierskg”, — ,Talk jako
ochrona przed przypiekaniem masy“, — ,,Czy nafybek
inzynierski ma dostateczne przygotowanie?“ a dziat
»Z Praktyki Odlewniczej“ zawiera m. in. prace: —
,Formy trwate ceramiczne*, — ,,Wilgo¢ na powierzch-
ni kokil“, — ,Zeliwo na lozyska i tuleje tozyskowe®, —
JPrzeciwwagi dla watow korbowych®.

KSIAZKI NADESEANE

INZ. JANUSZ HOLTORP — BEZPIECZENSTWO
PRACY PRZY OBSLUDZE ZELIWIAKOW, PWT,
Warszawa 1953, str. 51, rys. 30, tabl. 1, cena zt 3,50.
Broszura omawia zagadnienie bezpieczenstwa pracy
przy obstudze zeliwiakéw z punktu widzenia sprzetu
ochronnego i u$wiadamia pracowniké6w o niebezpie-
czenstwach zagrazajgcych'im w razie nieprzestrzega-

“ nia podanych wskazéwek ochrony pracy. Przeznaczo-

na jest dla mistrzow, kwalifikowanych robotnikéow
i pracownikéw ochrony pracy w odlewniach.

INZ. TADEUSZ PIWONSKI — O CZYM POWINIEN
WIEDZIEC RDZENIARZ, PWT, Warszawa 1953, str.
84, rys. 118, tabl. 8, cena zl 5.— W ksiazce opisano
technologie wyrabiania rdzeni do form piaskowych,
stosowanych w odlewnictwie zeliwa i innych metali.
Procz tego oméwiono materialy na rdzenie, narzedzia
potrzebne do ich wyrobu, wreszcie wazniejsze wady
odlewéw, spowodowane blednym rdzeniowaniem,
przyczyny powstawania tych wad i sposoby ich unika-
nia. Ksigzka przeznaczona jest dla formierzy i rdze-
niarzy.

C. KALATA — ODLEWNICTWO, cz. II, Wyd. II,

nosi prace: — ,Przedmuchiwanie tlenem zeliwa str. 118, rys. 62, PWN, Krakow 1953, cena zl 8.— Skrypt
w zbiorniku“, — | Propagowanie odlewow staliwnych®, dla studentéw Wydzialu Mechanicznego AGH w Kra-
— ,,Wilasno$ci mechaniczne fazy miedzymetalicznej kowie. Skrypt zawiera rozdzialy omawiajgce: zeliwo
w podwyzszonych temperaturach“, — ,,Odlewy ze sto- ciagliwe, zeliwo sferoidalne, staliwo, odlewnicze sto-
péw Mg dla ptatowcéw”, — ,,Obecny stan formowania py miedzi, aluminium, magnezu i cynku. Poza tym
skorupowego®, — , Wplyw grafitu i materialdéw wig- opisuje specjalne metody odlewania i konstrukcje od-
zacych na trwato$§é tygli“, — ,,Wrazenia z amerykan- lewow.
Wydawca: Panstwowe Wydawnictwa Techniczne . — Stalinogréd, Stawowa 19.

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

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

W zwigzkku z powyzszym zawiadamiamy, ze zamd-
wienia ma prenumerate dziennikéw i czasopism mna
rok 1954 dla potrzeb urzedéw, instytucji i przedsig-
biorstw uspolecznionych, beda realizowane jedynie na
warunkach peinych przedplat.

Przy skladaniu zaméwien ustala sie nastepujace
zasady:

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

Instytucje, urzedy i przedsigbiorstwa zamawiajace
prenumerate dla podleglych jednostek wedlug roz-
dzielnika i oplacajgce jg z kredytow centralnych magg
zaméwienia kierowaé bezposrednio do PPK ,,Ruch“
nie poézniej jednak jak do dnia 1 listopada 1953 7.

