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/Mi/eo[ai Koperni/e drogows/eazem dla polskiej nauki

Po upadku Bizancjum wskutek dziatalnos$ci emigrantéw bizdntyjskich, odkryé geograficznych i wyna-
lazku druku nastqpit ten niezwykty ruch umystowy, ktéry nezywamy Odrodzeniem.  Ziarna starych, do-
$wiadczonych kultur padly na 2yzngq glebe miodych, preinych ludéw. Na tle opadamcey mgty $redniowie-
cza powstaly miezwykte talenty mysli, namietnosci, charakteru, wszechstronnosci i wiedzy.

Jednym z takich Olbrzyméw ducha byt nasz rodak Mikolaj Kopernik. Rola jego dla nowozytnej wiedzy,
a wiec i dla rozwoju techniki jest ogromna. On to bowiem nauczyt jak przy pomocy niewielu celowych oo-
serwacyj doj$é mozna do ujecia praw rzqdzqcych §wiatem. Zaréwno to, jak i oparcie o wzorowo przeprowd-
dzone dociekania matematyczne, a wiec o dedukcm, doprowadzity Kopernika do pierwszych mowoczesnych
sformutowant. Trafno$é jego wnioskéw wyplywa z jego postepowej, materialistycznej postawy jako uczonego.

Nastepne pokolenia — oczywiscie z pomiedzy tylko czotowych uczonych — olé$nione trafnosczq jego
wnioskow, ktére na kazdym kroku znajdowatly potwierdzenie, na podstawie przy tym pomiaréw duzo do-
kladniejszych, niz je miat do dyspozycji Kopernik, musialy sobie zadaé¢ pytanie, w jaki to sposéb ich wielki
poprzednik doszedl przy pomocy prymitywnych narzedzi do tak precyzyjnych wnioskéw.

Niewgtpliwie wiec byt on nietylko Twoércqg nowych idei zmieniajgcych owczesny $wiatopoglad, ale takze
byt wielkim mnauczycielem metody naukowej swoich nastepcéw a przede wszystkim Kepplera, Galileusza
i Newtona, ktérzn pracujgc w tej samej dziedzinie astronomii przeniesli metode swego mistrza do innych
pokrewn'ych dziedzin, rozyijajgc przy tym matematykq i tym samym stwarzajgc podwalmy pod przyszly
rozwdj techniki.

Zbierzmy najwazniejsze dla przysztosci oszqgmecza Kopernika dla udowodnienia jego niezwyktej roli
w dziejach mysli ludzkiej.

Mikotaj Kopernik zerwat z ideq geocentrycznosci, co mialo préez znaczenia czysto naukowego takze
wielkie znaczenie Swiatopoglgdowe wskutek podwazenia rozumowego uzasadnienia religii — pojetej dostow-
nie, ciasno, dogmatyczme

Przyijal on, ze planety i z nimi Ziemia, jako jedna z planet obiegaja Slorice po orbitach kolowych, przy
czym $rednice tych kot podane przez Kopernika wyrazone w promieniu orbity ziemskiej sq bardzo zblizone
do danych dzisiejszych oraz , ze ksztalt kulisty Sloica, Ziemi, planet i Ksiezyca jest wynikiem przyciggania
poszczegblnych czqstek, z ktorych sklada sie materia.

Wyrazit przypuszczeme 2e $rodek czezkoécz ukladu planeta'mego powzmen byé $rodkiem wszystkich bie-
géw planet.

Zjawisko, ktére pozornie przemawialo przeciw jego teorii, ze gwiazdy stale nie odbijajq zatoZonego
przez niego ruchu Ziemi naokolo Stornca, wytlumaczyt Kopermk niezwykle przemklzwze bezmierng odleglo-
$cig tych gwiazd od Ziemi. Obecnie po udoskonaleniu pomiaréw spostrzegamy juz drobne ruchy blizszych
gwiazd, co stanowi bezposredni dowdd ma teorie Kopermka 1

Przeprowadzit on dowéd, na podstawie przyczqgama, Ze woda mie moze stanowié¢ znaczniejszej czelci
objetosci Ziemi, a wiec oceany pokrywaé moga tylko jej powierzchnie.

Stwierdzil, ze tylko dolne partze atmosfery biorq udziat w obrocie Ziemi naokolo swej osi w jej obrocze
dziennym, gako bezposrednio zwigzane z kulq ziemskq oraz, 2e komety sq cialami z ,poza sfery ksieiyca*,
a wiec ciatami analogicznymi do planet.

Ruch wahadlowy pojmowat Kopernik trafnie jako wypadkowq dwdéch ruchéw jednostajnych odbywajg-
cych sie réwnoczesnie po dwéch kolach o jednakowych promieniach. W innym miejscu wspomina tez, Ze
gdyby wspomniane kola byly réinej wielkosci, to wynik tego ruchu dalby przeciecie stozkowe lub walcowe,
czyli elipse. Ta uwaga pozwala wnioskowaé, e Kopernik -zaczal myéleé o wprowadzemu przecieé¢ stozko-
wych do ruchéw planet i tylko brak czasu z powodu podeszlego juz wieku i niedokladno$é obserwacyj nie
pozwolily mu stwierdzié tego z wszelka pewnoscia, byl bowiem zbyt cistym badaczem, by cos podaé bez zu-
petme pewnych danych. Widocznie dlatego wykreslit odnosny ustep quopzsu 2z ktérego wynika mozlzwosé
przyjecia elzpsozdalneg drogi planet.

Sktadajgc dwa réwnoczesne ruchy wahadlowe o okresach wahniert 1:2, wykreslit Kopernik krzywaq
czwartego stopnia tzw. krzywa Lissagous poznang dopiero w XIX wieku. Widaé z tego jak.znakomitym byt
on matematykiem.

Zwréémy na koniec uwage no fakt mezwyktey bezinteresownos$ci naukowej i obzektywzzmu Kopernika.
Ogromna ~raca dodatkowa jego Zycia nie bylta mu potrzebna dla zaspokojenia jego materialnych potrzeb,
ani dla stawy przynajmniej za 2ycia. Przeciwnie mégt sze spodziewaé przesladowarn =ze strony szalejgcej
wéwezas tzw. ,Swiete} Inkwizycji. Potrafil on réwniez dla $cistosci naukowey oderwaé sie od -interesow
swej klasy i kosciola.

Ta wspaniala cecha bezinteresowno$ci i rzetelnosci naukowej, ktérqg nam pokazal Kopermk stanowiqca
o catym postepze ludzkoéci, powinna przy$wiecaé jako drogowskaz calej polskiej nauce.

P'rof dr inz2. TADEUSZ KOCHMANSKI
: Akademia Gérniczo-Hutnicza
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Mgr ins. JAN PLA,SKOWSKI
Dyrektor PWT
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Ksiazka techniczna pomaga w budowie socjalizmu

Po raz trzeci odbylo sie wreczenie nagréod PWT za
najlepsze dzieta oryginalne i tlumaczenlia dziet obcych
ns jeiyk polski wydane w 1952 reku. ‘Artykul- niniejszy
zawiera tres¢ referatu wygloszonego przez autora na
specjalnej- uroczystosel, ktéra odbyla sie w Warszawie
dnia 20 lipca br. z udzialem -wyréznionych autoréw
i ttumaczy. )

Zwyciestwo witadzy ludowej, realizacja idei Mani-
festu Lipcowego z 1944 roku stworzyly warunki, w kt6-
rych naréd polski kroczac po drodze budowy socjali-
zmu mogt przystgpi¢ do likwidacji wiekowych za-
niedban, do tak pelnego sukcesu pokojowego budow-
nictwa przemystu polskiego, do wszechstronnego roz-
woju kultury we wszelkich jej dziedzinach.

Wielkie zalozenia Planu 6-letniego wywotaly po-
trzebe stworzenia roéznorodnej i "obfitej literatury
technicznej, spowodowalty utworzenie wielu specjali-
stycznych przedsiebiorstw wydawniczych, ktére dzig-

ki szczegélnej opiece ze strony Partii i Rzadu mogly

szybko rozwinaé swoja produkcje osiagajac w liczbach
tytutéw i nakladach, w bogactwie tematyki i w tem—
pie rozwoju wyn1k1 wielokrotnie przewyzszajgce 11cz—
by przedwojenne, stawiajgc produkcje polskiej ksigz-
ki technicznej na Jednym z pierwszych miejsc w §wie-
cie.

Panstwowe Wydawnictwa Techniczne,” wydajgce
ksigzki z zakresu przemystu, gérnictwa, budownictwa
i architektury wydaly w ciggu 4 lat swego istnienia
1350 tytuléw, co odpowiada okraglo 15300 arkuszy wy-
dawniczych; w nakladzie lgcznym okrgglo 4.500.000
egzémplarzy. Te miliony ksigzek, lgcznie z ksigzkami
wydanymi przez Wydawnictwa Komunikacyjne, przez
Panstwowe Wydawnictwa Szkolnictwa Zawodowego
i przez Panstwowe Wydawnictwa.Naukowe wniosty
naszym robotnikom, mistrzom, technikom, inzynie-
rom i naukowcom najnowszy postep techniki, naj-
Swiezsze zdobycze nauki, najlepsze osiggniecia ra-
dzieckie, ulatwiajac i przyspieszajac wykonywanie
planéw, czynigc prace lzejsza, bezpieczniejszg i wy-
dajniejszg, podnoszgc poziom kulturalny mas pracu-
jacych, pobudzajgc i ulatwiajgc ruch racjonalizator-
ski, niwelujac réznice pomiedzy praca fizyczna i umy-
slowa.

Ustalenie w koficu ubieglego roku przez Centralny
Urzad Wydawniczy, a niezmienionych przez uchwate
Rzadu z dnia 3 stycznia br. cen jednolitych za jedng
odbitke arkusza wydawniczego, niezwigzanych z ko-
sztami wlasnymi i wielko$cig nakladu danej ksigzki
a zaleznych jedynie od tego, dla jakiego kregu odbior-
céw dana ksigzka jest przeznaczona, spowodowalo
wydatne obnizenie ceny ksigzek techmcznych i sze-
rokie ich udostepnienie.

Rozbudowa przemystu poligraficznego pozwolila na
masowe wprowadzenie trwalych opraw tak, ze dzi§
wszystkie ksigzki o trwalej wartosci bibliograficznej
lub uzytkowej sg wydawane w oprawie p10c1enne]
lub péiplécienne;j. :

- Ksigzka techniczna jest dzisiaj wydawana w takiej
obfitosci, w takim bogactwie tematéw i poziomoéow,
przy tak niskich cenach i w takiej szacie graficznej,
jak to nigdy dotad w Polsce nie miato miejsca.

B
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Ten przelomowy stan produkeji ksiazki technicznej
jest jednym z przejawdéw_wielkiej rewolucji kultural-
nej, ktéra przemienia Polske  z ‘kraju zacofanego
w. kraj postepu, w kraj przodujacej kultury.

. Nierozigcznie ze wzrostem produkcji ksigzki rosnie
i jej czytelnictwo, osiggajac w przecigtnej wyniki bar-
dzo dobre a w niektérych dziedzinach przemystu
i w stosunku do niektérych typéw ksigzki wrecz
imponujace. Ksigzki o waskiej tematyce rozchodzg sig
czesto w nakladach 2,3 i 5 tysiecy egzemplarzy,
a ksigzki o powszechnym zastosowaniu w 10, 15 iy-
sigcach, a nierzadko i w znacznie wyzszych nakladach.
Charakterystyczne jest poréwnanie nakiadéw jednego
powszechnie znanego wydawnictwa, ktére miato kil-
ka wydan przed wojng i kilka wydan powojennych.
Kalendarzyk Elektrotechniczny SEP w pierwszym
wydaniu w 1933 roku mial naklad 1.000 egzemplarzy,
w sz65tym rekordowym przed wojng wydaniu w 1938
roku — 5.000 egzemplarzy. Siédme wydanie Kalen-
darzyka, a pierwsze powojenne w 1948 roku mialo
naklad 12.000 egzemplarzy, 6sme w 1952 roku — 15.000
egzemplarzy, a w tym roku na zyczenie ,Domu Ksig-
zki“ bedzie wykonany druk ésmego wydania w na-
kiadzie 40.000 egzemplarzy. Liczby te w sposob dobitny
obrazujg ogromny wzrost zapotrzebowania na ksigzke
techniczng w Polsce Ludowej w poréwnaniu ze sta-
nem przedwojennym. .

Na tle ogbélnego wzrostu.czytelnictwa, chociaz jesz-
cze nie calkowicie wystarczajacego, sa jednak dzie-
dziny — jak gérnictwo i przemyst lekki, a zwlaszcza
wiokiennictwo — gdzie czytelnictwo powaznie odbiega
w doét od przécietnej.

Ta imponujgca pod Wzglqdem wzrostu hczbowego
produkcja ksigzki technicznej ma swoje braki i nie--
dostatki, utrudniajgce pelne wykorzystanie wlozonego
w produkcje ksigzki technicznej wielkiego -wktadu
panstwa oraz wysilku autorskiego i edytorskiego.

Mozna powiedzie¢ w przyblizeniu, ze produkcja
ksigzki technicznej, jeszcze niedostateczna w stosunku
do potrzeb Planu 6-letniego, wyprzedzitla formy sprze-
dazy literatury technicznej, wyprzedzila organizacje
zakladowych bibliotek naukowo-technicznych, wy-
przedzila metody krzewienia czytelnictwa, ktore
w Zwiazku Radzieckim tak wspaniale zostaly rozwi-
niete przy pelnym wspéldzialaniu organizacji maso-
wych i prasy, wyprzedzila krytyke, ktérej brak utrud-
nia prace wydawnictw, wyprzedzita fachowg informa-
cje bibliograficzng szerokich mas czytelniczych o in-
teresujacych ich nowosciach wydawniczych.

W usunieciu wymienionych niedociagnie¢ autor
i wydawca nie wiele moze zrobi¢, ale jest jeszcze jed-
no opéznienie w rozwoju ksigzki techmczneJ, bardzo
wazne, ktdérego wlasciwe rozwigzanie jest' przedmio-
tem, jest istotg pracy autora i wydawcy. Jest nim
niepelne dostosowanie ujecia treSci do potrzeb czytel-
nikéw na réznych poziomach, niepelne oddawanie
w ksigzce obrazu tych przemian, ktére przezywa nasz
naréd.

Jakie s3 zasadnicze podstawowe kryteria, ktérym

odpowiadaé ‘dobra ksigzka techniczna?
el.-a &
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Ksigzka techniczna powinna w pelni obrazowaé
tre§é i glebokosé dokonywujacej sie¢ w Polsce rewolu-
cji kulturalnej, powinna sta¢ na wysokim poziomie
ideologiczno-politycznym, naukowym i edytorskim,
powinna operowaé jasnym, prostym i trafnym wyslo-

wieniem i, co jest warunkiem niezbednym, odznaczaé -

sie nienagannym ujeciem popularyzacyjnym i przy-
stepno$cia w opracowaniach przeznaczonych dla ro-
botnik6w niekwalifikowanych.

Osiggniecie tych cech, przy trafnym doborze i dy-
spozycji tematu, spelni dopiero w pelni konieczny wa-
runek dostosowania jako$ci ksigzki do potrzeb odbior-
cy, zacheci i przyciggnie nowego a utrwali zwyczaj
systematycznego czytania u starego czytelnika iw ten
spos6b zapewni zwiekszenie nakladéw i wzmoze-
nie czytelnictwa, spoteguje zdobywanie przez najszer-
sze masy czytelnik6w wiedzy i ladunku energii zawar-
tych w ksigzkach technicznych.

Jest to warunek podstawowy i wlasnie nabierajacy
coraz wiekszego znaczenia w miare rozszerzania sig
czytelnictwa, w miare rozszerzania zasiegu ksigzki na
nowych czytelnikéw takich, ktérzy weczoraj rzadko
i stabo albo wecale nie czytali a dzi$§ chcg sie ksztalcié,
podwyzsza¢ swéj poziom naukowy, spoteczny i kultu-

ralny. Bez spelnienia tych warunkéw, najlepsze nawet -

- formy sprzedazy ksigzki, najlepsza propaganda i dzia-
lalnos¢ bibliotek nie sklonig do masowego czytania
a wkladajac w reke czytelnika ksigzke niezrozumialg,
nieczytelng moga nawet zniecheci¢é na zawsze po-
czatkujacego czytelnika do postugiwania sie ksiazka.
Dlatego tez tak konieczne dla dalszego rozwoju kultu-
ralnego i przemyslowego naszego kraju zdobywanie
ciggle nowych czytelnik6w naklada tak na autoréow
jak réwniez i na wydawce abowiazek stalej, nieuste-
pliwej troski o wysoki poziom ideologiczny ksigzki,
o jej czytelno$é, jasno$é, przystepnosé.

W ciggu czterech lat dzialalno$ci PWT liczba auto-
‘row, ttumaczy i opiniodawcow wspéipracujacych z na-
szym wydawnictwem osiggnela powazng wielkos¢
okolo 4.000 oséb stanowigcych aktyw mogacy pochlu-
bi¢ sie¢ utworzeniem nowej polskiej literatury tech-
nicznej.

W miare rozszerzania sie profilu wydawniczego
PWT, w miare coraz wiekszego udziatu ksigzek prze-
znaczonych dla robotnikéw wykwalfikowanych i nie-
wykwalifikowanych, stanowiacych ‘szybko rosnacy
odlam czytelnikéw ksigzek technicznych musi ulegaé
zmianie sklad wspéttworcow. ksigzki technicznej. .

Doswiadczenie wykazuje, ze wybitnym specjalistom
i naukowcom na og6l z trudno$cia przychodzi pisanie
w spos6b przystepny dla robotnika. Tak, jak to wyka-
zalo wieloletnie i bogate doswiadczenie radzieckie
powinniSmy wciggaé¢ do pisania ksigzek na I poziomie
nie tylko wybitnych specjalistow i naukowcow, ale
takze bardzo szeroko aktyw robotniczy w postaci
przodownikéw i racjonalizatorow. Nie jest to latwe
zadanie dla praktyka, ktéry ‘doszed? do wynikéw na-
ukowych drogg praktyki warsztatowej, ujecia swych
doswiadczen w metodyczne opracowanie . ksigzkowe
a nieraz i podbudowane teorig. Réwniez brak wiary
we wlasne sity, tkwigce jeszcze przezytki kapitali-
styczne o Scistym podziale miedzy praca fizyczna
i umyslowa, utrydniajg podjecie wiasnej inicjatywy
i-decyzji utrwalenia swych doS§wiadczen w ksigzce.

Wsré6d tegorocznych laureatéw nagréd PWT znaj-
duja sie dwaj robotnicy goérnik-racjonalizator oraz

tokarz-racjonalizator z hutnictwa, ktérzy z wlasnéj
inicjatywy podjeli decyzje napisania ksigzek, przeka-
Zujgc swoim towarzyszom pracy nie tylko swoje do-
Swiadczenia i swoje, pomysty racjonalizatorskie, ale
dajac im wyrazny dowdd i przyklad, ze w Polsce Lu-
dowej robotnik moze i chce pisa¢ ksigzki techniczne.

W roku biezagcym po raz trzeci odbytla sie uroczs;—
stos¢ wreczenia nagr6d PWT za najlepsze opracowa-

_nia autorskie i tlumaczenia ksigzek wydanych przez

PWT za rok ubiegly czyli obecnie za 1952 r.

Nagrody te maja na celu popularyzowanie zagadnie-
nia ksigzek technicznych i pisania ich poprawnie
zgodnie -z wymaganiami ogélnymi i wymaganiami
z punktu widzenia dzialalno$Sci wydawniczej.

Przy ocenianiu prac byly brane pod uwage naste-
pujace przede wszystkim cechy ksigzki i jej opraco-
wania.

Aktualno$é, doniosto$é i zasieg tematéw w aspekcie
rozwoju gospodarki narodowej Polski Ludowej.

Poprawno$é opracowania tematu, tj. prawidtowo$é
i celowosé dyspozycji ukladu, jasno$¢ i preecyzja uje-
cia tematu, pelos¢ wyczerpania danego tematu,
uwzglednienie obowigzujacych technicznych norm,
standartéw i przepiséw, uwzglednienie ostatniego po-
stepu techniki, réwnomierno$¢ omoéwienia poszczeg6l-
nych zagadnien.

Oryginalno$é ujecia i opracowania tematu.

Trudnos$é tematu.

Poprawnoé$é slownictwa technicznego, tj. wlaSciwe

‘i bezbledne stosowanie obowigzujgcego stownictwa -

technicznego, jak rowniez symboliki i znakownictwa
technicznego.

Poprawno$é jezykowa.

Celowo$é, trafno$é i poprawnoéé zilustrowania tre-
$ci rysunkami, fotografiami, tj. wlaSciwa, zaleznie od
treSci i przeznaczenia ksigzki, ilo§¢é materiatu ilustra-
cyjnego, wlasciwa jego tresé, budowa i uklad.

Wielko$é wkladu pracy.

Jako$é przygotowania maszynopisu i materialu ilu-
stracyjnego, tj. kompletno$¢, bezblednos$é, niezmien-
no$é dostarczonego maszynopisu i ilustracji.

Dla tlumaczen nie weszly w rachube punkty: orygi-
nalno$é opracowania, poprawno$¢ opracowania tema-
tu, celowosé zilustrowania i wielkos¢é wktadu pracy,
natomiast dochodzil punkt:

Dostosowanie do warunkéw polskich.

Na podstawie analizy ksigzek, na podstawie zapo-
znania sie z opiniami opiniodawcéw studiujacych
w swoim czasie maszynopisy danych ksigzek, na pod-
stawie recZ:nzji opublikowanych w czasopismach tech-
nicznych, na podstawie materialéw przedstawionych
przez redakcje naukowe, po gruntownej analizie prze-
dlozonego materialu PWT przyznaly nastepujace na-
grody za najlepsze dzieta oryginalne i tlumaczenia
dziet obcych na jezyk polski.

Prace oryginalne

Nagroda honorowa

»Architektura polska do polowy XIX wieku“ oprac.

w Zakladach Architektury Polskiej Politechniki

Warszawskiej pod kierownictwem prof. dr Jana

Zachwatowicza przy wspélpracy dr Zygmunta Swie-

chcwskiego i dr Jerzego Mitobedzkiego.

,»Metalurgia zelaza*“ T. I—III- — prof. dr Wiadyslaw

Kuczewski '

I nagroda — w wysokosci zt 6.000 za prace
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sInzynieria chemiczna“ cz. I—III — prof. dr Janusz
Ciborowski
II nagroda — w wysokoSci zt 4.000 za prace

»Technologia ttuszczéw roélinnych®“ — dr Stefan
Namystowski '

I1 nagroda — w wysokosci zi 4.000 za prace
sProjektowanie konstrukcji spawanych“ — mgr in2.