Zaméwienia nalezy w tym wypadku sporzadzié¢
w dwoch egzemplarzach i wyceni¢, podajac tytuly za-
mawianych czasopism, ilo§¢ egzemplarzy, ceng¢ i war-
to§¢ oraz ogdélng sume warto$ci calego zamoéwienia.

Zamoéwienia nalezy skladaé w Oddzialach Woje-
wodzkich PPK ,Ruch“, zamawiajac dokiadnie tylko
te tytuly, ktére sg w admlmstracn danego Oddzialu
Wojewddzkiego.

PPK ,,Ruch“ po sprawdzemu zamoéwienia, pother-
dzi na kopii do dnia 20 listopada 1953 r. przyjecie
prenumeraty do realizacji, podajgc ostateczng sume
naleznos$ci, ktorg mnalezy uregulowaé do dnia 10 gru-
dnia 1953.

Ze wzgledu na to, ze PPK ,Ruch“ nie bedzie wy-
stawialo faktury, potwierdzenie zamoéwienia postuzy
za podstawe do uregulowania naleznoS$ci.

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

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

Aktualny cennik dziennikéw i czasopism znajduje.
sie w kazdym urzedzie pocztowym, oraz w Delegatu-
rach i Oddzialach PPK ,Ruch“, ktére udzielg wszel-
kich informacji o warunkach prenumeraty.

PANSTWOWE PRZEDSIEBIORSTWO KOLPORTAZU ,RUCH*

W zwigzku z powyzszym komunikatem przypomina-
my co nastepuje:

a. Zaklady pracy zgodnie z treécxa pxsma okélnego
PKPG nr 5 z 12. 7. 49, znak TE8-5 powinny prenume-
rowaé branzowe czasopisma techniczne na poziomie
popularno-technicznym w ilo$ci 1 egz. na 50 pracow-
nikéw, a na poziomie inzyniersko-naukowym W ilo$ci
1 egz. na 20 inzynieréw i technikéw.

b. Prenumerate normalng zamawia sie przez doko-
.nanie przedplaty na poczcie lub przez listonoszéw, po-
dajgc adres wysylkowy, tytul czasopisma, ilo§¢ zamé-
wionych egzemplarzy i okres prenumeraty (np. I kwar-
tal, II kwartat, I péirocze, II péirocze). Prenumerate
normalng mozna réwniez zamawiaé przez dokonanie
przelewu przedptaty na konto PPK ,Ruch“ w PKO
I1I-17763/110 przy czym na przelewie podaé wyzej wy-
mienione dane.

c. Zbiorowq prenumerate ulgowa na zakladach pro-
dukeyjnych zamawiagsi¢ za poSrednictwem oddzialéw
zakladowych NOT, mezéw zaufania NOT lub Klubéw
Techniki i Racjonalizacji wplacajac z goéry prenume-
rate. W zgloszeniu prenumeraty nalezy podaé¢ dane
wymienione w punkcie b.

Do zgloszenie nalezy zalaczyé zestawienie oséb za-
mawiajgcych prenumerate zbiorowag z podaniem ich
adres6w. Komorki wymienione w punkcie c¢. wplacaja
prenumerate na konto PKO III-17763/110 przesylajac
rownocze$nie zestawienie prenumerator6w pod adre-
sem: Woj. Oddziat PPK ,Ruch“ Dzial Techniki
i Rozliczen Stalinogréd, ul. 3 Maja nr 16.

Uczniowie szk6t! zawodowych zglaszaja ulgowa pre-
numerate zbiorowa na tych samych zasadach za po-
$rednictwem dyrekcji szkoly. Studenci szké6t wyzszych
zglaszaja ulgowa prenumerate przez Kola Naukowe
Uczelni, lub inne stowarzyszenia Szkél Wyzszych.

d. Zamoéwienia dokonane bez réwnoczesnej przed-
ptaty, nie beda przez PPK ,Ruch“ uwzglednione.
Terminy zamoéwien sg nastepujgce: na prenumerate
pdlroczng, roczng i I kwartal do dnia 10. XII. 1953 r.,
na prenumerate II kwartalu do, dnia 10. III. 1954 r.,
na prenumerate III kwartalu do dnia 10. IV 1954 r.,
na prenumerate IV kwartalu do dnia 10. IX 1954 r.

e. Wysoko§¢é prenumeraty czasopism wydawanych
przez PWT s3g nastepujace:

Oplata normalna Optata ulgowa
Lp. Czasopismo roczna pé6troczna | kwartalna roczna péiroczna I kwartalna
czasopisma inZzynieryjne naukowo-techniczne
by Przeglad Goérniczy, 108 b4 27 54 27 13,60
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 “ement-Wapno-Gips 54 27 13,50 36 -. 18 9.—
6 Energ tyka 72 36 - 36 18 —
czasopisma popularno-techniczne
7 Wiado wos$ci Gérnicze 54 27 13,50 18 9.— 4,50
8 Wiadon.2$ci Hutnicze b4 27 18,50 18 9.— 4,50
9 Chemik 54 27 13,50 18 9.— 4,50
10 Gospodark * Weglem 36 18 - 90— — —_ —

Termin nadsylania oq, owiedzi na ankiete czytelniczg o ksigzce technicznej, ogloszong przez.Redakcje ,,Glo-

su Pracy” i Panstwow.

Wydawnictwa Techniczne, zostal przedluzony do dnia 15 pazdziernika rb. Wyniki

ogloszone beda do dnia 1 grudnia rb.



Cena zeszytu zt 6.—

PANSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNE

Nowosci Wydawnicze

BORMAN H., MAJCHERT — PLANETA N, PE-

REC M.: Pokrycia galwaniczne. 1953, s. 171, zt 11.70

DOBRZANSKI T.: Rysunek techniczny. Wydanie
czwarte uzupelnione. 1953, s. 168, zi1 9.—

HOBLER T.: Ruch ciepla 1 wymienniki. 1953, s. 536,
zt 57.— (w oprawie)

HUPERT S.: Polaczenia spawane konstrukeji stalowych
w budownictwie. 1953, s. 175, 2zt 17.—

JABLONSKI S.: Maly poradnik hartownika. 1953,
s. 259, z1 17.20 (w oprawie)

KARLIC S.: Maszyny i urzadzenia wyciagowe w ko-
palnictwie naftowym. 1953, s. 272, zt 28.10 (w opra-
‘wie) )

KLIMCZYK W.: Odlewanie wlewkéw stalowych. 1953,
s. 214, z1 22,50 (w oprawie)

KOWALCZYK S.: Tolerancja i pasowanie w budowie
maszyn. 1953, s. 128, zt 12.50 (w oprawie)

MACKIEWICZ S.: Narzynki. Konstrukeja. 1953, s. 68,
zl 5.—

MAZANEK T.: Obstuga pieca martenowskiego. 1953,
s. 104, z1 6.70

MOSZYNSKI W.: Wytrzymalo$é zmeczeniowa czeSci
maszynowych. 1953, s. 279, z1 24.60 (w oprawie)

PANFILOW M. I.: Szybko$ciowe wytapianie stali w pie-
cach martenowskich. Tilum. z ros. K. Radiwicki.
1953, s. 168, zt 10.60

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

POGODA W.: Gérnik chodnikowy. 1953, s. 75, zt 5.—

Poradnik techniczny ,,Mechanik®“. Tom II. Cze$¢ 2 —
Metaloznawstwo. Praca zbiorowa. Wyd. 3 catkowi-
cie przerobione. 1953, s. 752, zt 65.40 (w oprawie)

PROWANS S.: Pomiary temperatur. 1953. s. 212,
zt 22.20 ( w oprawie)