Eugeniusz Sledziewski

II nagroda — w wysokoSci zt 4.000 za prace
»Podstawy procesu walcowania“ — dr in2. Zygmunt
Wusatowski

III nagroda w wysokoSci zl 2.500 za prace

,»,Jak prowadzié¢ biblioteke w zakladzie produkcyj-
nym*“ — mgr Edward Assbury i Jadwiga Czarnecka
III nagroda w wysokoSci zt 2.500 za prace

,Blacharstwo*“ — Jan Kawecki
III nagroda w wysokosci zt 2.500 za prace

. ,,Mechanika gruntéw* — prof. inz. Radzimir Piet-
kowski
III nagroda — w wysokosci zt 2.500 za prace ’
,sPowietrzne wiertarki obrotowe*“ — Jan Szmirelk,

rracjonalizator gérnik
III nagroda — w wysokosci zl 2.500 za prace

»Niskonapieciowe wylaczniki- przemyslowe* — mgr
in2. Zbigniew Woynarowski i mgr inz. Waclaw Zmi-
grodzki

Dyplomy uznania za nasterujace prace:

1. ,,Mechanik“ T. IV, cz. III — prof. in2. Ignacy
Brach, mgr in2. Alfred Rachalski, prof. dr Aleksy
Pigtkiewicz, prof. inz. Stanistaw Krél, mgr in2.
Zdzistaw Grunwald

2. ,Kataliza i katalizatory“ — prof. dr Stanistaw
Bretsznajder, mgr Edward Treszczanowicz, dr
in2. Zdzislaw Sokalski, prof. dr Eugeniusz Bla-

Iné.  ALOJZY JANKOWSKI

siak, prof. dr Janusz Ciborowski, prof. dr Alfons
Krause, prof. dr Jézef Zawadzki

3. ,Lokalizacja przemystu“ — inz. Bolestaw Malisz

4. ,Poradnik tokarza metalowca“ — Jan Zukaszek,
_Slusarz-racjonalizator

5. ,,Miernictwo radiotechniczne*
Jellonek

6. ,,Winiarz®"— inz. Zygmunt Wasilewski

7. ,,Montaz szyn elektroenergetycznych® — mgr in2.

. Edmund Piotrowski

8. ,,Termometry elektryczne“ — prof. mgr inz. Bro-
nistaw Sochor

— prof. dr Andrzej

Tlumaczenia
II nagroda — w wysokosSci z1 2.000 za ttumaczenie
pracy ,Przedzalnictwo Inu“ G. Pikowskiego — mgr
inz. Bohdan Beuth
II négroda — w wysoko$ci zt 2.000 za tlumaczenie
pracy ,,Chemia organiczna*“ A. Hollemana i F. Rich-
tera T. I, IT — prof. dr- Wanda Polaczkowa
II nagroda — w wysoko$ci zt 2.000 za tlumaczenie
pracy , Normowanie techniczne w odlewnictwie* inz.
S. Russjana — prof. inz. -Michal Skarbinski
II nagroda — w wysoko$ci zI 2.000 za tlumaczenie
pracy ,Remont turbin parowych“ inz. W. Molocz-
ka — mgr inz. Konstanty Smolaga. .
Nagrody te powinny byé¢ bodzcem i zachetya do dal-
szego wysilku i doskonalenia trudnej umiejetnosci pi-
sania ksiazek, pociggngé-za sobg coraz liczniejsze za-
stepy nowych autoréw sposréd inteligencji, naukow-
céw i w coraz szerszej mierze spoSréd robotnikéw,
i przyczynié sie¢ do podniesienia poziomu naszych
ksigzek, ktore sa tak wydgatna pomoca w budownictwie
Polski szczesliwej, Polski Socjalistycznej.

669.131.89:669.721.5:669.15.782—198

Produkcja przemyslowa odlewéw z zeliwa sferoidalnego
przy uzyciu stopéw magnezu z zelazokrzemem

Szczegdlowy opis réznych sposobéw wytwarzania sto-
pP6w magnezu z Zelazokrzemem w piecu tyglowym (przy
uzyciu powloki ochronnej lub bez tej powloki) oraz bez
uzycia tygla w naczyniach hermetycznie zamknietych.
Roézne sposoby wprowadzania stopéw magnezu z Zelazo-
krzemem do Zeliwa. Wyniki wytopéw produkcyjnych
zellwa sferoidalnego przy uzyciu tych stopéw oraz przy-
kiady ukladéw wlewowych dla niektérych odlewéw.

Wstep

Pierwsze do$wiadczenia w produkcji odlewéw z ze-
liwa sferoidalnego opisano [1] w poprzednich nume-
rach ,Przeglagdu Odlewnictwa“ obejmujgc glownie
produkcje oparta na stopie MCN-20 (zawierajacym
deficytowe skladniki miedz i nikiel) oraz pierwsze
préoby nad zastosowaniem stopéw magnezu z zelazo-
krzemem i czystego magnezu.

Koniecznosé oszczednej gospodarki metalami nie-
zelaznymi, sktadnikami stopu MCN-20, stala sie przy-
czyng dalszych dociekan nad opracowaniem nowego
nie zawierajacego tych skladnikdw stopu. Fo przepro-
wadzeniu w Instytucie Odlewnictwa w Krakowie sze-
regu préb zwigzania cieklego magnezu z wiérami
zelaznymi, oraz wytwarzaniem stopéw magnezu z ze-
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lazokrzemem i wapniokrzemem ustalono praktyczng
metode otrzymywania stopéw magnezu z zelazokrze-
mem (MSF-20, MSF-15 i MSF-10), stosowang obecnie
w produkcji zeliwa sferoidalnego w szeregu naszych
odlewni. ~ -

w niniejszym artykule opisano kilka préb wytwa-
rzania stopdw magnezu z zelazokrzemem, przeprowa-
dzonych w zakladzie produkcyjnym, jak réwmez pro-
dukcje odlewow z zeliwa sferoidalnego, oparta na za-
stosowaniu tych stopéw.
Metody wytwarzania stopéw magnezu 2z zelazo-
krzemem

Przeprowadzono szereg préb wytwarzania stopéw
magnezu z zelazokrzemem badajgc wszechstronnie
skuteczno$é kazdej metody i jej przydatno$§¢ ruchowa.
Zamiast czystego magnezu stosowano zlom elekirono-
wy, zawierajgcy 8--14% Al, jake - jedyny materiat

. chwilowo dostepny w kraju do produkcji zeliwa sfe-

roidalnego. Przeprowadzone préby wylonily kilka ré6z-
nych metod, ktére mozna podzieli¢ w .spos6b naste-

pujacy:



1. Metoda wytwarzania ‘stopu magnezu z Zzelazo-
krzemem w piecu tyglowym:

a. pod warstwa ochronng sproszkowanego -wegla
drzewnego, ’

b. pod warstwa ochronng soli kuchennej,

c. bez powloki ochronnej,

2. Metoda wytwarzania stopu w zelaznych naczy-
niach hermetycznych przy wykorzystaniu ciepta
zuzla z zeliwiaka.

Ogoélnie przebieg topienia stopu magnezu z Zzelazo-
krzemem w piecu tyglowym ze sztucznym ciggiem
o pojemno$ci 100+-200 kg, opalanym koksem, jest na-
stepujacy:

Tygiel wstawia sie do pieca (rys. 1) i nagrzewa do
koloru jasno-czerwonego. Na dno tygla sypie si¢ war-

o/vrofsaRs

Rys. 1. Piec tyglowy z podmuchem, opalany koksem uzywany
do wytapiania stopéw magnezu .z Zelazokrzemem

stwe potluczonego zelazokrzemu (75% Si) w kawal-
kach o wielko$ci 10+15 mm. Grubo$¢ warstwy zelazo-
krzemu powinna wynosi¢ 30=-50 mm. Na te warstwe
zelazokrzemu uklada sie¢ kawalki elektronu (lub ma-
gnezu) i.zasypuje topnikiem (sola kuchenna lub spro-
szkowanym weglem drzewnym w ilo§ci 2+-3% wsadu).
Na magnez lub elektron sypie sig¢ reszte zelazokrzemu
a na powierzchnie dalsze 2-+3% topni-
ka. Catkowity wsad metalowy, w za-
leznoéci od rodzaju wytapianego stopu,
skladal sie 1/3--1/5 czeSci elektronu
i 2/3+4/5 zelazokrzemu o zawartosci
75% Si.

Na tygiel stawia sie nasade (stary
tygiel bez dna) i nakrywa przykrywka.
Piec dopemia sie koksem i wlacza ciag
powietrza. Topienie nalezy prowadzic
szybko,' celem unikniecia wysokiego
zgaru. Przy dobrej instalacji pieca (za-
ktadajgc, ze wsad byl zaladowany do
gorgcego tygla) topienie frwa od 1-+1,5
godziny. Po 30--40 minutach od chwili
uruchomienia dmuchu nalezy odsungé
przykrywke i obserwowaé przebieg
topienia. Nieroztopione kawalki zela-
zokrzemu zanurza sie drazkiem w cie-
kty stop i miesza, za§ w przypadku
zapalenia sie¢ magnezu na powierz-
chni — przesypuje topnikiem. Po roztopieniu calego
wsadu wylewa sie zawarto§é tygla przy uzyciu uchwy-
tu (rys. 2) do foremki metalowej (rys.-3) i nakrywa po-
krywka. Stop po usunieciu z formy uzywa sie jako
modyfikator do zeliwa sferoidalnego w réznej postaci,
uzaleznionej od metody wprowadzania stopu do cie-
klego zeliwa.

Rys. 2. Uchwyt

tygla

do wyjmowania

a. préby topienia pod warstwq ochronng sproszko-
wanego wegla drzewnego :

Préby topienia pod warstwa ochronng wegla drzew-
nego -przeprowadzono stosujagc wsad skladajgcy sie
z 25% elektronu i 75% zelazokrzemu (75% Si). Stop
ten zawieral Srednio 20% Mg i 50°% Si. Znaczne stra-
ty stopu z powodu zgaru (20--30°) oraz trudno$ci od-
dzielania stopu od ggbczastej powloki ochronnej (ka-

0/470/53-R3

Rys. 3. Przelewanie stopu z tygla do formy metalowej

watki wegla drzewnego) tworzacej ciastowatg mase
z cieklym magnezem spowodowaly, ze metode te za-
rzucono i przeprowadzono dalsze préby nad udosko-
naleniem sposobu wytwarzania stopéw magnezu z Ze-
lazokrzemem.. )

b. Préby topienia pod warstwag ochronna soli

Dalsze proby wytwarzania stopéw magnezu z zelazo-
krzemem przy udziale tych samych skladnikéw wsadu
przeprowadzono stosujgc warstwe ochronng soli ku-
chennej, ktéra uzywano przed tym przy wytwarzaniu
stop6w magnezu z miedzig i niklem [2]. S6]1 w iloSci
2--3% dodawano do tygla po pierwszym czeSciowym
napelnieniu, za$§ dalsze 23 soli dodawano na po-
wierzchnie przy catkowitym napelnieniu tygla.

Zapalenie sie magnezu w czasie topienia stopu, spo-
wodowane nieumiejetng obstuga, szybko likwiduje sie
dosypaniem nowej warstwy soli. Przewidywane nor-
malne zuzycie soli 4--6°% powieksza sie¢ w takich
przypadkach do 10%.

Praktyczne sprawdzenie gotowo$ci metalu do zale-
wania form stwierdza si¢ w ostatniej fazie topienia
pretem zelaznym ¢ 18+20 mm przez =zanurzenie
i mieszanie. Ostatnie kawalki zelazokrzemu plywajace
w kapieli sygnalizuja, ze zbliza si¢ moment wylacze-
nia dmuchu i wylania zawartosci tygla do formy me-
talowej (najczeSciej stosuje si¢ rynienke z ceownika
profil Nr 12--14). ) .

Oproéznienie tygla nalezy dokonaé¢ mozliwie szybko
wylewajac stop razem z plynng warstwa roztopionej
soli, ktora chroni metal przed zapaleniem. W ten spo-
s6b przygotowany stop po wyjeciu z formy i oddzie-
leniu warstwy soli mozna stosowaé do modyfikacji.

W poczatkowe]j fazie préb przy otrzymywaniu stopu
‘MSF-20 stosowano wsad skladajgcy sie z 25% elektro-

hu i 75% zelazokrzemu (75% Si). Przy wykonywanym

pdézniej stopie MSF-15 ograniczono udziat elektronu
do 20%, powiekszajgc ilo§é zelazokrzemu (75% Si) do
80%. Calkowity ciezar wsadu metalowego w tyglu
o pojemnosci 100 kg, wynosit 30 kg. Catkowite straty
stopu (zgar) wynosity 12,5-+13%, za$§ zgar magnezu
5-+-8%. : , ’ i

Nowy stop MSF-15 posiada wyzszy wsp6lczynnik
wykorzystania magnezu przy produkcji zeliwa sferoi-
dalnego, anizeli uzywany przed tym stop MSF-20, da-
je 20% oszczedno$ci na elektronie i obniza o 10% ilo§é
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wprowadzonego stopu do cieklego zeliwa w poréwna-
niu ze -stopem MSF-20. N
Produkcja stopu MSF-20 i MSF-15 pod warstwa
ochronna soli posiada szereg ujemnych stron, ktérych
przy omawianiu powyzszej metody nie mozna pomi-
ngé. Warstwa och_rorina soli niszczy Scianki tygla
i utrudnia oczyszczenie z pozostalosSci zuzla po wyto-
pie. Powloke soli nalezy dodatkowo oddziela¢ od cze-
$ci metalicznej, poniewaz pewieksza ilo§¢ zuzla w cie-
kiym zeliwie€ w czasie modyfikacji; poza tym nieumie-
jetne usuwane warstwy soli podczas rozdrabniania sto-
pu powoduje straty stopu. Hygroskopijno§é soli przy
dluzszym okresie skladowania stopu z powloka solna,
wprowadza dodatkows czynno$§¢ suszenia przed uzy-
ciem do modyfikacji, gdyz zawilzony !adunek moze
spowodowaé przy wprowadzaniu do zeliwa eksplozije
gwaltownie wydzielajacej si¢ pary wodnej.

c. Préby topienia bez powloki ochronnej

Opierajac sie na doswiadczeniach, przeprowadzonych
w Instytucie Odlewnictwa- w Krakowie, rozpoczeto
z kolei préby topienia stopu MSF-15, bez uzycia war-
stwy ochronnej uzyskujgc calkowicie zadawalajace
wyniki. Zasada topienia podobna jest do omawianej
poprzednio. Zlom elektronowy uklada si¢ na dnie
rozgrzanego tygla przysypujgc warstwa Zzelazokrzemu
(75%0 Si) o wielko$ci kawalkéw 1015 mm. Po sto-
pieniu elektronu nastepuje topienie zelazokrzemu bez
jakichkolwiek zaburzen. W koncowej fazie topienia
zelazokrzemu nalezy miesza¢ kapiel pretem Zelaznym,
unikajgc “‘gwattownych ruchéw przy zanurzeniu jak
i wyjmowaniu preta, ktére moga spowodowaé zapa-
lenie elektronu.

Stopu nie nalezy zbytnio przegrzewaé, przelewajac
do formy natychmiast po sprawdzeniu jego zupelnej
plynnosci. Calkowite straty metalu w stopie wynosza
$§rednio 1213, za§ zgar magnezu okoto 10%o.

Ostatnie préby topienia bez powloki ochronnej ‘prze-
prowadzono na nowym stopie MSF-10 wytypowanym

przez Instytut Odlewnictwa w Krakowie, stosujac ten

sam przebieg czynnoSci, jak opisany poprzednio. Ré6z-
‘nica polegala jedynie na zmniejszeniu we wsadzie
ilo$ci elektronu do 15% i powigkszeniu udzialu zelazo-
krzemu (75% Si) do 85% we wsadzie. Calkowite stra-
ty metalu w stopie wynoszg $rednio 12--13% za$ zgar
magnezu okolo 10%. Tygiel po wytopie bez powloki

ochronnej posiada wewnetrzng powierzchnie gtadka

i czysta. .

Stop MSF-10 posiada najwyzszy wspéiczynnik wy-
korzystania magnezu, daje oszczedno§é 25% elektronu
w stosunku do stopu MSF-15, a 40°/0 w stosunku do
stopu MSF-20.

W grupie stopéw MSF-20, MSF-15 i MSF-10 przy-
gotowanych bez powtloki ochronnej, nowy stop MSF-10
uzyskal pierwszenstwo i zdecydowang przewage nad
popriednimi\w produkcji zeliwa sferoidalnego.

Ujemna cechg metody topienia pod warstwa ochron-
na soli jak i bez pokrycia jest mata trwalos¢ tygla
grafitowego. Nowy tygiel przy topieniu pod warstwa
ochronng soli wytrzymuje $rednio 3--4 wytopy, na-
tomiast przy topieniu bez pokrycia 4--5 wytop6w.

Aby przedluzyé trwalo$§é tygli przeprowadzono w za-
kladzie dalsze préby stosujac nadal topienie. stopu
bez warstwy ochronnej. Zaobserwowano mianowicie,
ze najwieksze zuzycie tygla nastepuje w koncowej
fazie wytopu, gdyz stosunkowo dlugo rozpuszczajg
sie w stopionym juz stopie ostatnie kawalki zelazo-
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krzemu. Wtedy temperatura tygla jest najwyzsza. Po-
niewaz catkowite roztopienie resztek zelazokrzemu nie
jest koniecznym, stad prébowano wytwarzaé stop nie
doprowadzajac do catkowitego stopienia zelazokrzemu.
W ten sposéb ciekly stop, zawierajacy resztki nieroz-

- topionego zelazokrzemu po wymieszaniu, przelewano

do formy metalowej. Pozostato$¢ tygla wygarnia sie
lopatka zelazng mieszajac nieroztopione czasteczki,
az do powstania gabczastej masy krzepngcego metalu.
. Ten nowy spos6b pozwala na przediuzenie zywotno-
§ci tygla nawet do 10 wytopéw, dajac znaczne oszcze-
dnos$ci. Catkowity wsad metalowy do tygla o pojem-
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Rys. 4. Forma geliwna do odlewania stopu w postaci gotowego
naboju wprowadzanego do zeliwa

nosSci 100 kg wynosit 30 kg, z czego uzyskiwano okoto
26 kg stopu. Stop odlany do metalowej formy, poda—
nej na rys. 4, stuzyl jako jednorazowy nabdj wprowa-
dzany do Zzeliwa. Aby utatwié wprowadzanie stopu do
zeliwa bez koniecznos$ci wykonywania dzwonu (patrz
opisana nizej metoda) jednoczesnie przy odlewaniu
stopu do formy zastosowano zatapianie w stopie ka-
watka preta zelaznego (rys. 5), wykonanego najeczeSciej
z odpadkéw stali o przekroju okraglym b kwadra-

orervise-r s

Rys. 5. Umieszczenie preta stalowego w formie Zeliwnej -

towym 18+-20 mm. Zatopiony kawalek preta stuzy
nastepnie do poljczenia z wieszakiem urzadzenia
wprowadzajgcego nabdj do cieklego zeliwa w kadzi.

Pobieranie préb dla okre§lenia sktadu chemicinego
stopu odbywa sie jednocze$nie z odlewaniem stopu do
formy. Do tego celu sluzy specjalna foremka zelazna
wykonana najczeSciej z okraglej rury . 60X40 mm.
" Po zalaniu form metalem zatapia si¢ w stopie czwo-
rokatne znaczki z blachy zelaznej (jeden w formie
metalowej ze stopem, a drugi w prébce do okreilenia
skladu chemicznego stopu), na ktérych wyttoczona jest
cecha stopu, (np. MSF-10) i numer wytopu.



Metoda wytwarzania stop6w magnezu w zam’kpie-
tych zelaznych naczyniach przy wykorzystaniu
ciepla zuzla z zeliwiaka

Brak urzadzen do topienia stopéw magnezu z zelazo-
krzemem w niektérych odlewniach jak i duze zuzycie
tygli grafitowych nasunely mysl wykorzystania ciepla
zuzla do wytwarzania stopu w naczyniach blaszanych
zamknietych. Metoda ta wynaleziona przez A. Bar-
gieta [3] w jednej z odlewni zostala wyprébowana
takze i podczas opisywanych doswiadczenn dajac zada-
walajgce wyn1k1

Przeprowadzone w zakladzie préby wytwarzania
stop6w magnezu bez uzycia tygla
uzyciu rury stalowej ¢ 100+-150 mm o grubo$ci §cian-
ki 4+5 mm, pokrytej zawiesing grafitu i zamknietej
obustronnie korkami z ptytki azbestowej i ubitej masy
formierskiej. Zlom elektronowy oraz rozdrobniony Fe-
Si (75% Si) po wymieszaniu, sypie si¢ do rury zamy-
kajac szczelnie oba otwory. Przygotowany ladunek za-
mocowuje sie w miejscu spustu zuzla z zeliwiaka po-
zostawiajge dziataniu cieklego .zuzla. Po zastygnigciu
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Rys. 6. Ksztalt i wymiary formy do wytwarzania stopu magne-
zu z zelazokrzemem w postaci gotowego jednorazowego na-
boju w naczyniu hermetycznie zamknigtym

i rozbiciu skorupy zuzlowej wyjmuje sie rure i usuwa
jej zawarto$é, po czym przygotowuje si¢ nastepny
nabOJ

Rura wytrzymuje 3--4 Wytopéw Zelazokrzem nie
zawsze roztapia sie zupelnie zb1era3ac sie w goérnej
czeSei rury.

Otrzymany tg metoda stop moze byé¢ uzyty w for-
mie rozdrobnionej pod kloszem lub wrzucony do kadzi
w wiekszych kawatkach przed za-

wykonano przy-

‘wigka ze zbiornikiem ¢ 700--800 mm lub z Zeliwiaka
bez zbiornika, lecz o duzej pojemno$ci kotliny.

Przy czestych spustach zuzla, kiedy napelnienie
skrzyni 2uzlowej odbywa sig dwa do trzech razy nie

Py

"Rys. 7. Sposéb umieszczenia formy do wytwarzania stopu ma-
gnezu z Zelazo-krzemem w skrzyni wézka zuzlowego

otrzymuje sie zadawalajgcych wynikéw. Zelazokrzem
‘pozostaje w gérnej warstwie niestopiony, dolna czesé
natomiast stanowi mieszanine zelazokrzemu z rozto-
pionym -elektronem. - ' _ :

Usuwanie zawarto$ci naczynia po zastygnieciu i roz-
biciu masy zuzlowej jest jednak klopotliWe i wyma-
ga lamania naboju na czeSci, gdyz stop przywiera do
Scian formy, mimo pokrycia‘zawiesing grafitu. Stad
opisana metoda wymaga dalszego udoskonalenia w ce-
lu utatwienia usuwania stopu z formy.

Przebieg produkcji zeliwa sferoidalnego z zeliwiaka
przy uzyciu stopéw magnezu z zelazokrzemem

Produkcja zeliwa sferoidalnego z zeliwiaka z)rzy
uzyciu- stop6w magnezu z zelazokrzemem MSF-20,
MSF-15 i MSF-10 wymaga zachowania nastepujacych
czynnosci:

a. przygotowanie materialéw wsadowych w celu
uzyskania zeliwa wyj$ciowego o wlasciwym skla-
dzie chemicznym,

b.  wstepne odsiarczanie zeliwa,

- ¢. wprowadzenie stopu magnezu do c1eklego zeliwa
i przebieg odlewama,
d. pobieranie proéb do kontroli produkcn,
e. opracowanie ukladu wlewowego..

laniem meklym zeliwem. - Tablical
‘W zakladzie przeprowadzono dal- Wiasncgei mechaniczne:

sze préby nad udoskonaleniem tej , T P—

metody w celu uzyskania calkowi- - Znak klasy - -

.cie stopionego stopu elektronu i ' ‘ R, a, g Hp U

zelazokrzemu . w postaci gotowego kG/mm? % . " kG/mm? kG/mm? ‘kGm/cm?

naboju w natzyniu. zelaznym przed- s i s s

stawiajgcym ksztalt naboju jak z;p-»45 ® i K e 07_10

- Wyzej (na rys. 4). W fym celu wy-

konano specjalng forme (rys: 6) . £

z blachy gruboécn 5 mm zamknigta ZsP—56 f 55 4 so=120 260—-300 9,7--1,0

od gory zelazna pokrywq uszczel-
-niong azbestem. Naczynie zanurzono ‘do- roztopionego
.zuzla w skrzyni wézka zuzlowego. ;

- Calkowite stopienie zawartosci - naczyma uzalezmone

jest.od ilosci otrzymanego podczas spustu zqzla Z Ze-

liwiaka. Jednorazowy spust w iloSci- wystarczajacej
na pokrycie naczynia (rys, 7). mozna otrzymaé z zeli-

a. Przygotowame materiatéw wsadowych i uzyskame
seliwa wyjéciowego

Sklad wsadu zalezy od rodzaJu produkowariego ze-
liwa . sferoidalnego.. - Na odlewy wykonane z -zeliwa
. sferoidalnego perlitycznego klasy ZsP-45. lub ZsP-55
‘(tablica- 1) wedtug projektu normy ,Zeliwo sferoidal-
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ne” perlityczine. KlasyﬁkacJa“ " stosuje -si¢ suréwke
hematytowa o niskiej zawarto§ci krzemu w gatunku
LHI1, LH2 i LH3, zlom wlasny z Zzeliwa sferoidalnego
oraz ztom stalowy o mozliwie niskiej zawarto§ci-man-
ganu. Zlom zeliwny mozna stosowaé, jezeli jest wia-
domym, ze zawiera niska zawarto$¢ fosforu (okoto
0,1% P). '

Sktad chemiczny materialéw wsadowych uzywanych
w opisywanej produkcji odlewéw z zeliwa sferoidal-
nego przedstawiono w tablicy 2.

Konieczno§é stosowania suréwki hematytowej ga-
tunku LHO (a wiec o wysokiej zawarto$ci krzemu)

Zwiekszajac udzial suréwki we wsadzie uzyskuje sie
wyzszga zawarto§é wegla w zeliwie wyjciowym.
Mozliwoéé obnizenia udziatu suréwki we wsadzie
mozna by osiagnaé przez zastosowanie suréwki wy-
sokoweglowej lub umiejetny dobér stopu, przy kté-
rym maximum 0,5% Mg wprowadzonego do cieklego
zeliwa, zapewnia otrzymanie zeliwa sferoidalnego.
Na odlewy wykonane z zeliwa sferoidalnego klasy.
ZsP-45 f i ZsP-55 f (tablica I) przewiduje sie wsad jak
na normalne odlewy maszynowe przy uzyciu surowki
odlewniczej LN1, LN2 i LN3, ztom maszynowy, zlom
zeliwa sferoidalnego oraz zlom stalowy. ‘Sklad che-

i odcinkéw szyn o wysokiej zawartoSci manganu miczny zeliwa wyj$ciowego w zalezno§ci od rodzajow
Tablica 2
- Sklad chemiczny
Materiat -
C Si Mn P s

Suréwka bematytowa LHO

Zt m stalowy Jodcinki szyn/

Zlom iehwa sfermdalnego

0,45—:-0,6 0,15--0,2 0,008--0.01

(0,77%0 Mn) nie byla korzystna, lecz wynikla- w ra-
mach zaopatrzenia materiatlowego z dostaw, przezna-
czonych zasadniczo do produkcji zeliwa szarego.

W oparciu o sktad chemiczny poszczegdlnych sktad-
nikéw wsadu metalowego przystepuje sie do oblicze-
nia skladu wsadu n"xetalowego, majac na uwadze, ze

_dla zeliwa klasy ZsP-45 i ZsP-55 przewiduje sie zeli-

wo Wwyjsciowe, zawierajgce 3,2--3,6% C, 1,0=-1,6% Si,
ponizej 0,5% Mn, penizej 0,2% P (w miare mozno$ci po-
nizej 0,15% P) i 0,10--0,16% S. W opisanym wypadku
z powodu wysokiej zawarto$ci krzemu w suréwce
hematytowej zawarto§¢ krzemu w zeliwie wyjSciowym
przekraczala zalozong granice wskutek czego takze
i w zeliwie sferoidalnym uzyskiwano wysoka zawar-
to$é krzemu.

Dotychczasowa praktyka odlewéw z. zeliwa sferoi-
dalnego w odlewni pozwolila na ustalenie kilku grup
odlew6éw, dla ktérych udzial skladnikéw wsadu byl
rézny, a mianowicie:

a. odlewy drobhe o ciezarze do 5 kg

sur6wka hematytowa —67%
zlom zeliwa sferoidalnego —16,5%
zlom stalowy (szyny) — 16,5%

b. odlewy cienko$cienne o' grubosci $cianek 4-+45 mm

suré6wka hematytowa — 67"/0‘
zlom zeliwa sferoidalnego —23%
ztom stalowy (szyny) —10%0

c. odlewy o ciezarze 5--100 kg o grubo$ci Scianek po-
wyzej 15 mm

sur6wka hematytowa —50%
ztom zeliwa sferoidalnego — 33%
ztom -stalowy (szyny) —17%0

d. odlewy o ciezarze 100--500 kg o grubo$ci §cianek po-
wyzej 25 mm

suréwka hematytowa = 50%
ztom zeliwa sferoidalnego — 25%0
©  ziom stalowy (szyny) — 25%0

Wysoki udziat suréwki na wyroby drobne i cienko-
§cienne podyktowany jest koniecznoScig zachowania
odpowiedniej lejnosci zeliwa i zdolnoSci wypelniania
form, ktéra obniza sie na skutek wypalania sie- wegla
podczas wprowadzania stopu magnezu do zeliwa.
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odlewéw byl nastepujacy: 3,25-+-3,28% C, 1,0--1,6%» Si.
ponizej -0,6°%0 Mn, 0,2--0.4% P, 0,10--0,18% S

Rozchod koksu oraz kamienia wapiennego nie rézni
sie od ilosci stosowanych przy produk"cji zeliwa ma-—
SZynowego. -

T.adowanie wsadu do zeliwiaka na odlewy z zZeliwa
sferoidalnego dokonuje si¢ po zakonczeniu wytopu
zeliwa maszynowego. Po wylaczeniu dmuchu zarzuca
sie przesypke koksu napelniajgc nastepnie ‘stopniowo
zeliwiak wsadami na zeliwo sferoidalne. Pierwszy
spust zeliwa (przejSciowego) przeznacza“sie na odlewy
maszynowe z uwagi na pozostatosci zeliwa z poprzed-
niego wyttzpu (gtéwnie chodzi o podwyzszona zawar-
tos¢ fosforu).

W zakladzie usprawniono proces topienia - zeliwa
sferoidalnego stosujac ciggle wsadowanie przy czym
ostatnie wsady zeliwa maszynoWego (i ewentualnie ze-
liwo przejSciowe) przeznacza sie na odlewy z Zeliwa
sferoidalnego klasy ZsP-45 f i ZsP-55 f (w ktérych
podwyzszona zawarto§¢ fosforu jest dopuszczalna), a
nastepnie odlewa sxe zeliwo sferoidalne klasy ZsP-45
i ZsP-55.

b. Wstepne odsiarczanie Zeliwa '

Wstepne odsiarczanie zeliwa przeprowadza sie
dodatkiem 1,0% sody (98%0 Na2003) i 0,25 karbi-
du (CaCy).

Zeliwo o temperaturze na rynnie spustowej ponad
1360° C (bez poprawki) odlewa sig do kadzi bebno-
wej lub otwartej o pojemnosci 800--1000 kg dodajac
na dno kadzi i podczas spustu zehwa w 2--4 por-
cjach mieszanke sody z karbidem. )

Karbid rozdrobniony na kawalki ponizej 10 mm
powinien byé zmleszany z soda bezpoSrednio przed
odlewem.

Po napelnieniu kadzi nalezy poczekaé okolo 5 mi-
nut az do zupelnego zZaniku zéltego plomienia sodo-
wego, posypaé¢ - mielonym kamieniem - wapiennym
w celu zageszczenia cieklego zuzla sodowego, wy-
mieszaé zawartoéé kadzi mieszadlem, stwarzajac lat-
wa do usuniecia konsystencje i usunaé z powierzch-
ni metalu zgarniaczka, Sciggajac przez jeden dzidb
kadzi (zeliwo odlewa sig ,przez drugi dziéh).



Prébke zeliwa wyjSciowego do kontroli produkcji
pobiera sie lyzka z rynny, za§ prébke zeliwa odsiar-
czonego po zgarnieciu zuzla przed przystapieniem do
wprowadzania stopu magnezu do zeliwa.

Tablica 3
, Dodatek w % Zawartc8¢é siarki w %
stopief
L.p. przed po odsiarcze-
soda karbid odsiar- odsiar- nia %
czaniem czaniu

Wyniki szeregu préb odsiarczania zeliwa wyjscio-
wego podano w tablicy 3. Widoczne jest, ze im wyz-
sza zawarto§¢ siarki w zeliwie wyjsciowym, tym
wyzszy  stopien odsiarczania. Wstepne odsiarczanie
zeliwa pozwala na obnizenie zawartosci siarki do
okolo 0,03% S.

Przeprowadzone proby wytwarzania zeliwa sferoi-
dalnego bez wstepnego odsiarczania (przez zwieksze-
nie iloSci wprowadzonego magnezu) wykazaly nad-

mierne zuzycie stopu oraz znaczne zmniejszenie za- "

wartosci wegla w zeliwie sferoidalnym, nie pozada-
ne z uwagi na niska lejno$é i sklonnos¢ do tworzenia
jam skurczowych.

c. Wprowadzenie stopu magnezu do cieklego Zeliwa
i przebieg odlewania
Wprowadzenie stopu magnezu z Zzelazokrzemem
do cieklego zeliwa przeprowadza sie po usunieciu
zuzla z kadzi stosujac nastepujace metody dodawa-
nia stopu:
a. na powierzchnie zeliwa w kadzi,
" b. przez zanurzenie stopu pod dzwonem,
c. przelewanie zeliwa do drugiej kadzi, na dnie
ktoérej znajduje sie stop,
d. przelewanie zeliwa do drugiej .kadzi, w ktoérej
znajduje sie zamocowany nabdj stopu.
Dodawanie stopu na powierzchnie zeliwa jest naj-
prostsze, jednak zuzycie stopu jest tak wielkie (okoto
5%), ze wyklucza mozliwo§¢ stosowania tej meto-
dy w praktyce. )
Dodawanie stopu pod dzwoném daje nieco lepsze
wyniki niz poprzedni sposéb. Zuzycie stopu MSF-20
wynosi okolo' 4,5%. Wprowadzenie zanurzacza do ka-
dzi o pojemnosci wiekszej niz 500 kg zwigzane jest
z kosztownym, urzadzeniem i nie zapewnia obsludze
warunkow bezpieczenstwa pracy. Klopotliwy sposéb
prowadzenia oraz duze. straty stopu eliminujg takze
i te metode z produkcji przemysltowej.
Metoda przelewania Zzeliwa po wstepnym odsiar-
czaniu z pierwszej kadzi do drugiej kadzi, na dnie

ktérej znajduje sie potluczony stop MSF-20 o wiel-
kosci kawalkéw do 40 mm jest najprostsza i najcze-
Sciej stosowana. Dodatek stopu MSF-20 do zeliwa
wynosi 3,5-+4,0%. Podczas przelewania zeliwa wy-
wigzuje si¢ gwaltowna i burzliwa reakcja wskutek
spalania sie¢ magnezu cze§ciowo na powierzchni, cze-
Sciowo za$§ w glebi kapieli.

Dalsze obnizenie dodatku stopu magnezu uzyska-
no przez zastosowanie opracowanej w zakladzie me-
tody przelewania zeliwa po wstepnym odsiarczaniu
do drugiej kadzi, w ktérej znajduje sie zamocowany
nabdj stopu (metoda .d).

Pierwsze do$wiadczenia mialy na celu wykorzysta-
nie rozdrobnionego stopu magnezu z Zzelazokrzemem
w postaci jednorazowego naboju pod dzwonem z bla-
chy zelaznej grubo$ci 5 mm (rys. 8). Dzwon wypelnia
sie¢ kawalkami stopu o wielko$ci 1025 mm w ilosci
przewidywanej do modyfikowania. Dzwon zamyka
swobodnie dopasowana pokrywka od spodu z blachy,
zabezpieczona kotkami (drutem) ¢ 6-+8 mm. Powier-

. cone otwory na pobocznicy umozliwiajg stopniowa

reakcje magnezu ‘'w momencie zalania cieklym ze-
liwem. Dzwon zawieszony jest na wieszaku priyspa—
wanym do gérnej czeSci ostony blaszanej, polgczo-
nym z konstrukcjg podwiesia kadzi. Wieszak zabez-
piecza si¢ azbestem i gling przed dziataniem gorace-
go metalu w chwili przelewania z kadzi do kadzi.
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Rys. 8. Dzwon z rozdrobnionym stopem magnezu z zelazokrze-
mem shluzacy do wprewadzenia stopu do cieklego Zeliwa

Reakcja stopu po przelaniu odsiarczonego zeliwa
nastepuje w burzliwej formie i trwa okolo 5 minut
od momentu przelania do ostatnich blyskéw §wie-
tlnych. Dzwon zelazny ulega czeSciowemu stopieniu
i plywa w zeliwie oderwany od dzwigni, stopionej
w miejscu polaczenia z blachg. Pobrana z kolei pré-
ba technologiczna wykazuje na o0g6t przelom jasny
stwierdzajacy prawidlowy przebieg dziatania stopu.

Promieniste pasma (zabielenia) na przelomie préby

technologicznej sygnalizuja konieczno$é dodatkowe-
go modyfikowania zelazo-krzemem (75% Si) w ilosci
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Tablica 4

Skladniki wsadu Dodatki
L. p. Ilogé zeliwa Temperatura
wytopu rodzaj ' uaziat % rodzaj ilogé % w- kadat ey edlewanta oG
1 Suré6wka LHO : 67,0. MSF—15 2,76 800 1300
Zlom stalowy 16,6 Fe—S8i 0,256
Zlom zeliwa sferoidalnego h 16,6
2 Sur6wka LHO 67,0 MSF—25 3,0 800 1280
Zicm stalowy i 16,5 Fe—Si 0,3
Zlom 2ellwa sferoidalnego 16,6
3 Suréwka LHO 50,0 MSF—20 3,0 800 1280
Ziom stalowy 33,0 Fe—Si 0,3
Zlom zeliwa sferoidalnego 17,0
4 Sur6wka LHO 67,0 MSF—25 2,88 800 1280
Ziom stalowy 16,6 Fe—Si 0,31
Zlom zeliwa sferoidalnego 16,6
5 Suréwka LHO 67,0 MSF—15 8,0 800 1300
Zlom stalowy 10,0 Fe—Si —
Zlom zeliwa sferoidalnego- 23,0 .

0,2--0,3%, gdyz w odlewach o cienkich przekrojach
wystapilyby zabielenia. Zjawisko to wystepuje przy
zastosowaniu stopu MSF-20, ktérego dodatek wynosi
2,75-+-3,5% (tzn. 0,6--0,8%/0 Mg). Szereg wynikéw wy-
topow przeprowadzonych ta ‘metoda podano w tabli-
cy 4.

Ujemna strona opisanej metody byly trudnosci wy-
nikajgce z przygotowania dzwonéw, rozdrabniania sto-
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Rys. 9. Wprowadzenie st&pu magnezu z zelazokrzemem w po-
staci jednolitego naboju do kadzi bebnowej z Zeliwem

“pu i niebezpieczenstwa pracy obstugi narazonej na
oparzenie wypryskami zeliwa. Ucigzliwosé metody
oraz dazenie do dalszego obnizenia iloSci zuzytego
elektronu, wylonilty nowa koncepcje wprowadzenia
stopu w postaci jednolitego naboju przedstawionego
na rys. 9, odlewanego bezposrednio z tygla po wyto-
pie stopu.
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W tym celu, jak opisano wyzej, odlany stop w for-
mie (rys. 5) laczy si¢ z wieszakiem zelaznym urzadze-
nia mocujgcego nabéj w kadzi bebnowej. Wystaja-
cy z naboju pret krzyzaka (a), wykonany z odpadkéw
zelaznych o przekroju okraglym lub kwadratowym
o grubosci okolo 20 mm, spawa sig, najlepiej elek~-
trycznie, z pretem pionowym (b) wieszaka o przekro-
ju kwadratowym o grubo$ci 25 mm, ktéry zakonczo-
ny jest jarzemkiem (c) @ 50 X 10 mm i zatyczka (d)
® 10 mm. Zewnetrzna cze$é naboju Ijcznie z pre-
tem pionowym wieszaka oslonigta jest otuling
z azbestu grubosci 4+5 mm i owinieta drutem gru-
bosci 2+-3 mm, poza tym - zabezpieczona zaprawg
z mieszaniny gliny i szamotu.

Przygotowany mnabdéj po wysuszeniu mocuje sie
w dobrze wygrzanej kadzi bebnowej krétko przed
przelaniem odsiarczonego zeliwa z pierwszej kadzi
(rys. 9). Przelewanie odbywa sie mozliwie szybko
bezposrednio z kadzi do kadzi lub przy pomocy ryn-
ny diugosci okolo 2 m, ktéra chroni obstuge przed
dziataniem pryskania zeliwa, blysku $wietlnego i dy-
mu. Strumien splywajacego metalu atakuje naj-
intensywniej w pierwszej chwili pret wieszaka i gor-
na powierzchnie naboju, ktérg zabezpiecza otulina
azbestu i zaprawy szamotowej. Nastepuje jednocze-
$nie reakcja, na razie spokojna, wzrastajgca stopnio-
wo do najwyzszej granicy nasilenia i nastepnie rap-
townie zanikajgca. Czas trwania reakcji nie przekra-
cza 3 minut i kohczy sie z ostatnimi czynnosciami
obstugi przelewajacej zeliwo.

Pryskanie zeliwa, charakterystyczne dla poprzed-
nich metod, ogranicza sie do minimum. Nalezy przy-
puszczaé, ze w wypadku rozdrobnionego stopu ciekle
zeliwo wdzieralo sie¢ miedzy kawalki stopu powodu-
jac w ciggu kilku sekund szereg eksplozji, ktore
stworzyly silne zaburzenia kapieli polgczone z wy-
rzucaniem cieklego metalu.

Pary magnezu przenikajgce poprzez ciekle zeliwo
od najglebszej czeSci bebna spelily wlasciwy cel
wykorzystujac w wysokim stoptiiu dodatek magne-
zu na dalsze odsiarczanie zeliwa (do 0,02 S i nizej)
i zmlany strukturalne postaci grafltu

Po uspokojeniu kapieli i usunigciu wieszaka w sta-
nie zdolnym do dalszego wykorzystania, przystepuje
sie do wymieszania zeliwa pretem zelaznym i usu-
niecia zuzla zageszczonego sproszkowanym kamie-
-niem wapiennym.



Tablica 5

- Sklad chemiczny % Wlasnoéci zeliwa sferoidalnego
L. p. 5 -
wytopu . . T B
zeliwo ‘ C Si . Mn P . S kG/mm? kGmm? - -
1 | wyjsciowe 8,35 2,77 — — 0,126 48 240
odsiarczone * — 2,48 - — 0,082
sferoidalne 3,05 3,66 0,48 0,219 0,010
2 wyjsciowe 3,25 2,76 — - 0,106 56 255
odsiarczone — 2,49 —_ —_ 0,081 56
sferoidalne i 3,02 3,60 0,40 0,177 0,007
3 wyjdciowe 3,63 2,04 — 0,117 51 260
odsiarczone . sl 1,80 — . - 0,080
sferoidalne : 2,99 3,24 0,46 0,15 0,011
4 -wyjsciowe 3,44 2,68 - - 0,168 48 T 230
odsiarczone - 2,39 — - 0,090 45
sferoidalne 3,16 3,67 0,50 0,196 0,013
5 wyjéciowe 3,4 8,14 — - 0,093 55 240
odsiarczone — — - — 0,079 50
sferoidalne 3,14 4,16 0,60 0,13 0,009

Pobranie’ proby 'teéhnologicznej i kontrola przelo-
mu kwalifikuje, czy zeliwo mozna uzyé do zalewa-
nia form, czy tez nalezy je jeszcze modyfikowaé, jak
wspomniano wyzej, dodatkiem zelazokrzemu. Na
0go6l proby technologiczne wykazywaly przelom ja-
sny, bez promienistych blyskéw (zabielen) z uwagi
na stosowanie stopéw MFS-15 i MFS-10, w ktérych
zawarto§¢é krzemu jest wyzsza.

Przy prébach nad ta ostatnia metodg stosowano
stop MFS-15 a nastepnie stop MFS-10 w iloSci
2,4--2,6% (tzn. okoto 0,4°/% Mg).

Szereg wynikéw wytopéw, przeprowadzonych tg no-
wa metoda podano w tablicy 6 i 7.

Struktura zeliwa sferoidalnego uzyskanego przy
uzyciu stopéw magnezu z zelazokrzemem MSF-29),
MFS-15 i MFS-10 nie rézni sie. Grafit wystepuje za-

sadniczo w postaci sferoidalnej (rys. 10) obok nie-
znacznych ilo$ci grafitu quasiptlatkowego w osnowie
perlityczno-ferrytycznej (rys. 11 i 12).

d. Pobieranie préb i kontrola produkcji

Pobieranie préob ma na celu okre$lenie:
a. skladu chemicznego zeliwa,
b. wtasnosci wytrzymato$ciowych Zzeliwa,
c. skuteczno$ci dzialania magnezu.

Okres$lenie skladu chemicznego przeprowadza sie
dla zeliwa wyjsciowego, po wstepnym odsiarczaniu
i dla zeliwa sferoidalnego. Sposéb odlewania i ozna-
czania prébek przewiduje projekt normy ,Zeliwo
sferoidalne. Sposéb odlewania i przygotowania pré-
bek do kontroli produkcji“. Projekt normy przewi-
duje zaformowanie w masie wilgotnej trzech prébek
o wymiarach 30 X 40 X 60 mm. Préby odlewa sie ko-

4 Suréwka LNI
Zlom stalowy
Ziom zeliwa sferoidalnego

5 Suréwka LNI
Zlom maszynowy
Zlom wlasny

6 Sur6wka LN1
Zlom stalowy
Zlom zeliwa sferoidalnego

7 Suréwka LNI
Ztom stalowy
Zlom zeliwa sferoidalnego

8 Sur6wka LHI

Zlom stalowy N

Zlom zeliwa sferoidalnego
9 Suré6wka LH1

Ziom stalowy

Zlom zeliwa sferoidalnego

10 Suré6wka LHI
-1 Zilom stalo
S Zlom zeliwa sferoidalnego

Tablica 6
L.p Skiuuiki wadn Doslatit llodé zeliwa Temperatura
. | o i i ¢
rodzaj udzial % rodzaj ilo86 %, W kadsl w kg odlewania 'O
1 | Sur6wka LHO 67,0 MSF—20 3,2 700 1280
Zlom stalowy 16,6 . Fe—8i —
Zlom zeliwa sferoidalnego - 16,6 . -
2 Suréwka LHO 75,0 MSF—20, 3,0 800 1280
; Zlom stalowy : 26,0 Fe—Si 0,2
3 Sur6wka LHO ~ . 50,0 MSF—15 2, 900 1280
Ziom stalowy . 25,0 Fe—Si —
Zlom 2eliwa sferoidalnego 25,0




lejno z zeliwa wyjSciowego, pobranego z rynny, ze-

liwa po wstepnym odsiarczaniu i zeliwa sferoidal-
nego. Na kazdej prébie nalezy oznaczyé odpowiednie
cechy a mianowicie:

Rys. 10. Grafit sferoidalny w

cigganie,

S N o

R

zeliwie uzyskanym przy uzyciu
stopu MSF-10 (wytop 8 z tabl. 6-7), nietraw., pow. 100 X

a. dla zeliwa wyjsciowego litere ,,W*
b. dla zeliwa odsiarczonego litere ,,0%
c. dla zeliwa sferoidalnego litere ,,S¢.