ROKOTIAN E. S.: Wspélezesne walcownictwe w Zwiaz-
ku Radzieckim. Tium. z ros. J. Warzanski. 1953,
s. 47, z1 3.50

-SCHWARTZ T.: Elektrotermia. Tom II, 1953, s. 272,

z1 16.40

TYSZOWIECKI J.,, BYCHAWSKI Z.: Belki strunobe-
tonowe. Projektowanie i obliczanie. 1953, s. 104,
zt 6.60

WALIDUDA A.: Ogdélne wiadomoS$ci o nafcie.
s. 88, zt 5.50

WOODROFFE D.: Podstawy nauki o skérze.
z ang. B. Galicki. 1953, s. 148, 2t 13.70

Wskazéwki dla nowoprzyjetych do pracy w kopal-
niach wegla. Stowarzyszenie Inzynieré6w i Technikéw
Goérnictwa., Zwiazek Zawodowy Gornikéw w Pol-
sce 1953, s. 64, zt 4.50

ZAGAJEWSKI T. MALZACHER S. KULISZKIE-
WICZ W.: Elektrotechnika przemyslowa. 1953, s. 387,
zt 33— (w oprawie)

1953,

Tium.

NAGRODY PANSTWOWYCH WYDAWNICTW TECHNICZNYCH
ZA NAJLEPIEJ OPRACOWANE KSIAZKI ORYGINALNE I TERUMACZONE W 1952 R.

PRACE ORYGINALNE
Nagroda honorowa
»Architektura polska do polowy XIX wieku“ oprac.
w Zaktadzie Architektury Polskiej Politechniki War-
szawskiej pod kierownictwem J. Zachwatowicza przy
wspblpracy Z. Swiechowskiego i J. Milobedzkiego,
Kuczewski W.: Metalurgia zelaza T. I—III
I nagroda Ciborowski J: ,Inzynieria chemiczna*
cz. I—-III
II nagroda Namystowski S.:
szczéw ro$linnych*
Sledziewski E.: ,Projektowanie konstrukcji spa-
wanych*
Wusatowski Z.: ,Podstawy procesu walcowania‘“
IIT nagroda Assbury E. i Czarnecka J.: ,,Jak pro-
wadzié biblioteke fachowa w zakladzie produk-
cyjnym*
Kawecki J.: ,,Blacharstwo*
Pietkowski R.: ,Mechanika gruntéw*
Szmirek J.: ,Powietrzne wiertarki obrotowe*
Woynarowski Z. i Zmigrodzki W.: Niskonapiecio-
we wylaczniki przemystowe*

»Technologia tiu-

Dyplomy uznania
»Kataliza i katalizatory“ -—— oprac. E. Blasiak;
S. Bretsznajder, J. Ciborowski, A. Krause, Z. So-
kalski, E. Treszczanowicz, J. Zawadzki
»Mechanik“ T. IV, cz. III — oprac. I. Brach,
Z. Grunwald, S. Krol, A. Pigtkiewicz, A. Rachalski
Jellonek A.: ,Miernictwo radiotechniczne®“ —-
Wyd. II"
Lukaszek J.: ,Poradnik tokarza-metalowca*
Malisz B.: ,Lokalizacja przemystu*
Piotrowski E.: ,Montaz szyn elektroenergetycz-
nych*
Sochor B.: , Termometry elektryczne®
Wasilewski Z: ,,Winiarz*

TEUMACZENIA

. II nagroda B. Beuth — 2za tlumaczenie pracy
wPrzedzalnictwo lnu“ G. Pikowskiego
W. Polaczkowa — za tlumaczenie pracy ,,Chemia
organiczna“ A. Hollemana i F. Richtera T. I, II
M. Skarbinski ~— za tlumaczenie pracy ,Normo-
wanie techniczne w odlewnictwie S. Russjana
K. Smolaga — za tlumaczenie pracy ,Remont
turbin parowych“ W. Motoczka
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