Jezeli produkcja ma charakter ciagly nalezy do kaz-
dej cechy dolgczyé numer kolejny wytopu i kadzi.
Badanie wlasno$ci- wytrzymatosciowych zeliwa sfe-
roidalnego przewiduje odlewanie dwoéch rodzai proé-
bek. Pierwsza dla okreSlenia wytrzymalo$ci na roz-

twardo$ci Brinella i badan metalograficz-

nych, za§ druga dla okre§lenia udarnosci. Probke do
badania wytrzymalo$ci na rozcigganie formuje sie na

og6! poziomo (rys. 13) w ukladzie trzech préb -polaczo-
nych systemem wlewowym lub pionowo (rys. 14).

Dotychczasowe doswiadczenie wykazalo,

ze probki

lane poziomo z ukiadem wlewowym (rys. 13) daja
lepsze Gvyniki anizeli préby lane pionowo, ktére wy-
Kazujg niekiedy sklonno$é do tworzenia rozrzedzen.

Po' obcieciu ukladu wlewowego przygotowuje sie
'prQbki na rozcigganie zgodnie z normg PN/H-04310

(rys. 15).

Rys. 11, Grafit sferoidalny w perlityczno-ferrytycznej osnowie

(prébka jak na rys. 10), traw. azotal, pow. 100 X

Po zerwaniu prébki wykonuje sie z gléowki zglad
do badania twardo$ci. sposobem Brinella. Z dalszej
czesci prébki wykonuje sie zglad do hadan metalo-
graficznych' celem stwierdzenia postaci grafitu i stru-
ktury osnowy zeliwa sferoidalnego. '

Tablica 7
o Sklad chemiczny /o Wiasnodci zeliwa sferoidalnego
L. p. & 7
wytop Zeliwo c si Mn P R, ay U Hg
N kG/mm? LA kGm/cm? kG/cm?
1 wyjdciowe 3,51 2,57 - — 0,098 60 1,2 * 1,63 240
odsiarczone - —_ — — 0,047 -
sferoidalne 3,16 3,89 0,6 0,160 0,009
2 wyjéciowe 3,34 1,9 —_ — 0,0¢1 57 1,0 1,5 256
odsiarczeone — — — —_ 0,066
sferoidalne 3,09 8,47 0,54 0,120 0,009
8 wyijécicwe 2,21 = - 0,098 58 — — 285
odsiarczone - - - — 0,078
sferoidalne 3,64 0,62 0,179 0,009
4 wyjéciowe 1,56 - — 0,277 47 — — 260
5 ods’arczine - —_ — 0,193
sferoidalne 2,62 0,38 0,234 0,013
65 | wyjscicwe 2,78 - 0,176 45 — = 280
cdsiarczone — — 0,116
sferoidalne 4,00 0,68 0,454 0,011
6 wyijciowe - 1,98 — 0,10 57 1,5 2,0 235
.odsiarczone — — — 0,082
sferoidalne 3,48 0,64 0,168 0,010
7 wyjsciowe: - — 0,098 56 — - -
ods’arczone — et - 0,088
sferoidalne i 0,60 0,146 0,010
8 wyjéciowe’ 2,10 - - 0,124 64 1,2 1,8 240
cdsiarczone — —_ —_ 0,072
sfercidalne 3,62 0,60 0,176 0,014
9 wyjécicwe
odsiarczone
sferoidalne
10 wrjsciowe
cdg’'arczcne
sferoidalne
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Prébke db okre$lenia udarno$ci (rys. 16) odlewa sie
poziomo. Po obcieciu ukladu wlewowego wykonuje
sie probke o wymiarach 15 X 15 X 70 mm bez karbu.

Rys. 12. Grafit sferoida_.l»hy w pérlityczno-fe{rytyczpej osnowie
(prébka jak na rys. 10), traw. azotal, pow. 500 X

Kontrole skutecznosci dziatania dodatkéw" magne-

zu przewiduje projekt normy ,Badanie  technologicz-
ne zeliwa sferoidalnego, proba pretowa® opisany przez
J. Piaskowskiego [4]. Projekt normy przewiduje za-
formowanie dla kazdej kadzi, do ktoérej 'Wprowafiza

)
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200 J ewoew

Rys. 13. Uklad wlewowy 3 prébek lanych noziomo do badania
wytrzymalo$ci na rozciaganie

sie magnez trzech pretéow (rys. 17) w masie na wil-
gotno. Pierwszy pret odlewa sié po wprowadzeniu
stopu MSF. Natychmiast po skrzepnigciu (co trwa
okolo 30 sekund) wyjmuje sie pret z formy i szybko
studzi w wodzie. Nastepnie po dokladnym wysusze-

135 S0

222

».
o1

oam/3-an

Rys. 14. Uklad wlewowy prébki pionowo lanej do badania
wytrzymaloSci na rozciaganie

niu lamie uderzeniem milotka i przelom poddaje sie
ogledzinom. Pret powinien wykaza¢ przelom jasny,
charakterystyczny dla zeliwa sferoidalnego. W wy-
padku uzyskania przelomu czeSciowo zabielonego
l(promién.iste btyski) nalezy przeprowadzi¢ dodatko-
wo modyfikowanie zeliwa dodatkiem 0,2--0,3% ze-

lazokrzemu (75% Si). Formy na pozostate prety stuzg

do pobrania préby w wypadku uzyskania przelomu

szarego §wiadczacego o niedostatecznym dodatku ma-

. gnezu, co na ogdt zdarza sig bardzo rzadko.

15 28, 45 2 5
Srl rin 5

270

<H:

|
‘

ofuro)53- R 15
-Rys. 15. Ksztalt i'wﬁma:ry prébki do badania wytrzymatosci
"\ na rozciaganie
e. Opracowanie uktadu wlewowego

Opracowanie wtasciwego ukladu wlewowego ma-
zasadnicze znaczenie dla produkcji odlewow z zeliwa
sferoidalnego. Niestety zagadnienie to nie zostalo do-

70"

30°,

|
3 ‘
I

9
Kl

42

1%

’ 17

Rys. 16. Ksztalt i wymiary prébki do ba.d‘ania udarnofei

tychczas opracowane-w sposéb S$cistly i dotychczaso-
we publikacje nie \posiadaja‘ zadnych wskazéwek
odno$nie metody ewentualnego obliczania ukladéw
wlewowych. Ogélnikowe wytyczne przewidujg stoso-~
wanie dos¢ grubych wlew6éw doprowadzajacych
o przekroju 1,5 do 2 razy wiekszych niz zeliwa sza-

Tl

Y3

100
180

o/ofss# 17

« RYys. 1. Ksztalt i wymiary probki preto\?vej

rego, przy czym metal powinien by¢ doprowadzony
do- najgrubszych czeSci odlew6é6w. Poniewaz zeliwo
sferoidalne zachowuje sie godobnie jak staliwo lub
zeliwo ciggliwe, stad, aby unikngé jam skurczowych,
nalezy stosowaé nadlewy lub zasilacze zakryte lub
otwarte.

f

Rys. 18. Odlew korpusu “nozye do ‘ciecia zelaza budowlanego
¢ 40mm, o ciezarze 370kg '(zamiast staliwa R =50--55 kG/mm.)
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Do chwili obecnej opracowanie  ukladu wle- ~rem Woronowa stosowanym dla odlewéw zeliwnych,

wowego opiera sie¢ na do§wiadczeniach praktycznych,
ktore dla kazdego rodzaju odlewu ustalajg prawid-
lowy uklad wlewowy droga do$§wiadczalng.

Rys. 19. Odlew korbowodu prasy 60 t o ciezarze 15 kg
(zamiast staliwa)

Rys. 20. Odlew pokrywy panewki korbowodu o ciezarze 5 kg
oraz odlew przycisku o ciezarze 4,5 kg do prasy 60 t (zamiast
staliwa)

Rys. 21. Odlew oslony szlifierki o éieia.rzes kg (zamiast stali-
wa) oraz odlew elementu podajnika maszyny wlékienniczej
[} fcigia.rze 0,4 kg (zamiast Zzeliwa ciagliwego)

Na rysunkach 18-+22 podano szereg przyktadéw
ukladéw wlewowych dla odlewéw z zeliwa sferoidal-
nego, dla ktérych wielkos§¢é i charakterystyke ukladu
wlewowego zandtgw'ano ‘'w kartach technologicznych.

Przy opracowaniu nadlewu (rys. 23) na odlewy
pierécieni, tulei i cylindréw zaleca sie postugiwaé wzo-
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mnozac wynik przez 1,25. -
h, = S (1,5 + 0,03 VH)

_ gdzie:

h, oznacza wysoko§¢é nadlewu; za$
S i H — grubo§é i wysokos$é tulei, cylindra itp.

Rys. 22. Odlewy diwigni przesuwnej skrzynki Nortona o cie-

zarze 4 kg' (zamiast staliwa) oraz odlew tuleji do kola biego-

wego gniotownika zaprawy szamotowej do zeliwiaka o cieza-
)\ rze 6 kg (zamiast brazu)

. Zaleca sie poza tym laczy¢ odlewy gladkich tulei
i pierécieni w jedna caloié, ktére nastepnie tnie sie
na pile lub tokarni na poszczegélne czesSci zwigksza-
jagc w ten sposdb uzysk (jeden nadlew zasila kilka
odlewéw). e

xa70 nadlew

'\_‘,

hn

g

%:

Rys. 23. Ksztalt i wymiary nadlewéw dla’ tuleji, pierscieni i cy-
lindréw

) Whioski
Na podstawie opisanych wyzej préb nad najbar-
dziej wlaSciwg inetodq produkcji zeliwa sferoidalne-
go przy luiyciu stopbw magnezu z zelazokrzemem
MSF-20, MSF-15 i MSF-10 mozna wysungé¢ nastepu-
jgce wnioski: ) :

1. Spos6b wprowadzenia stopu w postaci jedno-
razowego naboju na dno kadzi i przelewanie
"zeliwa z drugiej kadzi jest najbardziej ekono-
micznym i przystosowanym do ruchowych warun-
kéw pracy w naszych odlewniach.

2. Zaleca sie stosowanie niskoprocentowego stopu
MSF-10, przy ktérym wspétczynnik wykorzy-
stania magnezu w zeliwie jest najwyzszy jak
réwniez zuzycie magnezu najnizsze.

3. Stop nalezy wytapiaé w tyglu bez pokrycia war-
stwa ochronng nie stapiajac catkowicie resztek



‘Zelazokrzemu, by -w-ten spostb przediuzyt trwa-
tos¢ tygla. .

4. Przy doborze materialéw wsadowych stosowaé
sur6wke hematytowa o najnizszej zawarto$ci
krzemu w gat. LH1, LH2 i LH3, by w ten .spos6b
obnizyé zawarto§¢ krzemu w zeliwie sferoidal-
nym, ktéry powyzej 2,5°% Si ma raczej ujemny

wplyw na wlasno$ci wytrzymaloSciowe zeliwa’

!

sferoidalnego.
5. W zaméwieniu suréwek zgda¢ mozliwie wysoka
zawarto$¢ wegla, by uzyskaé co najmniej 3,0% C
w zeliwie sferoidalnym, ktéra to zawartos§é jest
minimalna przy odlewaniu odlewéw -cienko-
§ciennych. :

Zast. prof. inz. STANISEAW PELCZARSKI]

B, “Stosowat¢ wstepne odsiarczanie, by zaoszczedzié
nadmierne zuzycie stopu magnezu oraz unikngé
wypalania sie wegla podczas stopu z cieklym ze-
liwem.
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W sprawie organizacji kontroli technicznej w odlewni
Artykut dyskusyjny

K. Gierdziejewski w artykule zatytulowanym ,Czy

rzeczywiscie robimy pelny wysitek w walce o zmniej-
szenie braku w odlewniach“!). podjal dyskusje na te-
mat mojego artykulu o organizacji Dzialu Kontroli
Technicznej (DKT) w odlewni, drukowanego w tego-
rocznym Nr 5 ,,Przegladu Odlewnictwa®“. Przyjmujac
to za objaw zainteresowania sie poruszonym przeze
mnie tematem, odpowiem na niektére zagadnienia, po-
- ruszone w dyskusji.

Przede wszystkim na wstepie musze podkreflié, ze
moéj artykul, opracowany na konferencje w sprawach
organizacyjnych obejmowal tylko organizacje Dziatu
Kontroli Technicznej (DKT), wobec czego niektére za-
gadnienia, jako $ciSle do tematu nie nalezgce, dla
zwieztoSci artykulu nie zostaly szerzej rozwiniete, jak
np. sprawa kontroli proceséw technologicznych poza
DKT, problem klasyfikacji wad odlewniczych itp. Dy-
skusja, podjeta przez K. Gierdziejewskiego idzie w in-
nym kierunku, niz osnowa rhojego artykutu, na co
wskazuje sam tytul, nadany przez niego swym wy-
powiedziom. PoniewaZ jednak poruszona problematy-
ka dotyczy zywotnych zagadnien przemystu odlewni-
.czego, w odpowiedzi nie bede sie trzymal $ci§le ram,
zakre§lonych- w moim artykule.

Piervirszym z dyskutowanych zagadnien jest kon-
trola modeli, ktérej przekazanie do DKT uwaza autor
za naruszenie zasady jednoosobowego kierownictwa.
Z takim pogladem nie moge sie zgodzié, gdyz wobec
tego w ogéle istnienie DKT byloby sprzeczne z ta pod-
stawowy zasadg obecnej organizacji przemyslu. Za
dobre wykonanie modelu odpowiedzialny jest kierow-
nik modelarni tak samo jak kierownik odlewni za
odlanie zdrowego odlewu i nie zmniejsza zakresu ich
‘ odpowiedzialno$ci kontrola ich wyrob6éw przez DKT.
Je§li powstalby konflikt z zasadg jednoosobowego
kierownictwa przy kontroli proceséw technologicz-
nych w odlewni przez DKT, to dlatego, ze — jak to wy-
jasniono w moim artykule — ze wzgledu na cigglosé
potoku produkcyjnego, zachodzitaby konieczno$§é na-
tychmiastowego a wiec bezpoéredniego wydawania
przez organy DKT polecenn kierownictwu  odlewni
(kierownikowi, mistrzom) odno$nie - dokonania pew-

1) Przeglad Odlewnictwa; Nr 8/53, str. 240—243.

" uzgadnianiu sposobu wykonania modeli

nych zmian w operacjach technologicznych, np. w pro-
cesie topienia, przy formowaniu maszynowym itp.,
co wprowadzaloby dwoisto§é dyspozycji. Przy kontro-
lowaniu gotowego modelu taka sytuacja nie zachodzi,
gdyz wstrzymanie modelu przez odrzucenie, wzgled-
nie zausterkowanie do poprawy, stwarza te samg sy-
tuacje co odrzucenie odlewu przy kontroli w wykon-
czalni. Karte zabrakowania modelu otrzymuje kKierow-
nik modelarni, ktéry z kolei, zgodnie z zasada jedno-
osobowego kierownictwa, wydaje dalsze dyspozycje
na modelarnie. W wypadku, gdyby mimo kontroli
modelu wykryto przy kontroli miedzyoperacyjnej od-
lewéw wady, spowodowane bledem modelu, odpowie-
dzialnosé¢ za to poniesie zaréwno kierownik modelarni
jak i DKT — kazdy w zakresie swoich czynnos$ci: kie-
rownik modelarni za zle wykonanie modelu, kierow-
nik DKT za Zle przeprowadzony odbidr. Odpowiedzial-
no$é pozostaje w tym wypadku §cisle okreSlona
i wzmocniona. )

Watpliwo$ci odnosnie zaleznos$ci stluzbowej i funk-
cyjnej modelarni od pionu produkcyjnego nie rozu-
miem. Nie narusza jej w zadnym wypadku przelanie
na DKT kontroli modeli. Natomiast sugerowana przez
autora artykulu dyskusyjnego wspélna odpowiedzial-
no$¢ kierownictwa modelarni i odlewni za wynik
pracy powinna byé¢ Scifle rozgraniczona w imie zasa-
dy jednoosobowego kierownictwa. Zdaje sie, ze autor
miat na mysli dawniejszg metode pracy, polegajacg na
pomiedzy
kierownictwem odlewni i modelarni, zastgpiona dzi§
przez wprowadzenie biura opracowan technologicz-
nych. )
Drugim zagadnieniem, ktére zostalo poruszone, jest
ewidencja i analiza brakéw. Stwierdzono przy tym
konieczno§é $cistej wspélpracy na tym odcinku DKT
i kierownictwa produkcji. Potrzeby tej wspélpracy nie
zaprzeczam, sprawy tej jednak nie rozwijalem szcze-
gbélowo w moim artykule, ograniczajac sie w nim tyl-
ko do zasadniczego ujecia probleméw. Zajmowalem
si¢ bowiem organizacja DKT a nie zagadnieniem wal-
ki z brakami, ktére, jak to staralem sie. uzasadnié, tyl-
ko czeSciowo nalezy do DKT. Sprawa analizy brakéw
zostala jednak oméwiona dwukrotnie'w moim artyku-
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le: raz w ,zadaniach DKT* a drugi raz w ,kontroli
proces6w technologicznych“. Szczegbélowo\, oméwie to
zagadnienie w osobnym artykule?). Tymczasem za$§
ogranicze sie do podkres$lenia, ze konsekwentna wal-
ka z brakami musi by¢ oparta o poprawnie zestawione
dane statystyczne z DKT i powinna byé¢ prowadzona
przez technologéw. Komisyjne badanie odlewow zale-
cane przez K. Gierdziejewskiego staje sie¢ na dluzsza
mete bardzo ucigzliwe i pracochionne dla personelu
inzynieryjno-technicznego, zwlaszcza w wiekszych od-
lewniach o szerokim wachlarzu produkcyjnym, a w re-
zultacie daje bardzo chaotyczne i nikle wyniki. Moze
by¢é ono stosowane przejSciowo jako poétSrodek tam,
gdzie brak jest nalezycie postawionego biura techno-
logicznego, wzglednie tzw. technologéw warsztato-
wych 3).

Eacznie z zagadnieniem ewidencji brakéw K. Gier-

dziejewski poruszy! sprawe klasyfikacji gvad odlewni- -

czych, kwestionujac potrzebe dostosowania jej do wa-
runkéw’ krajowych. Jakkolwiek rozwiazanie klasyfi-
kacji wad odlewniczych w skali miedzynarodowej
w zasadzie jest mozliwe, to jednak trzeba stwierdzié,
ze istniejgce dotychczas systemy klasyfikacji w roz-
nych Kkrajach oraz miedzynarodowa Kklasyfikacja,
przyjeta na Kongresie w Brukseli w r. 1951, nie roz-
wigzuja w sposob zadowalajacy naszych potrzeb kra-
jowych. Klasyfikacje radzieckie np. obejmujg po
22+23 rodzaje wad, co na naszym obecnym etapie
daje zbyt male zrézniczkowanie. Miedzynarodo-
wa Kklasyfikacja natomiast jest zbyt szczegélowa,
gdyz rozrdéznia okoto 112 wad i/ z tego powodu by-
~taby trudna do opanowania przez personel naszych
DKT. Ostatnie polskie projekty wyodrebniaja nato-
miast okolo 40 réznych rodzajéw wad, co odpowiada
naszym obecnym pofrzebom. Podobng ilo§¢ wad za-
wierat zresztg atlas K. Gierdziejewskiego z r. 1948.
Natomiast co do merytorycznej strony miedzynarodo-
wej klasyfikacji wad odlewniczych K. Gierdziejewski
oglosit przd rokiem4) krytyke, wytykajgc jej brak
przejrzystoSci i szereg powaznych niekonsekwencji.
Czy w takim razie szukanie rozwigzania przez stwo-
rzenie krajowej klasyfikacji mozna uzpaé za niecelowe
i niezrozumiale? :

K. Gierdziejewski podejmuje z kolei dyskusje nad
zaproponowanymi schematami organizacyjnymi.
Sprawa szczegoéiow organizacji wewnetrznej' DKT nie
jest dotychczas urzedowo przesadzona i dyskusja na
ten temat moze powaznie przyczyni¢ sie do poglebie-
nia problemu. Chciatbym wiec odpowiedzie¢ na kilka
z poruszonych zagadnien.

Wysuniete zostaly watpliwo$ci, co do czynnoSci
,Sekeji opracowan DKT. Propozycja stworzenia ta-
kiej komérki jest u nas pewnego rodzaju nowoscia.
Sadze, ze w zadnymr wypadku istnienie jej nie stworzy
zamieszania organizacyjnego, gdyz DKT jest podlegte
bezposrednio dyrektorowi zaktadu, wobec czego dy-
spozycji od Gldwnego Metalurga, ktéremu podlega biu-
ro technologiczne, otrzymywa¢ nie moze. Podstawg
odbiorow sg obowigzujgce normy materiatow i wy-
‘rob6w oraz warunki techniczne zamoéwienia. Musza

2) Referat przygotowany na Narade naukowo-techniczng
STOP (4 i 5.XI. 1953) w sprawie walki z wadami w odlewach
zeliwnych. B

3) Funkcje te s3 wprowadzone w odlewniach radzleckich
Zz doskonalym rezultatem.

4) Prace Instytutu Odlewnictwa, Nr 2 z r. 1952, str. 51—68.
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by¢ do nich dostosowane zaréwno opracowania tech-
nologii jak i sposéb odbioru odlewéw, wigec w zasa-

dzie nie powinno byé¢ rozbiezno$ci. Zreszta w artykule

podkres§lono konieczno$§¢ uzgodnienia instrukecji od-
biorczych pomiedzy DKT i dzialem Gléwnego Meta-
lurga, tzn. biurem technologicznym. Je$li za§ zostanie
jasno postawiona sprawa, ze DKT sam opracowuje in-
strukcje odbiorcze, to dwutorowo$ci w pracy nie bg-
dzie. Przy opracowywaniu potokowej produkcji po-
trzebna jest jednak synchronizacja opracowania in-
strukcji odbioru z opracowaniem technologif, aby czas
potrzebny na odbior nalezycie zostat uwzgledniony
w projektowaniu produkcji.

Czy koncepcja ,,sekcji opracowan“ DKT jest dobra,
trudno z géry osadzi¢ i nalezaloby ja wprowadzi¢ na
probe, aby sie o tym przekonaé. Idea wprowadzenia
tej komoérki organizacyjnej miala na celu przewidze-
nie wszystkich czynno$ci odbioru odlewow i uporzad-
kowanie ich, by zapewni¢ harmonijne uruchamianie
i przebieg produkcji. W braku tej komérki instrukcje
odbioru musiatoby opracowywaé¢ biuro technologiczne
z zastrzezeniem uzgodnienia ich z kierownikiem DKT,.
do ktoérego kompetencji nalezaloby przyjecie instruk-
cji.

Przy omawianiu poszczegdélnych czynno$ci DKT za-
kwestionowana zostata kompetencja DKT do kontroli
cieplnej obrébki odlewéw. Tego zapatrywania nie po-
dzielam, co wiecej uwaiam, ze zachodzi koniecznos$é
powierzenia tej czynnosci DKT. Po pierwsze, w mys$l
zalozen DKT obejmuje czynno$ci kontrolne od chwili
powstania odlewu do jego ostatecznego wykonczenia,
a wiec rowniez jego obrébke cieplng. Po drugie, ja-
koéé tworzywa bada sie najcze$ciej tylko na préobkach
z calych wytopéw lub wybranych odlewéw i kontrola
ich nie daje zadnej gwarancji, ze wszystkie odlewy
przeszly wla$ciwg cieplng obrébke, co ma dla ich ja-
ko$ci zasadnicze znaczenie.

Kontrola magazynowama i wysylki nie moze tei
by¢ zdawana na pion admlmstracy,)ny, gdyz co do te-
go istniejg wyrazne przepisy. Ma ona na celu spraw-
dzanie, czy nie zaszlo 6_bni2enie JjakoSci wyrobow
w czasie skladowania, np. wskutek korozji odlewéw
lub uszkodzen mechanicznych oraz kontrole wyrobéw
przy wysylce np. w zakresie skompletowania czesci.

Dalsze zastrzezenie podniesiono .w stosunku do
schematu DKT w duzym zakladzie. Jest to ramowy
schemat, ktérego rozwiniecie moze byé pelne lub cze-
$ciowe w zalezno$ci od wielkosci zakladu i charakteru
rrodukcji. Laczenie w jedng komoérke pewnych' wy-
odrebnionych w tym schemacie stanowisk pracy
w zalezno$§ci od warunkéw zakladu oczywiScie Jest
mozliwe i celowe. Przykladem takiego lgczenia ko-
morek organizacyjnych jest schemat DKT w mniej-
szym zakladzie. Natomiast musze stwierdzi¢, ze nie
zaszla w moim referacie pomytka odno$énie iloSci per-
sonelu potrzebnego do peilnej obsady zaproponowa-
nych schematéw. Przy obsadzie komérek organizacyj-
nych najnizszego rzedu (stanowiska kontroli) w du-
zym zakladzie przez Srednio 2--3 osoby, w mniejszym
przez 2 a w WKT przez 1--2 0s6b, rachunek da wy-
mienione cyfry. Je§li sie zwazy, ze szereg stanowisk
kontroli miedzyoperacyjnej musi by¢ obsadzony wie-
loosobowo (po kilkanascie os6b w duzym zakladzie),
to przyjeta §rednia ilogé obsady nie okaze sie wcale
za wysoka. Wydaje mi sie przy tym, ze przyklad przy-
toczony) przez K. Gierdziejewskiego nie moze mieé¢ tu



zastosowania. Zadania DKT w - przedsiebiorstwie so-

cjalistycznym obecnej doby sg rézne od- zadan, jakie'

stawiano u nas odbiorowi przed r. 1939. Odlewnia za-
trudniajgca 450 os6b nie moze byé tez uwazana w o-
becnych warunkach za duzg. oS¢ personelu odbior-
czego wynosita tam 8% w stosunku do robotnikéow
produkcyjnych. Gdyby pomingé powiekszone obecnie
zadania DKT i zachowaé¢ ten sam stosunek obsady,
to 100+120 pracownikéw DKT przypadaloby na
1200--1500" robotnikéw produkcyjnych, co odpowiada
dzisiejszemu pojeciu duzego zakladu.

Musze jednak przyznaé, ze w moim artykule jest
pewne niedomoéwienie odnosnie obsady DKT. Ramowe
schematy moga nie by¢ w pelni rozwiniete i obsadzo-

ANTONI BARGIEL

ne, zaleznie od charakteru produkcji. i rozmiaréw .za-
kladu, co moze spowodowac zmniejszenie personelu
DKT. Podane liczby nalezy wiec uwazaé za_orienta-
cyjne przy pelnym rozwinieciu organizacji kontroli.

Jak wspon\mialem na\wstepie,v pierwotny mdj arty-
kul poswiecony byl stronie organizacyjnej DKT.
Sprawa zwalczania brakéow w odlewniach bedzie
przedmiotem Narady naukowo-technicznej, organiio-
wanej w najblizszym czasie .przez Zarzad Gléwny
STOP w Krakowie i przygotowane na nig. referaty
pojawig sie na lamach ,Przegladu Odlewnictwa®, co
poza naradg da dalsza sposobnos¢ do publikowania
dyskusji na ten zywotny temat.

669.721.5:669.131.98

Wytwarzanie stopéw magnezu do produkcji zeliwa
sferoidalnego bez uzycia tygla

Ze wzgledu na gwaltowng reakcje jaka powstaje
podczas dodawania magnezu do zeliwa przy produkcji
zeliwa sferoidalnego stosuje sie czesto stopy magne-
zu, zawierajgce 10--50% Mg. Stopy te dotychczas
wytwarzalo si¢ w piecach tyglowych — opis wytwa-
rzania stop6w magnezu z miedzig i niklem lub z Ze-
lazokrzemem mozna znalezé w literaturze technicznej

. [1, 2, 3].

Wytwarzanie stop6w z magnezem w piecu tyglowym
jest jednak kosztowne. Stopy te (zwlaszcza stopy ma-
gnezu z zelazokrzemem) do$¢ silnie niszczg tygiel, kt6-
rego trwalo$é jest niska i zwykle wynosi okolo 5 wy-
topéw. Ponadto zuzycie paliwa w piecach tyglowych
jest znaczne.

Celem oszczednoS$ci tygli oraz paliwa na -zakladzie
zgloszono jako pomysl racjonalizatorski nowa metode

otrzymywania stopéw magnezu do produkcji zeliwa

sferoidalnego bez uzycia tygla z wykorzystaniem cie-
pta zuzla z zeliwiaka. Metode te zastosowano do otrzy-
mywania stopéw magnezu z zelazokrzemem MSF-20
(okoto 20°% Mg) i MSF-15 (okoto 15%s Mg), jakkolwiek
moze ona sluzyé takze do otrzymywania innych sto-
péw magnezu, stosowanych przy produkcji zeliwa
sferoidalnego. :

W poczgtkowych dos$wiadczeniach nad opracowa-
niem nowej. metody wsypywano drobno potluczony

3— fe~Sr
4 - masa formienska

!-rvra
2-Mg

o/¥79/53-R 1

Rys. 1. Spos6b umieszczenia magnezu (lub ztomu elektrono-
wego i zZelazokrzemu w rurze stalowej

zelazokrzem i -pociety- na kawalki ‘magnez hutniczy
lub zlom elektronowy do rury stalowej (wybranej ze
ztomu) o $rednicy 120-+-180 mm i dlygosci- 400700 mm
o grubosci §cianki 4-+8 mm (rys. 1). Rura stalowa by-
la wewnatrz pokryta gling (warstwa gliny miata gru-

bo$é 23 mm) a nastepnie wysuszona celem uniknie-
cia przytapiania sie stopu do $cianek. Oba konce rury
uszczelniano piaskiem formierskim (na dlugos$ci oko-
1o 60 mm od kazdego konca rury) umieszczajac na-
stepnie rure w dole, do ktérego sptywal zZuzel z zeli-
wiaka (rys. 2). Goracy zuzel, oblewajacy rure, powo-

-
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Rys. 2. Spos6b umieszczenia trzech rur w dole zZuzlowym przy

zeliwiaku. 1 — zeliwiak, 2 — wziernik, 3 — zbiornik, 4 —

otwér spustowy dla zeliwa, 5 — rynna zuzlowa, 6 — dét zuzlo-
) wy, 7 — rury ze' stopem magnezu

dowal stopienie zawartosci rury w wyniku czego
otrzymywano stop. Po calkowitym ostygnieciu zuzla
rure ze stopem wyjmowano z dolu zuzlowego, a na-

- stepnie stop wybijano bez trudnosci recznym mtlotkiem.

-Opisang metode mozna stosowaé¢ umieszczajac rure
w kadzi zuzlowej — na rys. 3 podano sposéb umiesz-
czenia 3 rur ¢ 120X600 mm w kadzi zuzlowej.

Nastepnie metode udoskonalono wykonujgc specjal-
na wanne z oddzielng pokrywsg z blachy zelaznej
0 grubosci 57 mm o pojemnosci 4050 kg stopu (co
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rodpowiada pojémnosci tygla 100+-120 kg dla stopéw
miedzi). W wannie umieszcza si¢ magnez hutniczy lub
zlom elektronowy przysypujac drobno pottuczonym

I.__ 1040
k 00
401

7

cegé asek formiersks

20% stop Mg + 80 % Fe = Si ( 75 % Si)

wcekty vzel r zelwiaka

P

P

/ przexkro; kadzi na zvzel

4
ruro & blachy

©

Rys. 3. Sposéb umieszczenia trzech rur w kadzi zuzlowej

zelazokrzemem. Obrzeze wanny oblepia sie gling dla
uszczelnienia, a nastepnie przykrywa sie pokrywa,
ktoérg spina sié z wanna na obrzezach przy pomocy
klamer. Uszczelniong wanne umieszcza sie badZz w do-
le zuzlowym badz w kadzi zuzlowej uwazajac, aby
wanna otoczona byla ze wszystkich stron warstwa zu-
zla grubosci co najmniej 150 mm. Zuzel z zeliwiaka
powoduje stopienie zawarto§ci wanny podobnie jak
opisano wyzej. Umieszczenie wanny w dole zuzlo-
wym wykonuje sie podobnie jak na rys. 2, za§ sposéb
umieszczenia wanny w kadzi zuzlowej widoczny jest
na rys. 4. Poniewaz przy metodzie tej nie wystepuija,
praktycznie, zadne straty stopu (i magnezu) z powodu
Zgaru, stad sklad chemiczny uzyskanego stopu miesci
sie SciSle w obliczonych granicach. Tak np. przy wy-
twarzaniu stopu MSF-20 stosowano mieszaning 3 cze¢-
Sci wagowych zelazokrzemu (75% Si) i 1 cze§ci zlomu
elektronowego. Uzyskano stop zawierajacy 19,90% Mg,
49,50%0 Si (pierwsza préba) i 20,20% Mg, 50,30° Si
(druga préba).

‘3. Center Ja. A. — Litiejnoje proizwodstwo,

Przy wytwarzaniu stopu MSF-15 stosuje -si¢ mie-
szanine 4 czeSci wagowych 2elazokrzemu i 1 czesci
ztomu elektronowego.

Opisana metoda, przy dostatecznej iloSci zuzla, da-
je calkowicie zadawalajace i pewne wyniki, byla ona
wielokrotnie wyprébowana w zakladzie — jest ona
ponadto stosowana z powodzeniem w paru innych
odlewniach produkujacych odlewy z zeliwa sferoidal-
nego. Przez zastosowanie tej metody do wytwarzania
stopéw magnezu z zelazokrzemem unika sie zuzycia ty-
gli i paliwa — ponadto przy metodzie tej, praktycznie,

20 % stop Mg +80% Fo=Si(.75% StJ

ciekby zvie! T zeliwiako

prrekrdi kadzi na Zuzel
'
wanna z blachy

7

D

Rys. 4. Spos6b umieszczenia wanny w kadzi zuzlowej

nie wystepuja zadne straty stopu (zgar). Daje to po-
wazne oszczedno$ci przy produkcji zeliwa sferoidal-
nego, przy ktéorym koszt stopu stanowi znaczny udzial
w kosztach produkcji.

Literatura—

1. Piaskowski J. — Prace Gléwnego Instytutu Odlew-
nictwa, 1951, nr 3, str. 121.

2. Chazowa A. W., Demidowa T. G. i Kurjawskij M.
N. — Litiejnoje proizwodstwo, 1952, nr 4, str. 22.
1953,

nr 1, str. 32.

STOP organizujg

Przemyslowych o liczny udzial w. naradzie.

Stowarzyszenie Inzynieré6w i Technikéw Mtchanikéw Polskich SIMP Oddziél w Kra-
kowie oraz Komisja do Upowszechnienia Zeliwa Wysokojakosciowego dzialajaca przy

NARADE KONSTRUKTOROW
w sprawie upowszechnienia zeliwa wysokojakosciowego,
Narada odbedzie sie w poniedziatek dnia19.X.1953 o godz. 10,00 w Domu Technika
w Krakowie, przy ul. Straszewskiego 28, w sali odczytowej (II p.).
Organizatorzy narady prosza konstruktor6w z Biur Konstrukcyjnych i Zakladoéw
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ZESZYT Nr 9 — 10

621.741 RODZAJE ODLEWNI

186 621.74.004:621.74.002.5:168 10 — 9-10.53

Koszkin E. N.: Zagadnienie Kklasyfikacji procesow
technologicznych i maszyn roboczych.. , K woprosu
o klassifikacji tiechnologiczeskich processow i rabo-
czich maszin“. Lit. Proizwod., Nr 4, kw. 53, s. 5;
30 X 22 em, 2,7 str., 2 rys., 2 wykr., 1 poz. bibl. —
Teoretyczne rozwazania dotyczace podstaw klasyfika-
cji maszyn i proces6w technologicznych, ktére wyni-
kaja z dwoch réznych definicji okreSlajacych istote
maszyny a mianowicie: 1) istote maszyny roboczej
okre§la charakter ruchu jej mechanizmu transporto-
wego, 2) istote maszyny okre§la stosunek ruchu trans-
portowego do ruchu roboczego jej mechanizmu.

187 621.74.004:658.387.5 10 — 9-10.53

Aksionow P. N.: Wybér podstawowych typéw maszyn
i proceséw technologicznych do automatyzacji pro-
dukeji odlewniczej. ,,O wyborie bazowych tipow rabo-
czich maszin i tiechnologiczeskich processow dla
awtomatizacji litiejnowo proizwodstwa*. Lit. Proizwod.,
Nr 4, kw. 53, s. 7; 30 X 22 cm, 3,7 str.,, 4 rys., 1 poz.
bibl. — Klasyfikacja maszyn i podzial na grupy, opar-
ty na definicji stwierdzajacej, ze istote maszyny ro-
boczej okresla charakter ruchu jej mechanizmu trans-
portowego. Omoéwienie réznych odmian organizacji li-
nii produkcyjnej w odlewni oraz celowos$ci zastoso-
wania w danych warunkach maszyn nalezgcych do
réznych grup, ktére wykonuja jedna i t¢ samg prace.

188 621.74.033.2:669.13 I0 — 9-10.53

Miasojedow A. N., Dudnik I. R.: Technologia ciaglego
odlewania zeliwa. , Nieprierywnaja otliwka czuguna‘.
Lit. Proizwod., Nr 11, list. 52, .s. 2; 30 X 22 cm, 3,6 str.,
‘5 fot., 4 rys., 2 mikrogr., 4 tabl. — Omoéwiono dzialanie
i pokazano schemat maszyny do cigglego odlewania
wlewkéw z zeliwa o $rednicy 100 mm oraz opisano
technologie odlewania. Sredni sklad chemiczny zeli-
wa byl nastepujgcy: C—3,3%; Si—1,8%; Mn—0,3%;
P—0,4%; S— £ 0,12%. Otrzymywano odlewy o glad-
kiej powierzchni, bez pecherzy i baniek gazowych,
posiadajagce nastepujace wlasnos§ci wytrzymatosSciowe:

R, =30 kG/mm?; Ry =250 kG/mm?;, foo5 mm;
Hp oo 250.
189 621.74.042:621-242.3 I0 — 9-10.53

Baturin E. M.: Odlewanie odsrodkowe pierscieni tlo-
kowych i tulei cylindrowych. ,,Centrobieznaja otliwka

porszniewych kolec i wtulok*. Lit. Proizwod., Nr 3, -

marz. 53, s. 5; 22X 30 cm, 4 str., 2 fot, 3 rys. 19
mikrogr., 7 tabl. — Tuleje cylindrowe do silnikéw
Diesla odlewa sie w zakladach ,,Dwigatiel riewolucji*
w wirujacych kokilach wylozonych masa formierska
dla uzyskania zgdanego profilu zewnetrznego. Tuleje
na pier§cienie odlewane s w kokilach wylozonych
pokryciem wirujacym z grafitu, gliny i marszalitu.
Opisano stosowane sklady zeliwa, uzyskiwane wia-
sno$ci mechaniczne”i mikrostruktury oraz podano me-
tody badan eksploatacyjnych.

190 621.74.044.4 I0 — 9-10.53

Rozenbierg A. Ja.: Nowa technologia walcéw utwar-
dzonych z miekkim rdzeniem. ,,Dowriemiennyje spo-
soby poluczenja otliwok s twierdoj powierchnostju
s miagkoj sierdcewinoj“. Lit. Proizwod., Nr 2, 53; s. 4;
30 X 22 cm, 3,5 str., 5 fot.,, 5 rys., 6 mikrogr., 2 tabl,,
4 poz. bibl. — Walce utwardzone odlane w kokili wy-
kazuja trzy warstwy idac od zewnatrz o strukturach:
perlit + cementyt, dalej warstwa przechodnia: perlit,
cementyt i grafit oraz Srodkowa: perlit i grafit. Ze
zwiekszeniem glebokosci warstwy utwardzonej ze-
wnetrznej wzrasta znacznie warstwa przechodnia,

zmniejszajgca wytrzymalo§é walca zwlaszcza pracuja-
cego w zmiennych temperaturach. W ZSRR wykonuje
sie walce bez warstwy przechodniej sposobem ,,prze-
lewania“. Forme z kokilg zalewa sie zZeliwem stopo-
wym gwarantujgcym utwardzenie zewnetrznej war-
stwy. Po 100—140 sek. wlewa sie syfonowo zeliwo
szare niestopowe, ktore wypiera z formy ok. 70% po-
przednio wlanego zeliwa, zostawiajac jedynie zasty-
gla warstwe utwardzonag. Takie odlewy nie posiadaja
w ogoéle warstwy przechodniej. Opisano préoby tech-
nologiczne. Artykul traktuje zagadnienie dostatecznie
wyczerpujaco.-

191 621.741.1:658.387.5 10 — 9-10.53

Aksionow P. N.: Niektére zagadnienia dolyczace auto-
matyzacji odlewnictwa. ,Niekotoryje obszczije wo-
prosy awtomatizacji litiejnowso proizwodstwa®. Lit.
Proizwod., Nr 11, list. 52, s. 11; 30 X 22 cm, 4,8 str.,
10 rys., 4 wykr.,, 1 tabl, 6 poz. bibl. — Teoretyczne
omoéwienie zagadnienia automatyzacji pracy w odlew-
ni pod kagtem widzenia zastosowanych maszyn i urza-
dzen oraz typow proceséw technologicznych. Przyto-
czono czasowgy analize pracy automatéw jednostano-
wiskowych i wielostanowiskowych oraz oméwiono: sy-
stemy zmechanizowanego transportu wewnetrznego.
Wytyczne automatyzacji odlewni, zaleznie od typu
procesu technologicznego. ;

12 ‘ 621.741.1:658.51 IO — 9-1053

Sokolow T. N. Planowanie produkeji w odlewniach.
,Planirowanje proizwodstwa litiejnych cechow. Lit.
Proizwod., Nr 3, marz. 53, .s. 12; 30 X 22 cm, 2,2 str.,
1 tabl. — Przyklad operatywnego planowania w zme-
chanizowanej odlewni o produkcji potokowej. Plan
przytacza obcigzenie maszyn i urzgdzen, normatywy
wydajno$ci i normy czasowe na poszczegllne stano-
wiska 1i-agregaty, przewiduje terminy i czas trwania
remontow, ilo§¢é brygad, zmian itd. Analiza danych,
ktére zawiera plan operatywny umozliwia kierowni-
kom oddzialéw, majstrom i brygadzistom prawidlowe
i terminowe przygotowanie odlewni do planowych za-
dan produkcyjnych.

621.744 FORMOWANIE

193 621.742.55:657.478 I0 — 9-10.53

Izrailewicz L. A., Czerniawskij I. Ja.: Koszty wlasne
piasku regenerowanego. ,,Siebiestoimost‘ riegieniriro-
wannowo -pieska“. Lit. Proizwod., Nr 11, list. 52; s. 8;
30 X 22 cm, 2,6 str., 7 tabl., 4 poz. bibl. — Podano
wzory dla obliczania kosztéw. wlasnych piasku §wie-
zego oraz regeneratu. Przyklad zestawienia kosztéw
piasku i regeneratu, ktéry wykazuje, ze piaski rege-
nerowane sg tansze. ’ .

194 621.74.045:621.742.479:621.746.55 10 — 9-10.53

Gaty F.: Nowy sposéb formowania: ,Formowanie sko-
rupowef’. ,Un nouveau procédé de moulage ,Shell
molding process“. Fonderie belge, Nr 3, marz. 53, s. 43;
28 X 21 cm, 9 str., 3 fot., 2 rys. — Po wstepie omawia-
jacym zarys historyczny metody formowania skoru-
powego opisano urzgdzenia stosowane przy tej pro-
dukcji wraz z niektérymi ciekawymi szczegélowymi
rozwigzaniami- konstrukcyjnymi. Nastepnie podano
wytyczne i mozliwo$ci mechanizacji produkcji tym
sposobem. r

195 621.'144.5621.742.479:621.746.55 © I0 — 9-10.53

Gaty F.: Nowy sposéob formowania: ,Formowanie
skorupowe®. ,,Un nouveau procédé de moulage: ,,Shell
molding process“. Fonderie belge, Nr 4, kw. 53, s. 63;
28 X 21 cm, 9 str., 8 poz. bibl. — Dalsza cze§é¢ artykulu
podajgca szczegélowe omoéwienie procesu wykonywa-

‘nia - fofm - skorupowych majace stuzy¢ do opracowa-
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nia technologii, Wymxemone wady czesto zdarzajace
sie podczas produkcn i sposoby zapobiegania i usu-
wania ich. W czesci konicowej podano zakres zastoso-
wania tej metody i korzySci jej stosowania oraz wska-
z6wki w odniesieniu do organizacji produkcji.

196 621.742.479:621.746.55:621.744.5 I0 — 9-10.53

Taylor ‘D. A.: Mechaniczne spinanie form skorupo-
wych. , The mechanical clamping of shell moulds*.
BCIRA J., t. 4, Nr 12, czerw. 53, s. 568, 25 X 15 cm,
3,5 str.,, 2 fot.,, 1 rys. — Opisano nowag metode spina-
nia skorup przed wykonywaniem odlewu. Metoda po-
lega na Sciskaniu trzpieniami stalowymi wprowadza-
nymi w ruch za pomocg sprezonego powietrza. Po-
dano szkic urzadzenia. Zalety tej metody to zwiekszo-
na wydajno§¢ i wyeliminowanie zalewek.

621.745 TOPIENIE. PIECE

197 621.745.34 I0 — 9-10.53

PleSinger A. M.: Zeliwiak zasadowy. ,Zasadita ku-
plovna“. Slévarenstvi, t. 1, Nr 1-2, stycz. 53, s. 33;
30 X 21 cm, 3, 5str., 2 tabl.,, 10 poz. bibl. — Pomimo, ze
stosowanie zasadowego wylozenia-zeliwiaka nazywa-
my nowym, historia jego siega, zdaniem autora, r.
1881. Podano przyklady odsiarczania i odfosfarzania
zeliwa szarego w, zeliwiaku z wylozemem zasadowym,
analizujac rézne rodzaje wylozenia oraz rozne wsady.

198 621.745.5

Feindl J.: Wpykonywanie odlewéw z przetopionego
zlomu czy ze stopow czystych. ,Slévani z odpadli ne-
bo z ¢Cistych kov(?“ Hutnik (Praha), t. 3, Nr 6, czerw.
53,'s. 123; 29 X 21 cm, 2 str., 1 mikrogr. — Omoéwiono

zagadnienie oplacalnos$ci wykonywania bardziej odpo- .

wiedzialnych odlewéw z deficytowych stopéw metali
kolorowych sporzadzonych przez przetopienie ztomu
"~ albo przez stopienie metali czystych. Analizujac sze-
reg przykladéow z praktyki, autor dochodzi do wnio-
sku, ze przy zachowaniu prawidlowej technologii prze-
topu, stopy wtérne nie ustepujg stopom otrzymanym
przez przetopienie metali czystych.

199 621.745.34.072.3 I0 — 9-10.53

Bielostockij I. Z., Strukow N. A.: M chanizacja przy-
gotowania wsadow i ladowania zeliwiakéw podnosni-
kami skipowymi. ,Miechanizacja sostawlenja szichty
i zagruzki wagranok skipowym podjemnikom*. Lit.
Proizwod., Nr 3, marz. 53, s. 15; 30 X 22 cm, 3,8 str.,

10 rys. — Przy pomocy licznych szkicéw ideowych po-

dano przeglad najczeSciej stosowanych urzadzen me-
chanicznych do ladowana Zzeliwiakéw zwlaszcza du-
zych, przy lacznej wydajnosci instalacji zeliwiakowej
przewyzszajacej 20 t/godz. Podano réwniez szczegdblo-
wy przekrdj pola wsadowego obslugiwanego przez
poélportalowe dzwigi. Opisano zasade dziatania réznych
urzadzen mechanicznych stosowanych przy przygoto-
waniu wsadu’i zatadowaniu Zeliwiakoéw.

200 621.775.1- 10 — 9-10.53

Piszczew W. M., Janson F. ., Kisielew K. N., Pabin A.
M.: Odl wanie kul do mliynéw. ,Lityje mieluszczije
szary*. Lit. Proizwod., Nr 5, maj 53, s. 24; 30 X 22 cm,
3,5 str., 2 rys., 2 wykr., 5 makrogr., 3 tabl.,, — Stoso-
wane w mlynach kule zeliwne i stalowe ulegaja
w bardzo duzym stopniu $cieraniu i jest istotnym za-
gadnieniem wykonanie ich z materialéw odpornych
na $cieranie. Opisano formowanie i odlewanie kul do
mlynéw wykonywanych ze staliwa specjalnego na
Jednym z zakladéw. Odlewanie kokilowe znajduje sie
Jeszcze w stadium eksperymentowama

621. 746 WYPEENIANIE FORMY
Pomocnicze urzgdzenia odlewnicze
201 . 621.746:621-82:669.141.25 IO — 9-10.53

Fiksien N. W, Nietiazenko A. F., Nowikow P. G.: Od- ¢,

lewanie trawersy do prasy hydraulicznej o cié¢zarze
120 ton. ,,Otliwka trawersy -gidrawliczeskowo pressa
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- 203 621.746:669.2/8.004,18

I0 — 9-10:58

- wiesom 120 t.“ Lit. Pi‘mzwodr Nr 11, list. 52, s. 28;
30 X 22 cm, 3 str., 4 fot., 3 rys, 2 tabl — 0m6w1ono

technologie odlewama c1ezk1eJ trawersy staliwnej,’
ktéra formuje sie w gruncie pod przykryciem. Poka-
zano szkice odlewu'i formy oraz przytoczono sklady
i ‘wlasnoSci zastosowanych mas formierskich i rdze-
niowych. Oméwiono uktad wlewowy z systemem zasi-
lania odlewu i uzywanych ochladzalnikéw. Qbroébka
cieplna odlewu.

I0 — 9-10.53

L.udanow P. L.: Racjonalny sposéb odlewania staliw-
nych tygli. ,Racjonalnaja otliwka stalnych tiglej“.
Lit. Proizwod., Nr 2, 53, s. 28; 30 X 21 cm, 0,4 str,,
1 rys. — Dzigki zastapieniu nadlew6éw odkrytych nad-
lewami ci$nieniowymi, latwo oddzielanymi, uzyskano
znaczne zwigkszenie uzysku metalu przy odlewaniu
tygh uzywanych do topienia elektronu. Zmniejszyla
si¢ réwniez pracochlonno$é oczyszczania sferycznych
cze$ci tygli. W dalszej czeSci notatki podany jest opis
ukladéw wlewowych wg starej i nowej technologu
oraz schematy tygli wraz z nadlewami przed i po ich
zmianie.

202 621.746:66.042.212

10 — 9-10.53

Katabuszkin W. S.: Oszczedno$é metali kolorowych
w budownictwi . maszyn. ,,Ekonomja litych cwietnych
mietallow w maszinostrojenji“. Lit. Proizwod., Nr 11,
list. 52, s. 21; 22 X 29 cm, 7,5 str., 3 rys., 3 wykr., 4 tabl.
Analize strat przy odlewach metali niezelaznych prze-
prowadzono na przykladzie bilansu matenalowego
dla stopu Al 4 odlewanego do form piaskowych i me-
talowych. Zdaniem autora mozna -~zaoszczedzi¢ 20—
40% metali mezelaznych przez bardziej racjonalng
gechnologle odlewu i wlasciwsze wykorzystanie odpa-
ow.

204 621.746.5:669.715 10 — 9-10.53

Fomiczew A. W.: ,,Wyciskanie®“ w niedzielonej formie.
»Zidkaja sztampowka w nierazjemnoj matrice“. Lit.
Proizwod., Nr 3, marz. 53, s. 9; 309022 cm, 08 str,

1 rys. — ,,Wycxskame“, stosowane przewaznie dla sto-'
péw aluminium, polega na zalaniu formy a nastepnle
nadaniu ksztaltu wewnetrznego przez opuszczenie od-
powiedniego trzpienia. Oméwiono konstrukcje formy
niedzielonej dla odlewu Siluminu Sit-1.

205 - . 621.746-5:621.746.4 10 — 9-10.53

Smielakow N. N.: Produkcja odlewéw b-z nadlewéw.
»Proizwodstwo otliwok biez pribylej*“. Lit. Proizwod.,
Nr 2, 53, s. 26; 30X22 cm, 2,25 str., 2 fot., 2 rys., 1 tabl,
19 "poz. bibl. — Stosowanie nadlewéw powoduje nie-
jednokrotnie bardzo duze zw1ekszen1e rozchodu me-
talu na odlew, nie zapewniajgc w wielu wypadkach
wlasSciwej jego jako$ci. Przecietnie wykorzystuje sie
np. przy odlewaniu staliwa 3—5% metalu nadlewu do
zasilenia odlewu. Istniejg jednak metody i sposoby od-
lewania pozwalajgce unikngé stosowania nadlewdw.

"Podano ogélng ich charakterystyke. Nalezg do nich:

1) odlewanie od$rodkowe, 2) odlewanie pod ci$nie-
niem, 3) odlewanie ciaggle, 4) zmiana konstrukcji od-
lewu, 5) krzepniecie kierowane (masy izolacyjne).

206 621.746.55 10 — 9-10.53

Eminger Z.: Zastosowanie lania ,,odwrotnego“ w prak-
tyce. ,Vyuziti sklopného liti v praxi“. Slévarenstvi,
t. 1, Nr 1-2, stycz. 53, s. 37; 30 X 21 cm, 10 str., 14 fot.,
11 rys., 2 tabl. — Lanie ,,odwrotne“, nie posiadajgce
ustalonego terminu w literaturze polskiej, polega na
tym, ze forma stanowi jédng calo$é z piecem a zalanie
jej odbywa sie po przekreceniu o 180°. Oméwiono za-
stosowanie tego sposobu do odlewania narzedzi ze sta-
li szybkotngcej (frezy), podajac wskazéwki odno$nie
materialu formy oraz wsadu, warunkéw topienia i od-
lewania;



207 621.746.583:_669.35.:533.5 IO- — 9-10.53

' Piewznier %. M.:-Opanowapie produkecji tulei 'B‘rqzo-
wych metoda zasysania metalu. ,,Oswojenje proizwod-

stwa bronzowych otliwok mietodom wakuumnowo -

wzasywanja“. Lit. Proizwod., Nr 5, maj-53, s.-11;
30 X 22 cm, 2 str., 7 rys.,, 1 tabl. — Nowa metoda pro-
dukeji tulei polega na zasysaniu metalu przez wytwo-
‘rzenie w kokili-krystalizatorze podciénienia. Zassany
metal krzepnie wskutek zewnetrznego chlodzenia kry-
stalizatora woda. Podano epis krystalizatora, opisano
spos6b produkcji, jego wady i zalety. 2

669.13 ZELIWO
208 669.13:621.725.32

Blank Je. M.: Odlewanie plyt pancernych.
- broniewyeh plit“. Lit. Proizwod., Nr 2, 53, s. 30;
30 X 22 cm, 0,7 str., 3 rys. — Plyty pancerne odlewa-
ne ze stali manganowej, stali niskostopowej lub Zeliwa
zabielonego. Autor opisuje zastosowanie do tego celu
stali grafityzujacej (o zawartosci 1,0—1,2% C, 1,2—1,5%
Si, 0,4—0,5% Mn, 0,02—0,03% P i 0,02—0,03% S). Po-
dano prosty sposéb wykonywania form: dolna czes$¢
formy wykonana jest z masy formierskiej, natomiast

10 — 9-10.53

gorng= cze$é stanowi plyta zeliwna, pokryta cienka -

ognioodporng powloka i podgrzana do 120—150°C.
Ptyta wytrzymuje powyzej 500 odlewow.

209 : 669.13:621.746.51 10 — 9-10.53

Czerkasow E. M.: Zastosowanie nowej proby lejnosci
zeliwa. ,Primienienje u-obraznoj proby dla kontrola
zidkotiekuczesti czuguna“. Lit. Proizwod., Nr 4, kw.

53, s. 21; 30 X 22 cm, 1,5 str.,, 1 rys., 3 wykr., 2 poz. -

bibl. — Nowa proéba lejnosci zeliwa znana pod nazwg
proby Niechendzi-Samarina polega na zalaniu dwu-
czeSciowej formy metalowej w ksztalcie litery V. Po-
dano rysunek formy (z wymiarami) i sposéb odlewania
proby. . =

210 669.13-41:621.746 ‘ I0 — 9-10.53

Gusiew W. W.: Otrzymywanie blach z ciekl-go zeli-
wa. ,Proizwodstwo listowowo matieriata iz zidkowo
czuguna“. Lit. Proizwod., Nr 11, list. 52, s. 5; 30 X 22
cm, 2,9 str., 4 rys., 3 mikrogr., 4 tabl. —— Metoda Niko-
lajenki i Ulitowskiego wykonywania blach cienkich
z cieklego zeliwa, polega na wylewaniu zeliwa z przy-
stosowanego zbiornika o szerokim plaskim wyplywie
na beben walcowy, na ktéorym nastepuje zakrzepnie-

cie. Grubosci s3 regulowane szybko§ciami walcéw..

Blacha po obcieciu na nozycach jest w pakietach ar-
kuszy wyzarzana dla usunigcia struktury zabielonej.
Blachy o szerokos$ci 500 mm, dlugosci 700 mm i gru-
bosci 0,6—1,2 mm stosowane sg do krycia dachéw za-
budowan gospodarczych na wsiach. R, blachy wyno-

si ok. 38 kG/mm?, wydluzenie do 5,7/0.

211 669.131.6:669.111 10 — 9-10.53

Bunin K. P., Dolinskaja k. A.: O naturze grafitu eutek-
tycznego w zeliwie szarym. , O prirodie ewtiekticze-
skowo grafita sierych czugunow‘. Lit. Proizwod.,
Nr 3, marz. 53, s. 21; 30 X 22 cm, 1,8 str.,, 5 mikrogr,,
3-poz. bibl. — Na podstawie badan mikroskopowych
probek z zeliwa o skladzie eutektycznym hartowanego
z réznych temperatur po zakrzepnieciu stwierdzono
spos6b powstawania grafitu eutektycznego. Grafit ten
uwazano za produkt przechlodzenia cieczy lub rozpa-
du weglika. Okazalo sig, ze grafit eutektyczny po-
wstaje w postaci drobnych kulek w okresie przemiany
eutektycznej réwnocze$nie z austenitem, krystalizu-
jac bezposrednio z cieczy.

212 - 669.131.622:621.74 I0 — 9-10.53

Borbow A. W.. Doswiadczenie nad wykonywaniem
ciezkich odlewéw z zeliwa modyfikowanego. ,,Opyt
izgotowlenja krupnych otliwok iz mbdificirowannowo
czuguna“. Lit. Proizwod., N r2; 53, s. 24; 30 X 21 cm,
2 str., 3 fot, 2 rys., 2 tabl. — W Uszetmaszzawodzie

,»Otliwka

cigzkie odlewy (10—30 t) z zeliwa modyfikowanego
wykonuje sie¢ przeprowadzajac modyfikacje w zbior-
niku wlewowym z przegroda. Czes¢ zeliwa topi sie
w piecach elektrycznych lub martenowskich dla uzy-
skania wysokiej temperatury przegrzania i miesza
w kadziach z Zeliwem z zeliwiaka. Podano schemat
dozownika modyfikatora, przepisy modyfikacji oraz
omoéwiono uzyskiwane wilasnosci i struktury.

213 <13 . 669.131.622:669.111.2 10 — 9-10.53

Iwancow G. L: O wtraceniach grafitu w zeliwie sza-
rym zwyklym i modyfikowanym. , O wkluczenjach

- grafita .w obycznych i modificirowanych sierych czu-

gunach®. Lit. Proizwod., Nr 8, sierp. 53, s. 29; 30 X 22
cm, 4 str., 15 mikrogr., 11 poz. bibl. — Opisano bada-
nia przeprowadzone nad grafitem w. zeliwie szarym
zwyklym i modyfikowanym metoda fraktograficzng.
Pozwolily one stwierdzi¢, ze wtracenia grafitu rosnace
w fazie stalej roéznig sie swojg budowag od budowy
krysztatéw grafitu rosngcego bezposrednio z fazy cie-
klej. Na.tej podstdwie autor wyjasnia dzialanie mo-
dyfikatorow oraz wskazuje na bezpos$rednig krystali-
zacje grafitu sferoidalnego z roztworu.

214 669.131.622.018.2 _I0 — 9-10.53

Kteckij G. I.: Struktura i wlasneSci m-chaniczne ze-
liwa modyfikowanego. ,Struktura i miechaniczeskije
swojstwa modificirowannowo czuguna“. Lit. Proizwod.,
Nr 7, lip. 52, s. 17; 30 X 22 cm, 5,3 str., 2 rys., 15 wykr.,’
10 mikrogr., 1 makrogr., 2 tabl, 9 poz. bibl. — Wyni-
ki badan przemyslowych nad wlasno$ciami zeliwa
modyfikowanego. Ustalono w nich wplyw . takich
czynnikow jak ilo§é i rodzaj modyfikatora na wlasno-
sci zeliwa. Dodatek duzych ilosci modyfikatora uta-
twia otrzymanie wyzszych klas zeliwa. Badania po-
twierdzily dotychczasowe poglady o wyzszosci zelazo-
krzemu nad wapniokrzemem, o korzys$ci stosowania
zeliwa niskoweglowego, o celowym przegrzewaniu ze-
liwa w zeliwiaku itd. :

215 - 669.131.8:669.111.226 I0 — 9-10.53

' Bunin K. P., Danilezenko N. M., Iwancow G. L: O wy-

stepowaniu wstegowego wegla zarzenia w zZeliwie
ciggliwym. ,,O proischozdienii stroczecznych wklucze-
nij grafita w kowkom czugunie“. Lit. Proizwod., Nr 6,
czerw. 52, s. 21; 30X 22 cm, 23 str., 9 mikrogr.,
2 makrogr., 5 poz. bibl. — Obserwacje przemyslowe
nad wystepowaniem niekorzystnych lokalnych wy-
dzielen wstegowej postaci wegla zarzenia w zeliwie

- ciggliwym. Przypuszcza sie, ze wstegowy wegiel Za-

rzenia wystepuje w zwigzku ze zjawiskami skurczo-
wymi podczas krzepniecia zeliwa. Moze by¢ wyelimi-
nowany przez zastosowanie odpowiedniego ukladu
wlewowego. ;

216  669.131.82:621.783.3:621.785.55:66.041 IO — 9-10.53

Hancock P. F.: Zeliwo ciagliwe o bialym rdz-niu.
,»White heart malleable“. Birmingham, Anglia, 1948,
Birlec Ltd; D, 26 X 20 cm, 8,5 str., 4 fot, 1 wykr.,
2 mikrogr., 2 tabl., 8 ‘poz. bibl. — Oméwiono zasady
i zalety procesu wyzarzania w odweglajacej atmosfe-
rze gazowej, opisujac instalacje piecéw. tego typu wy-
konanych przez firme Birle¢. Podano kalkulacje kosz-
téw wyzarzania na tone odlewéw. Dotychczasowe do-
$§wiadczenia wskazujg na to, ze dewny sposéb wyza-
rzania w rudzie zostanie catkowicie zarzucony.

217 669.131.84:621.746.7 10 — 9-10.53

Perlityczna obwoédka w czarnym Zzeliwie ciagliwym.
,Pearlitic rim in blackheart malleable iron“. BCIRA
J., t. 4, Nr 11, kw. 53, s. 522; 24 X 15 cm, 3 str. —
W kroétkiej notatce, interesujgcej dla naszego przemy-
shu, podano ewentualne przyczyny powstawania jasnej
perlitycznej obwédki tuz pod powierzchnig odlewow
z czarnego zeliwa ciggliwego, obnizajgcej wlasnosci
tego zéliwa.  Jako mozliwe przyczyny wystepowania
tej wady podano: niewlasSciwoéci sktadu chemicznego

19



(niska zawarto§é krzemu, zbyt niska lub zbyt wysoka
zawarto§¢ manganu), obecno$§¢ stabilizujgcych domie-
szek (Cr, Mo, Sn, As, Bi, Sb oraz azotu), niewlasciwe

odtlenianie dodatkiem aluminium lub boru, zbyt silne

odweglenie odlew6w podczas. wyzarzania. Jakkolwiek
podane czynniki mogg mieé pewien wplyw na wy-
stepowanie jasnej obwoéodki na odlewach z czarnego
zeliwa ciggliwego, wydaje sie, ze istotng przyczyna
jest odweglenie odlewdw.

218 669.131.84:621.785.6 10 — 9-10.53

Rusin P. I.. Hartowahnie czarnego Zeliwa ciagliwego
pradami wysokiej czestotliwosci. , Wysokoczastnaja
zakatka fierritnowo kowkowo czuguna®“. Wiestn.

Maszinostr., t. 33, Nr 5, maj 53, s. 52; 26 X 21 cm, _

1,7 str. 1 rys., 2 wykr., 5 poz. bibl. — Przeprowadzone
badania wskazujg, ze im drobniejsze i liczniejsze wy-
dzielenia wegla zarzenia w czarnym zeliwie ciggliwym
tym wyzsza twardo$§é zeliwa po hartowaniu pradami
wysokiej czestotliwosci (g = 400 kHz). Badania mikro-
twardo$ci wskazujg, ze w czasie krétkotrwalej ob-
rébki cieplnej nie nastepuje catkowite nasycenie aus-
tenitu weglem pomiedzy wydzieleniami wegla zarze-
nia, wskutek czego mikrotwardos¢ spada ze wzrostem
odlegto$ci od wydzieleh wegla zarzenia. Minimalna
ilo§¢ tych wydzielen, potrzebna dla uzyskania naj-
wyzszej twardosci (ok. 53 Rc) i rownomiernych wyni-
k6w wynosi ok. 400 na mm?. .

219 669.131.89:669.13.018.2 I0 — 9-10.53

Kleckin G. I.: Otrzymywanie odlewéw z zeliwa wy-
sokojakoSciowego o zadanych wlasnosciach mecha-
nicznych. ,,Poluczenje otliwok iz wysokokaczestwien-
nowo czuguna s zadannymi miechaniczeskimi swoj-
stwami“. Lit. Proizwod., Nr 11, list. 52, s. 17; 30 X 22
cm, 4 str., 3 rys., 4 wykr., 4 tabl, 8 poz. bibl. — Na
podstawie’ do$§wiadczenn zakladu Stankolit nad pro-
dukcjg odlewéw z 5 rodzajow zeliwa modyfikowa-
nego przeanalizowano stabilizacje procesu technolo-
gicznego, zapewniajgcg uzyskanie zadanych wlasno-
$ci mechanicznych. Najwazniejszg uwage zwraca sie
na dozowanie modyfikator6w przy pomocy dozowni-
ka, ktorego schemat podano, oraz na rozdrobnienie
zelazokrzemu do modyfikacji. Zaklad stosuje -viasny
wykres zalezno$ci wytrzymaloSci od grubosci scianki
i gatunku zeliwa, ulatwiajgcy opracowanie tech.olo-
gii. )

220 669.131.89:539.4.014.13 IO — 9-10.53
Modielewicz D. M.: O naprezeniach wewnetrznych
przy grafityzacji Zeliwa sferoidalnego. ,,O wnutrien-
niem dawlenji pri grafitizacji magnijewowo czuguna“.
Lit. Proizwod., Nr 3, marz. 52, s. 23; 29 X 22 cm, 5 str.,
9 fot., 3 rys., 1 wykr., 5 tabl.,, 20 poz. bibl. — Rozpatru-
jac niektore charakterystyczne wlasno$ci zeliwa sfe-
roidalnego (jasny przelom, wlasno$ci wytrzymato$cio-
we i ich zalezno$é od obroébki cieplnej, makro- i mikro-
twardo$¢é oraz skurcz) i poré6wnujac je z zeliwem cigg-
liwym (czarnym) autor dochodzi do wniosku, ze na
granicy faz grafit sferoidalny—austenit wystepujg na-
prezenia wewnetrzne. Opierajac sie na zalozeniach
teoretycznych autor oblicza w przyblizeniu wielkos$é
tych naprezen.
w najblizszym sgsiedztwie sferoidéw grafitu podnie-
sienie wytrzymalosci oraz mikrotwardos§é. Dzieki te-
mu wytrzymalo$§é na rozcigganie jest wyzsza, za§ pla-
stycznos¢ (wydiluzenie) jest mniejsza anizeli w zeliwie
ciggliwym. Natomiast jasny przetom Zzeliwa sferoidal-

Naprezenia wewnetrzne powoduja’

nego tlumaczy sie tym,
omija sferoidy grafitu.

221 66.131.89:621.785 10 — 9-10.53

Chazowa A. W., Diemidowa T. G., Kunjawskij M. N.:
Otrzymywanie i obrébka cieplna zeliwa sferoidalnego.
,Poluczenje i tiermiczeskaja obrabotka czuguna s glo-
bularnym grafitom*. Lit. Proizwod., Nr 4, kw. 52, s. 22;
30 X22 cm, 6 str., 1 rys, 15 wykr.,, 26 mikrogr.,
2 makrogr., 3 tabl. — Spos6b produkcji stopéw z ma-
gnezem. Wplyw iloSci magnezu w Zeliwie na postaé
grafitu. Badania nad rozmaitymi wariantami proce-
s6w wyzarzania zeliwa sferoidalnego. Hartowanie po-
wierzchniowe waléw korbowych z zeliwa sferoidal-
nego.

222 669.131.89 IO — 9-10.53

Rys$ P.:. Zeliwo sferodalne. ,Tvarna litina‘“. Hutn. Li-
sty, t. 7, Nr 11, list. 52, s. 585; 30 X 21 cm, 3,1 str,
2 wykr., 1 tabl,, 13 poz. bibl. — Zestawienie wiadomo-
$ci o zeliwie sferoidalnym na podstawie dotychczaso-
wej literatury technicznej. Wyzarzanie grafityzujace
zeliwa sferoidalnego. Dodatki Mn, Ni i Cu w zeliwie
obnizajg, podczas gdy dodatek P podwyzsza polozenie
punktu krytycznego. Wplyw temperatury na wtasno-
$ci wytrzymalo$ciowe zeliwa sferoidalnego. Wzmian-
ka o stopowym zeliwie sferoidalnym 'z dodatkiem Ni,
Cr i Mo. Zastosowanie stop6w magnezu z dodatkiem
wapnia do produkcji zeliwa sferoidalnego — na razie
sg to jedynie proby laboratoryjne.

223 669.131.89:621.745.54 1I0.— 9-10.53

Woronowa N. A.: Przegrzanie zeliwa przez wdmu-
chiwanie tlenu do.zbiornika zeliwiaka. ,,Ueberhitzung
des Gusseisens durch Einblasen von Sauerstoff in den
Vorherd des Kupolofens*“. Metallurg. u. Giessereitechn.,
t. 3, Nr 1, stycz. 53, s. 10; 30 X 21 cm, 4 str., 2 rys,,
1 wykr., 5 tabl, 1 poz. bibl. — Wdmuchiwanie tlenu
do cieklego zeliwa w zbiorniku zeliwiaka powoduje
wypalanie Si i w mniejszym stopnu Mn i C. Uzysku-
je sie przez to podgrzanie zeliwa o 80 do 100°C juz
przy rozchodzie 5—6 cm? tlenu na tone zeliwa. Poda-
no wzor na obliczenie koniecznej iloSci wprowadzane-
go tlenu. Ilo§é tlenu reguluje sie Srednica dyszy i ci-
$nieniem w reduktorze. Podano réwniez szkice roz-
wigzan konstrukcyjnych zbiornikéw z doprowadze-
niem tlenu. Wzrost kosztéw produkcji przy przegrza-
niu zeliwa o 160°C wynosi 7,5%. Metoda moze byé¢
stosowana” przy produkcji pierScieni tlokowych indy-
widualnych, zeliwa -niskostopowego i sferoidalnego.

224 669.131.89 10 — 9-10.53

Waszczenko K. I., Bieriezin P. I., Firstow A. N.: Za-
gadnienie technologii wytwarzania zeliwa sferoidalne-
go. ,K woprosu o tiechnologii poluczenja czuguna,
obrabotannowo magnijem*. Lit. Proizwod., Nr 1, 53,
s. 18; 30X22 c¢m, 3,4 str., I wykr., 1 tabl.,, 6 poz. bibl.
Podano obliczenie ilo$ci dodatku magnezu potrzebne-
go do uzyskania grafitu sferoidalnego w zeliwie. Prze-
prowadzone ponadto obliczenie wskazuje, ze dodatek
czystego magnezu powoduje wiekszy spadek tempera-
tury zeliwa anizeli dodatek stopu Mg-FeSi. Opisano
sposoby wytapiana stopéw magnezu z zZelazokrzemem
oraz wykonywania brykietow. Dodatek stopu magne-
zu lub brykietéw wprowadza sie do zeliwa pod dzwo-
nem. Ponadto omdéwiono wplyw skiadu chemicznego
oraz wyzarzania grafityzujacego na wlasnosci zeliwa
sferoidalnego.
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Pomnik Mikotaja Kopernika

Pomnik brazowy Mikolaja Kopernika, podany na
okladce, ustawiony jest w Warszawie przy zbiegu ulic
Krakowskie Przedmie$cie i Nowy Swiat na placyku
przed patacem Staszica (gdzie obecnie miesci sie¢ Pol-
ska Akademia Nauk). i

Powstal on z inicjatywy ks. S. Staszica i wymode-
lowany zostal przez znakomitego dunskiego rzezbia-
rza A. Thorwaldsena. Do odlania pomnika zaproszo-
no Francuzéw-J. i E. Grégoiréw ojca i syna; ogélny
nadzér nad cala robota miat sam A. Thorwaldsen.

Pomnik odlany byl w Warszawie w roku 1830 i po-
mimo pozornej rozbiezno$ci zrédet co do miejsca,
gdzie mie$cila sie odlewnia, w ktérej J i E. Grégoiro-
wie wykonali swoja prace, pr2yja¢ mozna z duzym

2 listhw do Redakeji

prawdopodobienstwem, iz odlewu pomnika dokonano
na terenach fabryki braci Evanséw przy ulicy Swieto-
jerskiej, tyly ktérego to terenu siegaly prawie az
do ulicy Dtugiej.

Nawiasowo mozna dodaé, ze w tej samej odlewni
J. i E. Grégoirowie wykonali ré6wniez odlew pomnika
ks. Jozefa Poniatowskiego, dzielo diuta tegoz A. Thor-
waldsena. ‘

W dniach powstania warszawskiego (r. 1944) pomnik
Mikolaja Kopernika ulegl powaznym uszkodzeniom;
poddany zostat w r. 1949/50 gruntownej naprawie

w artystycznej odlewni braci Eopienskich w Warsza-
wie i uroczy$cie ustawiony w miejscu dawnym.

K. G.

Od Kol. mgr inz. A. Dagnana (Warszawa) otrzymali-
$my list nastepujacej tresci:

»Zamieszczony artykul w ,Przegladzie Odlewni-
ctwa“ Nr 6 w czerwcu br. pt. ,Produkcja czarnego
zeliwa ciggliwego z zeliwiaka“ jest wlaSciwie pierwszag
publikacjg oparta czeSciowo na osiggnieciach produk-
cji krajowej. Wprawdzie w okresie miedzywojennym
byly publikacje na powyzszy temat, jednak produkcja
czarnego zeliwa ciaggliwego z zeliwiaka, nie przybrala
charakteru produkcji przemystowej. Autorzy artyku-
tu mgr inz. J. Piaskowski i mgr in2. J. Raczka w ob-
szernym opracowaniu opisali do§¢ szczegbéltowo pro-
cesy technologiczne, dajac czytelnikowi ogélny po-
glad na produkcje czarnego zeliwa ciggliwego z zeli-
wiaka.

Poniewaz artykul ten przypisuje produkcji czarnego
zeliwa ciggliwego z zeliwiaka wiele korzysSci ekono-
micznych, w poréwnaniu z produkcjg bialego zeliwa
ciggliwego oraz podkres$la jego zalety, pomijajac na-
tomiast jego wady w poréwnaniu z bialym zeliwem

ciggliwym, przesylam dlatego dodatkowe wyjasnienia,

ktére pozwola czytelnikowi na dopelnienie ogélnego
pogladu na produkcje czarnego zeliwa ciagliwego z ze-
liwiaka.

Produkcja czarnego zeliwa ciggliwego i to z zeliwia- »

ka, wlasciwie siega do r. 1820. Czarne zeliwo ciggliwe
rozpowszechnilo sie gtéwnie w Stanach Zjednoczonych,
siegajgc do 65% calkowitej produkecji zeliwa ciggliwe-
g0. W krajach europejskich w dalszym ciggu dominu-
je jeszcze biale zeliwo ciggliwe, a produkcja czarnego
zeliwa ciaggliwego nie przekracza 20°%. Wysoki udzial
czarnego zeliwa ciggliwego w Stanach Zjednoczonych
tlumaczy sie tym, Ze okolo 50% calkowitej produkcji
zeliwa ciggliwego, stanowia odlewy dla przemysiu
motoryzacyjnego, przy czym okolo 60% calkowitej
produkcji jest wytapiane w piecach obrotowych.

Produkcje czarnego zeliwa ciggliwego wtasciwie
jest latwiej osiagnaé z zeliwiaka, anizeli z pieca mar-
tenowskiego, a juz najtrudniej bezposrednio z pieca
elektrycznego indukcyjnego. Tlumaczy si¢ to warun-
kami procesow metalurgicznych w odnos$nych piecach.
Wiadomym jest, ze zeliwo wytapiane z zeliwiaka
w atmosferze ‘utleniajgcej, zawierajace wtracenia
siarczkéw (gléwnie o wyzszej temperaturze topliwo-
$ci), wtracenia niemetaliczne i tlenkéw, jest korzyst-
niejsze dla tworzenia zarodkéw krystalizacji i wiel-
koSci ziarn, a w procesie zarzena sprzyja powstawaniu
oSrodk6éw grafityzacji i rozpuszczania wolnego cemen-
tytu.

Jednak zeliwo wytopione z zeliwiaka z przeznacze-
niem do zarzenia na czarne zeliwo ciagliwe, nie daje
tych wszystkich korzysSci, jakie mozna ,wyciagnaé*
z wlasciwo$ci procesu grafityzacji w poréwnaniu
z procesem utleniajagcym, polegajacym na wypalaniu
wegla, jaki ma miejsce przy procesie zarzenia biatego
zeliwa ciggliwego.

Aby skrécié czas zarzenia, nalezy doprowadzié do
jak najszybszego rozpadu cementytu (obok przemiany
perlitu w austenit) i spowodowa¢ wydzielanie wegla
zarzenia (grafityzacje). Dla przyspieszenia tych reakcji
metalurg postuguje si¢ podwyzszeniem temperatury
i zwiekszeniem grafityzator6w — np. dla wywolania
rozpadu cementytu dla odlewu o zawarto$ci 3,0% C
i 0,8 Si, przy temperaturze 900° C poirzeba 30 go-
dzin, a przy temperaturze 1100° C potrzeba 15 minut.
Podobnie dla odlewu o zawartosci 3,0% C i 0,8% _Si
potrzebny czas dla grafityzacji wynosi okolo 22 go-
dzin, a-w odlewie o zawarto$ci 2,0% C i 1,8% Si czas
ten wynosi zaledwie 30 -minut.

Autorzy podali jeden ze sposob6w obnizenia zawar-
toSci wegla- w zeliwie oraz zachowania jednolito$ci
skladu chemicznego. Jednak praktyczne warunki pra-
cy zeliwiaka oraz jako§¢é wsadoéw do zeliwiaka, nie
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zawsze gwarantujag nam utrzymanie wlagnie tej jed-

norodnosci skladu chemicznego i tu mamy pierwszg .

powazng . trudno$¢ w stosowaniu zeliwiaka do pro-
dukeji czarnego zeliwa ciagliwego.

Drugim powaznym hamulcem w rozpowszechnieniu
zeliwiaka dla produkcj\i czarnego zeliwa ciggliwego
jest wysoka zawarto$¢ S (ponad 0,20%). Ujemny
wplyw duzej zawartosci siarki (juz ponad 0,12%), obja-
wia sie w utrudnieniu grafityzacji i niesprzyjajacej
formy . wydzielania grafitu, co w wyniku sprowadza
sie do zmniejszenia wlasno$ci mechanicznych. Przy
zmniejszaniu ujemnego wplywu siarki, nalezy mie¢
na uwadze istnienie krytycznego stosunku ilosci man-
ganu do siarki. Forma wydzielonego wegla zarzenia
naokolo wtragcen siarczku manganu jest korzystna,
natomiast powstaly wegiel Zarzenia na oérodku nisko-
topliwego siarczku zelaza ma przewaznie forme nie-
skupiong a rozproszong w formie klaczkéw. Podwyz-
szona zawarto$¢ siarki i manganu wywoluje rowniez
przedtuzenie czasu zarzenia oraz jej podwyzszenie.
Ponadto w okresie studzenia, poprzez krytyczne tem-

peratury, nalezy zachowa¢ daleko wigkszg ostroznosé

w szybkoéci chlodzenia przy zeliwie, w ktérym siarka
zwiazana jest w postaci siarczku zelaza, aby zabez-
pieczy¢ sie przed tworzeniem sie cementytu, tj.-bia-
tego przelomu. Przeprowadzone proby odsiarczenia nie
znalazly praktycznego zastosowania.

W produkcji czarnego zeliwa ciggliwego, proces za-
rzenia posiada zasadnicze znaczenie. Przebieg za$§ za-
rzenia jest $ciSle uzalezniony od procesti przetapia-
nia, tj. w jakim piecu bylo zeliwo przetapiane i kon-

strukcji piecow do zarzenia, pozwalajacych na osig--

ganie jak najmniejszych réznic temperatur w piecu
i zdolno$ci do szybkoSci podwyzszania i obnizania
temperatury. I od tych wla$nie dwéch czynnikéw —
ktére decyduja — zalezy czy jak przed stu laty ma-
my wytapaé w zwyklym zeliwiaku i zarzyé stokilka-
dziesiagt godzin w piecach starego typu, opalanych
weglem, dajacym roznice temperatur do stu stopni,
uzyskujac przy tym duza niejednorodnos¢ produkeji
pod wzgledem niskich wlasno$ci- mechanicznych, czy
tez w nowoczesnych agregatach do topienia i zarzenia,
skracajgc czas zarzenia do kilkunastu godzin, osigga-
jac wlasnoéci mechaniczne, ktére sa groznym kon-
kurentem dla stali. : ‘ ‘
Nalezy réwniez podkreSli¢, ze czarne zeliwo ciggli-
we z zeliwiaka nie posiada tych wtasno$ci co biate,
a mianowicie: biate zeliwo ciagliwe z.zeliwiaka po-
siada wyzszg wytrzymalos¢é, wieksza odporno$é na

$cieranie, zdolno$¢ przer6bki na gorgco, zdolnosé spa- .

wania, zdolno§¢ oecynkowania na gorgco bez specjal-
nych zabiegoéw.

Majgc na uwadze powyzsze trudnosci, nasuwa sie
zagadnienie, czy stusznym jest dla naszych warunkow,
przestawianie produkcji z bialego Zeliwa na czarne
zeliwo ciggliwe z zeliwiaka, traktujgc jako postep
techniczny dla naszych warunkéw? Zasadniczo tak,
bo przestawienie dla naszych odlewni nie jest pota-
czone z- inwestycjami, jednak tyiko takg produkcje
odlewéw nalezy przestawi¢, ktérej nie sa stawiane
warunki techniczne. Dla pozostalych za$ odlewéw,
ktérych jest wiekszo§é, nalezy bezwzglednie realizo-
wa¢ jako postep techniczny krotkie zarzenie czarnego
zeliwa ciggliwego i to w oparciu o nowoczesne agre-
gaty. Tylko ekonomiczne, nowe procesy technologicz-
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ne, (ale w odniesieniu nie do warunkéw krajowych,
lecz do krajéw o przodujacej technice), mogag zabez-
pieczy¢ rozwdéj zeliwa ciggliwego w Planie 6-letnim*.

L

BIALE CZY CZARNE ZELIWO CIAGLIWE?
w odpowiedzi kol. mgr inZ. A. Dagnanowi

Dyskusja nad tym co jest"slu_szniejsze produkowac
czy biale czy czarne zeliwo ciggliwe toczy sie od kil-
ku lat u nas w kraju, jak rowniez zagranicg.

Mozna stwierdzi¢, Ze poglad jaki przedstawiliSmy
w naszym artykule ,,Produkcja czarnego zeliwa cigg-
liwego“ [1] zyskuje coraz wiecej zwolennikéw. Wy-
razem tego jest stopniowe przestawianie produkecji
z bialego na czarne zejiwo ciaggliwe w.réznych krajach.
Tak np. A. I. Klauzen [2] stwierdza w 1952 r. ,,W obec-

‘nym czasie u nas w Zwiqzkil Radzieckim druga meto-

da (,tzn. produkcja bialego zeliwa ciagliwego* przyp.
aut.) juz nie ma zastosowania“. Podobnie wyglada sy-
tuacja w Czechostowacji, Francji, Anglii itp.

Jak wynika z listu, kol. Dagnan niezupeinie zgadza
sie z naszym pogladem uwazajac, ze biate zeliwo cigg-
liwe posiada swoje zalety tak, ze produkcje czarnego
zeliwa nalezy stosowaé jedynie posiadajac nowocze-
sne urzadzenia do topienia i wyzarzania. Uwagi kol.
A. Dagnana dotyczg niewgtpliwie waznego dla nasze-
go odlewnictwa zagadnienia i uwazaliSmy za wta$ci-
we odpowiedzie¢ na nie tym bardziej, Ze niektére

'z tych pogladéw uwazamy za niestuszne.

Zanim. przejdziemy do szczegblowego oméwienia
uwag kol. A. Dagnana nalezy sprostowaé nie§ciste
dane statystycZzne zamieszczone w tych uwagach.
Przede wszystkim produkcja czarnego zeliwa ciggli-
wego w Stanach Zjednoczonych wynosi nie 65% calej
produkcji zeliwa ciggliwego, ale obejmuje prawie ca-
I3 ta produkcje — produkcja biatego zeliwa ciggliwe-
go w tym kraju jest nieznaczna. '

Wedtug danych amerykanskich [3] w koncu ubie-
glego stulecia 1 ézy 2 odlewnig produkowaly jeszcze
biale zeliwo ciggliwe. ‘ i

Dalej kol. A. Dagnan podaje, ze ,,0kolo 60% calko-
witej produkcji (,,zeliwa ciagliwego“ przyp. aut.) jest
wytapiane w piecach obrotowych®, podczas gdy Scisle
dane (oparte na statystyce obejmujgcej 99% produ-
kcji zeliwa ciggliwego) z 1947 r. sg nastepujace:

Sposéb duplex i triplex 50,43%0
piece ptomienne 28,8290
zeliwiak 17,64%
piece martenowskie zasadowe 1,129
piece elektryczne zasadowe 0,28%
inne piece 1,71%%

razem 106,003%
Nalezy dodaé, ze spos6b duplex obejmuje zwykle
uklad: zeliwiak+piec plomienny (zwykle 'op'alany pPy-
lem weglowym). Natomiast wspomniane przez kol. A.
Dagnana piece obrotowe sg szeroko stosowane do pro-

dukcji zeliwa. ciggliwego w _Anglii i Niemczech.
" W swych uwagach kol. A. Dagnan podaje, ze nie
mozna sta¢ zdecydowanie na stanowisku, ze czarne’
zeliwo ciggliwe ma lepsze wlasnosci niz biale i po-
winno zastgpi¢ to ostatnie w produkecji. Podaje dalej,
ze biale zeliwo ciggliwe ,posiada. wyzszg wytrzyma-
08¢ na rozcigganie, wieksza odporno§é na $cieranie,



zdolno§é przerébki na goraco, zdolno§é spawania, zdol-
no$é¢ ocynkowania na goraco bez -specjalnych zabie-
géw*. Te zalety nalezaloby rozpatrzy¢ dokladniej.

" Przede wszystkim wytrzymato§é na rozcigganie przy
zeliwie ciggliwym nie ma tak istotnego znaczenia jak
plastyczno$§¢ (wydltuzenie), ktére jest znacznie wyzsze
dla czarnego zeliwa ciagliwego przy grubosciach od-
lewéw najcze$ciej spotykanych w przemy$le (8 do
15 mm). Znane nam sg fakty, ze np. pomimo stosun-
kowo wysokiej wytrzymato$ci na rozcigganie (50 do
60 kG/mm? )odlewy z bialego zeliwa ciggliwego (w tym
przypadku z pieca martenowskiego) nie wytrzymuja
stosunkowo nieduzych obcigzen dynamicznych i peka-
'ja. Tak wiec wprawdzie istotnie biale zeliwo ciggliwe
wykazuje przy statycznej probie rozciggania wyzsza
wytrzymatos¢, jednak w najczesciej spotykanych wa-
runkach pracy (a te przeciez' decyduja) roéznica ta
znacznie sie zmniejsza i moze sie zmieniaé na korzysé
czarnego zeliwa ciggliwego. Co “si¢ tyczy odpornosci
na $cieranie to nie ma zadnych danych, aby byla ona
wyzsza dla bialego zeliwa ciagliwego, ktére na po-
wierzchni wykazuje Strukture ferrytyczng taka sama
jak osnowa czarnego zeliwa ciggliwego. Poza tym
czarne zeliwo ciggliwe (w przeciwienstwie do bialego)
mozna utwardzaé powierzchniowo uzyskujgc znacznie
wyzsza odporno$¢ na Scieranie. Argument wigc obraca
sie na korzy$¢ czarnego zeliwa ciggliwego.

Jezeli chodzi o mozliwosci spawania i przerobki na -

goraco to nalezy stwierdzié, ze daja one wyniki tylko
dla dobrze odweglonych -cienkosciennych odlewow
o mniejszej grubosci $Scianek (rzedu okolo 6 mm), ani-
zeli zwykle spotyka sie w czeSciach maszyn. Zresztg
spawanie lub przerébka na goraco przy odlewach z zZe-
liwa cia‘gliWego, praktycznie biorgc, nie sa stosowane
w przemy$le. ELatwiejsze cynkowanie biatego zeliwa
jest jego zaleta — jednak zagranica stosuje sig takze
powlekanie (m. in. cynkowanie) czarnego zeliwa cigg-
liwego, Zresztag ma ono zastosowanie w przemysle je-
dynie w pewriych priypadkach (np. taczniki do rur).

Tak wiec zalety biatego zeliwa ciagliwego wobec

czarnego sa dosy¢ Wwatpliwe, a jeSli nawet istnieja to
nie maja wiekszego zastosowania w przemyséle. Wobec
lepszych zasadniczych zalet czarnego zeliwa ciagliwe-
go (wyzsza plastyczno$é, udarnos$é, skrawalnosé, do-
bra odpornoé¢ na korozje, mozliwo§é obrobki cieplnej
itp.) mozna prawie calkowicie pomingé¢ zalety biatego
zeliwa ciggliwego jako nie majace wiekszego znacze-
nia przemystowego. - )
Ponadto nalezatoby sprostowaé kilka dalszych uwag
kol. A. Dagnana odno$nie zagadnien metalurgicznych.
Zdecydowanie niestusznym jest poglad kol. A. Dagna-
na, ze ,produkcje czarnego zeliwa ‘ciagliwego wlasci-
‘wie latwiej jest osiggnaé z zeliwiaka, anizeli z pieca
martenowskiego itd.“, co ma byé skutkiem powsta-
wania podczas grzetopu w zeliwaku wickszej ilo$eci
ofrodkow grafityzacji. Odnosnie strony teoretycznej

mozemy stwierdzié¢, ze ilo§¢ wtrgcen niemetalicznych .

bynajmniej nie decyduje o iloSci oérodkéw grafity-
zacji i o szybko$ci tego procesu. Jak wskazujg bada-
‘nia zagraniczne oraz wtlasne, réwnie wazne (a nawet
moze wazniejsze) s inne czynniki jak szybko$é sty-
gniecia odlewdéw, szybko$§é ogrzewarnia itd.

Niezaleznie od tego na podstawie licznych naszych

‘badan mozemy stanqweczo stwierdzié, ze szybkosé gra-

fityzacji zeliwa z pieca martenowskiego jest wigksza
anizeli zeliwa z zeliwiaka. .

Zreszta w dalszej czeSci listu A. Dagnan wspo-
minajgc o trudno$ciach przy wyzarzaniu spowodowa-

" nych podwyzszong zawartoscig siarki w zeliwie z Ze-

liwiaka zgadza sie wlaséiwie z naszymi obserwacja-
mi i naszym pogladem.

Na marginesie uwag metalurgicznych nalezy jeszcze
omo6wi¢ sprawe korzystnego procesu odweglania ja-
kie wystepuje przy produkcji biatego zeliwa ciggliwe-
go, ktéoremu kol. A. Dagnan przypisuje duzy wplyw
na wtasnoéci. - )

Na podstawie bardzo wielu badanych przez nas
rrobek mozemy stwierdzi¢, ze dostateczne odweglanie
w odlewach z bialego zeliwa ciggliwego wykonanych
u nas w przemy$le jest stosunkowo powierzchowne
i rzadko przekracza 2-+3 mm. Stad moze mieé istotny
wplyw jedynie w przypadku odlewéw bardzo cienko-
Sciennych (np. laczniki do rur) podezas gdy w odle-
wach maszynowych (czeSci samochodowe, kolejowe,

rolnicze itp.) znaczenie odweglania jest bardzo ogra-

niczone. .

Kol. A. Dagnan stusznie wspomina o trudno$ciach
produkcji czarnego zeliwa ciggliwego z zeliwiaka
(jednolito$¢ skladu chemicznego, wyzsza zawarto$é
siarki itd.). Zagadnienia te omawialiSmy w naszym
artykule i w dalszym ciggu stwierdzamy, ze produkcja
czarnego zeliwa ciggliwego jest trudniejsza i wymaga
znacznie $cislejszej dyscypliny technologicznej anizeli
produkcja bialego zeliwa ciggliwego (gdzie nawet np.
przy pewnej praktyce odlewni mozna nie kontrolo-
waé skladu chemicznego zeliwa). Stad nie mozna po-
mingé dydaktycznego znaczenia jakie ma produkcja
czarnego zeliwa ciggliwego, wymagajaca dokladnej
kontroli technologicznej i wyrabiajagca u pracowni-
kéw dokladno$é, co jest podstawa rozwoju techniki.

Oczywiscie nalezy zgodzi¢ sie z opinig kol. A. Da-
gnana, ze produkcje czarnego zeliwa ciggliwego nalezy
oprzeé¢ ng nowoczesnych urzadzeniach. Uwazamy jed-
nak, ze w braku nowych mozna nawet w starych
urzadzeniach produkowaé czarne zZeliwo ciagliwe uzy-
skujac znaczne korzySci ekonomiczne przy nieznacz-
nych inwestycjach zapewniajgcych dokladnosé i kon-
trole produkcji. )

Podtriymujemy wiec zdecydowanie nasze stanowi-
sko o celowo$ci przestawienia produkcji z bialego na
czarne zeliwo ciggliwe nawet przy istniejgcych lub
dostepnych urzgdzeniach poza bardzo szczegdlnymi
przypadkami. ’

Konczae uwazamy za sluszne podziekowaé kol. A.
Dagnanowi za jego uwagi, dzieki czemu mozna bylo
szerzej przedyskutowaé¢ niewatpliwie wazne dla prze-
mystu zagadnienie. '

Mgr inz. Jerzy Piaskowski, mgr inz. Jan Rgczka
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Przeglad pism technicznych

621.741.1:542.1

O polepszenie pracy laboratoriow odlewniczych

Przemyst maszynowy ZSRR w pofeznym swym
rozwoju idzie nieprzerwanie po drodze stalego wzro-
stu oraz polepszenia jakosciowych i ilo$ciowych
wskaznik6w pracy. Odlewnictwu stawiane sy szero-
kie zadania: systematycznego podwyzszania jakos$ci
produkowanych odlew6éw, stalego obnizania iloSci
brakéw az do zupelnej ich likwidacji, nieustannego
podnoszenia wydajno$ci pracy. Olbrzymie znaczenie
przy rozwigzywaniu tych zadan ma wlasciwe wyko-
rzystywanie osiggnie¢ nauki i przodujacych doswiad-
czen praktyki. ~ -

Podstawowymi czynnikami walki o wysokg jako$é
‘produkcji, wskazujgcymi niezawodnie droge do poste-
pu technicznego, sg laboratoria odlewnicze, zwigzane
bezpoérednio z produkcjg. Do§wiadczenie wykazuje,
ze w przypadkach, gdy praca laboratoriéw odpowiada
biezgcym potrzebom odlewni, osigga sie w produkcji
szczego6lnie dobre rezultaty, podnosi sie znacznie kul-
tura produkcji.

Dla skutecznej dziatalno$ci odlewni nieodzowne jest
zapewnienie statosci jako$ci materialéw wyjSciowych,
zgodno$ci ich z obowigzujacymi normami i stalo$ci
procesu technologicznego. Cze$é z tych zadan spelnia-
ja bezposrednio laboratoria odlewnicze, pozostate wy-
konywane sa przez specjalne laboratoria fabryczne;
zawsze jednak laboratorium odlewnicze jest bezpo-
$rednim lgcznikiem miedzy tymi ostatnimi, a odlew-
nig, ktéra otrzymuje' od niego systematyczng i pelng
analize wynikéw swej pracy. Zebranie i glehoka ana-
liza takich wskazniké6w technologicznych, jak sklad
chemiczny materiatéw wsadowych oraz wytopionego
metalu, jego wlasnosci mechaniczne, sktad i wtasno-
$ci materiatow formierskich, przeprowadzona
z uwzglednieniem jakoSci otrzymanych odlewoéw, jest
najskuteczniejsza droga do systematycznego wykry-
wania rezerw produkcyjnych, do polepszania techno-
logii. W przewazajacej ilosci przypadkéw wyniki ta-
kiej pracy - analitycznej laboratorium odlewniczego
wychodzg daleko poza obreb danego Zakladu i oka-
zujg sie cennym wkladem w nauke. Takie np. prace
laboratorium zaktadu ,,Stankolit“ nad warunkami
produkcji odlewoéw z zeliwa modyfikowanego, uwien-
czone zostaly sporzadzeniem uniwersalnego nomogra-
mu w uktladzie:  sklad — wlasnoS$ci, znajdujacego szero-
kie zastosowanie wsréd radzieckich odlewnikéw. Po-

dobnie przeprowadzono w swoim czasie w jednym z la- _

boratoriéw odlewniczych prace nad polepszeniem pro-
dukeji odlewéw z zeliwa ciagliwego w przemySle
samochodowym na drodze przejécia ze sposobu rafi-
nowania metalu w piecach elektrycznych zasadowych
na rafinowanie w piecach elektrycznych kwasnych.
Wreszcie, skuteczne wprowadzenie nowoczesnych me-
tod kontroli statystycznej moze mieé miejsce w tych
tylko -odlewniach, w ktérych prowadzono uprzednio
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z dostateczng dokladno$cig analize statystyczng gtow-
nych parametré6w kontrolowanego procesu technolo-
gicznego. ’

Szczegblnie dobrymi wynikami poszczycié sie moze
wspélna praca fabrycznych laboratoriéw odlewniczych
i ich bezposrednia lgczno$é z-pracg laboratoriéw od-

" no$nych instytutéw ﬁaukowo-badawczych i zakladéw

naukowych wyzszych uczelni.

Pomimo, ze na ogél wyniki pracy laboratoriéw od-
lewniczych sa niezaprzeczone, warunki, w jakich one
pracujg, zbyt czesto nie odpowiadaja stawianym im
zadaniom. Nierzadko kierownictwa Zakladéw wyko-
rzystuja laboratoria odlewnicze do celéw produkcyj-
nych, zlecajac im np. odbiér odlew6éw. Tego rodzaju
postepowanie jest niedopuszczalne w normalnej pra-
cy Zaktadu.

Zupelnie niewystarczajgca jest troska kierownikéw
Zakladéw o wyposazenie laboratoriow w nowoczesne
aparaty i urzadzenia umozliwiajace im pelniejsze
i glebsze badania zlozonych procesé6w odlewniczych.

Nauka i praktyka odlewnicza wykazuja niezbicie,
7e obnizenie lub niestalo§¢ wilasnosci danego stopu
odlewniczego spowodowane sg W szeregu przypad-
kach zawartoscia w nim gazéw. Postep w dziedzinie
produkcji odlewniczej wymagal zastosowania nowego
roazaju analizy technicznej — okre$lenia - zawarto$ci
gazéw w stopach. Istnieja niezbedne do tego urzadze-
nia, lecz przystosowanie ich do praktyki dzialalno$ci
laboratoriéw odlewniczych przebiega w zupelnie nie-
dostatecznym stopniu. Niemniejsze znaczenie ma roz-
powszechnienie stosowania nowoczesnych metod wy-
krywania wad w odlewach: defektoskopii ultradzwie-
kowej, magnetycznej, luminescencyjnej, przeSwietla-
nia odlewéw promieniami roentgenowskimi i promie-
niami gamma. W ostatnich latach opracowano szereg
nowych i ulepszono kilka starych konstrukcji de-
fektoskopc')w ultradZzwiekowych, unowocze$niono me-
tody pracy. Szereg podobnych przykladéw mozna by
tu jeszcze wyliczyé, stwierdzi¢é jednak nalezy, ze ze
strony kierownictw Zakladéw a nawet samych labo-
ratoriéw spotyka sie czesto z niedocenianiem nowocze-
snych metod kontroli lub brakiem wytrwaloSci w ich
stosowaniu. '

Duze znaczenie przy rozwiagzywaniu zadan, stawia-
nych laboratoriom odlewniczym, maja zagadnienia
kadr. W wielu laboratoriach odlewniczych brak jest
warunkéw dla ksztalcenia wysoko kwalifikowanych
inzynieréw-naukowcéw. Kompletowanie zalogi labo-
ratoriéw odbywa sie tez nie zawsze z uwzglednieniem
specjalnych wymagan, ktére powinny by¢é stawiane po-
czatkujagcemu pracownikowi. )

W- samych laboratorach odlewniczych rozwija si¢
w niedbstatecznej mierze masowy ruch o dalsze tech-



niczne doskonalenie metod pracy laboratoryjnej, jej
mechanizacje i automatyzacje. W niezadowalajgcym
stopniu organizuje sie wymiane do$§wiadczen w za-
kresie racjonalizacji metod badawczych i doskonale-
nia stosowanych przy tym aparatéw i urzadzen.

L’ M. MARIENBACH i J. S. SUCHARCZUK

.Dalsze‘ polepszanie i doskonalenie pracy fabrycz-
nych laboratoriéw odlewniczych jest jednym z pierw-
szych warunkéw powodzenia w walce o postep tech-

niczny w odlewnictwie.

o . . Cz. P.
,»Litiejnoje Proizwodstwo*, Nr 7/53, str. 1

621.745.34:621.745.42

Zastosowanie w zeliwiakach paliwa innego
poza koksem odlewniczym

Daznos¢ do zamiany w procesie zeliwiakowym ko-
ksu na inne, tansze rodzaje paliwa stalego, cieklego
i gazowego, doprowadzilo do ukazania sie w ZSRR
szeregu prac na ten temat. Jezeli idzie o mozliwo$¢
zamiany koksu lokalnymi rodzajami paliwa stalego
(wegiel drzewny, koks torfowy, torf, lupki palne itp.),
to w praktyce jest ona nierealna z kilku wzgledow.
Przede wszystkim wymienione tu rodzaje paliwa od-
znaczajg sie wysokag spalno$cig redukcyjng. W wyniku
powyziszego paliwa te spalaja sie w zeliwiaku gléwnie
na CO, co pocigga za soba powainy wzrost rozchodu
paliwa, kilkakrotne obnizenie wysokosSci strefy spa-
lania, a zatem zakresu wysokich temperatur, w kt6-
rym nastepuje przegrzewanie cieklego zeliwa. Eupki
za§ zawierajag ponadto duzo popiolu (do 60%) oraz
znaczng ilo§é czesci lotnych (do 30%b).

Paliwami zastepczymi, odpowiadajacymi w zupemmo-
§ci wspoélczesnym wymaganiom wytopu w zeliwiaku,
sg termoantracyt (produkt przerébki cieplnej antra-
cytu w temperaturze 900--1000°C bez dostgpu powie-
trza) i koks syntetyczny (produkowany droga spie-
kania chudych wegli kamiennych i antracytu z do-
datkiem paku lub smoty). ;

Prace wlasne autoré6w wykazaly, ze zastosowanie
w zeliwiakach dobrego koksu odlewniczego i termo-
antracytu przy odpowiedniej ilosci powietrza dmuchu
i wlasciwie przygotowanym wsadzie zaspokoi¢ moze
wszelkie wymagania wspélczesnego odlewnictwa ze-
liwa bez KoniecznoSci podgrzewania dmuchu lub
wzbogacania dmuchu w tlen.

Jak przedstawia sig mozliwo$¢ zamiany w zeliwia-
kach paliwa stalego innymi rodzajami paliwa? "Nie-
jednokrotnie przeprowadzane préby nad cze§ciowa
lub zupelng zamiang koksu paliwem pylowym, ciek-
~ lym lub gazowym nie daly dotychczas zadnych kon-
kretnych, dodatnich wynikéw. W przypadku zupelnej
zamiany koksu‘tymi rodzajami paliwa miejsce koksu
kotlinowego zajmuje wktadka ogniotrwala, podtrzy-
mujgca wsad metalowy; brak jest wtedy ‘izo]ujacego
wplywu nabojéw koksu wsadowego, mniejszy jest
op6r stupa materialéw wsadowych, stawiany wzno-
szagcym sie do géry rozgrzanym spalinom, ktére po-
wodujg wskutek tego cze$ciowe nadtapianie sig i spie-
kanie slupa wsadowego; dalsza normalna praca zeli-
wiaka staje sie niemozliwa. Dlatego tez w takich
przypadkach %aduje sie do zeliwiaka réwnoczesnie
nie wiecej, jak dwa naboje wsadu metalowego; takie
tadowanie narusza jednak tak waznag dla ekonomicz-
nego biegu zeliwiaka zasade przeciwpradu, polegaja-
cg na wykorzystywaniu ciepla odchodzacych spalin
do podgrzewania opuszczajgcego sie slupa materiatéow
wsadowych.

Z zeliwiakéw bez paliwa stalego wymieni¢ nalezy
znany rosyjski zeliwiak Pietraszewskiego, bedacy- po-
lgczeniem plomieniaka, pracujacego na mazucie,
i malego szybu, w ktorym wsad. podgrzewa sie ko-
sztem ciepta odchodzacych spalin. Nie jest to jednak
zeliwiak w pelnym tego slowa znaczeniu. Pierwsza
probe z przystosowaniem -zwyklego zeliwiaka do pra-
cy bez koksu przeprowadzil L. J. Sadogurski w Za-
ktadzie ,Bakinskij Raboczij“. Koks zastgpit on tu cai-
kowicie gazem ziemnym lub mazutem; otrzymywat
zeliwo, wytop jednak nie byl w swym przebiegu za-
dowalajacy zar6wno pod wzgledem rozchodu paliwa,
jak i uzyskanych temperatur. Ostatnig praca w tym
kierunku jest zeliwiak gazowy Orgawtoprom‘u, bedd-~ *
cy kombinacjg zbiornika podgrzewanego palnikami
gazowymi, tj. po prostu pieca plomiennego, z piecem
szybowym, gdzie we wkladce ogniotrwalej spala sie
réwniez w bezptomiennych palnikach gaz wysokoka-
loryczny (50006500 kcal/m3). Podgrzewa sie przy
tym stoko powietrze dmuchu, tak aby mieszanka
gazowo-powietrzna nie miala mniej anizeli 400°C.
Bez podgrzewania powietrza uzyskuje si¢ temperatu-
re metalu okolo 1380°C z podgrzewaniem — do 1500°C.

Znacznie proSciej przebiega proces wytopu w Zzeli-
wiaku w przypadku cze$ciowej tylko zamiany koksu
paliwem pylowym, cieklym lub gazowym. Zasadni-
czym woéwczas warunkiem normalnego przebiegu wy-
topu jest nie nizsza temperatura produktéw spalania
paliwa zastepczego w poréwnaniu z temperaturg pro-
duktow spalania koksu. Tylko w tym przypadku be-
dzie zachowana maksymalna ilo$¢ ciepla przechodzg-
cego od spalin do metalu, tj. bedzie zapewniona wy-
magana temperatura zeliwa na rynnie spustowej.
W przeciwnym przypadku obniza si¢ ogélna ilo§é cie-
pla wprowadzonego do zeliwiaka, obniza sie tempera-
tura spalin, opuszczajacych strefe spalania, spada wy-
dajno$é zeliwiaka i temperatura zeliwa.

Przy rozpatrywaniu pracy zeliwiaka na riiestalych
rodzajach paliwa nalezy uwzgledni¢ réwniez fakt, ze
w zeliwiaku, w przeciwienstwie do spalania na rusz-
cie, koks spala sie bez nadmiaru powietrza, dlatego
w poréwnaniu ze spalaniem na ruszcie, gdzie koks
spalatby si¢ z duzym nadmiarem powietrza, odpadaja
korzy$ci wynikajgce ze zamiany koksu na paliwo py-
lowe, ciekle lub gazowe, spalajgce sie niemal z teore-
tyczng iloScig powietrza. _

Przykladem zastosowania paliwa wysokokaloryczne-
go, zastepujgcego czeSciowo koks w zeliwiaku, jest
odlewnia Wolzanska w Saratowie, gdzie wykorzysty-
wano gaz ziemny o wartoSci opalowej 8450 kcal/m?®
i obnizono przy tym rozchéd koksu z 14 na 7%. Zgod-
nie z obliczeniem teoretyczna temperatura spalania
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koksu wynosi 2000°C. Temperatura spalin. osigga prak-
tycznie warto§é 1700+-1750°C (redukcja COz na CO).
Zatem wspoOlczynnik pirometryczny wynosi n=
= 0,85--0;88. Przyjawszy dla poréwnania nastepujacy
sktad saratowskego gazu ziemnego: CHj = 92%,
CoHg = 1,5%, CsHg=15%, N,=5%, otrzyma sie
z obliczenia warto$é opatows gazu 8450 kcal/m?® i tem-

perature spalania 2000°C, tj. taka sama jak przy spa- ‘

laniu koksu. Przechodzac przez warstwe koksu czes¢
COq i w tym przypadku zredukuje sie¢ na CO. W kaz-
dym razie w przypadku dodania gazu wyniki powin-
ny by¢ nie gorsze, anizeli w przypadku pracy na sa-
mym- koksie.

Druga "podobng instalacje piecowy
w Woroszylowsku, gdzie stosowano gaz o wartoSci
opatowej 10.000 kcal/m3,
do 4%. Wydajno§é zeliwa wzrosta z 2,0+-2,8 t/godz,
temperatura zeliwa osiggala wysokos§é 1420-+-1520°C.
Dane te wykazuja, ze z powodzeniem prowadzi¢ moz-
na zeliwak przy czeSciowej zamianie koksu gazem
wysokokalorycznym. We wszystkich jednak przypad-
kach sumaryczny rozchéd palii;va, tj. koksu i gazu
(z uwzglednieniem ich wartoSci opatowych) byt wyz-
_szy, anizeli rozchéd samego koksu przy pracy zeli-
wiaka bez gazu, albowiem w zeliwiaku, w piecu szy-
bowym bez komory spalania, warunki spalania paliw
plomiennych sg bardzo niekorzystne.

Przykladami zeliwiakéw, pracujacych z czeSciowa
zamiang koksu paliwem o wartosci qpalowej nie wyz-

szej od warto$ci opatowej koksu sg zeliwiaki z dodat-

kowym doprowadzaniem pylu koksowego. Celowo$é
wprowadzania pylu do zeliwiaka jest jednak watpli-
wa, wprowadza sie bowiem paliwo, ktoérego spaliny
ogrzane sg do tej samej temperatury, co i spaliny
z podstawowej masy koksu, a ilo§é ich réwna sie
w najlepszym przypadku ilosci spalin ze spalania
koksu, zamienionego tu pylem koksowym, zwykle za$
jest ona mniejsza. W tym przypadku zatem nie widaé
zadnych korzySci wymiany koksu na innego rodzaju
paliwo niestale, a tym bardziej — jezeli chodzi o in-
tensyfikacje procesu wytopu — nie wzrasta bowiem
w wyniku zamiany ani ilo§¢ spalin ani ich tempera-
tura. Powietrze sprezone doprowadza sie w ilo§ci nie-
wystarczajacej ani do spalenia wprowadzanego pylu
ani do polepszenia réwnomierno$ci rozkladu spalin
na poprzecznym przekroju zeliwiaka (1,5+-2,0 m%min
przy ci$nieniu 2 atm). Tym bardziej nie mozna zale-
ca¢ stosowania do zeliwiaka pylu, sporzadzonego z we-

Wiadomadcs
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Odiewnidicw Bolstwch

zbudowano

a rozchéd koksu obnizono

,.Litiejnoje Proizwodstwo*, Nr 7/53, str. 10

gli o nizszej wartoSci. opalowe], anizeli warto$é opa-
lowa koksu.

Jako przyklad zastosowania w zeliwiaku gazu ni-
skokalorycznego postuzyé moga préby z dodatkowym
doprowadzaniem . do zeliwiaka gazu generatorowego,
np. otrzymywanego z antracytu donieckiego, o naste-

pujacym skladzie: COp = 5%, H,S =0,15%, CO =
= 28,50, Hp=13,0%, CHy=05%, N, =52,65%,
O = 0,2%0. Warto§¢é opatowa tego gazu wynosi

12301280 kcal/m3. Teoretyczna temperatura spala-
nia — 1680°C, tj. o 320°C nizsza, od teoretycznej tem-
peratury spalania koksu. Z obliczenia wynika, ze aby
produkty spalania tego gazu byly nagrzane do tej sa-
mej temperatury,' co i produkty spalania koksu, na-

- lezy podgrzewaé powietrze dmuchu do 500°C, lub pod-

grzewaé powietrze do 270-+-300°C i ‘gaz do 300°C. Oczy-
wiscie, ze najprostszym do zrealizowania w praktyce
jest podgrzewanie powietrza i gazu do.temperatury
300°C, ze wzgledu na bardzo zlozong konstrukcje na-
grzewnic w przypadku konieczno$ci nagrzewania po-
wietrza do wyzszych temperatur, np. gdy chodzi o in-
tensyfikacje procesu zeliwiakowego. Jedng z istotnych
wad gazu generatorowego, zwlaszcza za$§ gazu otrzy-
mywanego- z paliw ,mlodych“ — drewna, torfu itp.,
jest wysoka i zmienna zawarto§é w nim wilgoci oraz
znaczna zawarto§é smoty, od ktérej gaz powinien zo-
sta¢ oczyszczony przed uzyciem go do zeliwiaka.

Konieczno§¢ budowania nagrzewnic dla powietrza
oraz skomplikowanych urzgdzen do usuwania wilgoci
i smoly z gazu ogranicza mozliwo$ci stosowania gazu
niskokalorycznego do czesciowej zamiany nim koksu
podczas wytopu w zeliwiaku. Taki sposéb prowadze-
nia zeliwiaka jest w dzisiejszych czasach zupelnie
nieekonomiczny.

Z przedlozonych wywodéw wynika, ze zeliwiak, ja-
ko piec szybowy, powinien pracowaé bez istotnej je-
go przebudowy, wylacznie na koksie odlewniczym lub
innym réwnowarto§ciowym paliwie stalym. Innymi

poza koksem rodzajami paliwa stalego, odpowiadaja-

cymi wspoélczesnym wymaganiom pod wzgledem tem-
peratury zeliwa, sg termoantracyt i koks syntetycz-
ny. Najskuteczniejszymi sposobami intensyfikacji pro-
cesu 2e1iwiakowégo jest stosowanie dobrego paliwa
odlewniczego, zasilanie zeliwiaka odpowiednig ilo$cig
powietrza dmuchu, a takZze podgrzewanie powietrza
dmuchu lub wzbogacania go w tlen. ‘

Cz. P.

STOP

KOMUNIKAT

ZARZADU ‘GLOWNEGO STOWARZYSZENIA
TECHNICZNEGO ODLEWNIKOW POLSKICH

I. Sprawy postepu technicznego

W zwiazku z rozpisanym przez Ministerstwo Prze-
mystu Maszynowego konkursem na najaktywniejszag
brygade robotniczo-inzynierskg przypominamy, ze
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termin zgloszeh do konkursu zreahzowanych pomy-
stéw uptywa dnia 30 listopada 1953 r.

Sposrod oddziatéw Stowarzyszenia naJwiekszq ak-
tywnosé wykaque Oddzial w Radomiu, ktéry moze
wykazaé sie zorgamzowamem pieciu brygad konkur-—
sowych a mianowicie: .

1. Koneckie Zaklady Odlewnicze — 1 brygada
opracowujaca okolo 15 projektéw z zakresu
urzgdzenia kOkllOWIli na kanalizacyjne ksztalt-
ki zehwne N



2.. Kamienna — 2 brygady wprowadzajgce odlewa-

nie kokilowe syfonéw i dzwonéw ptuczek.

3. Nieklan — 1 brygada opracowujgca projekty do

zmechanizowania odlewni grzejnikéw.

4. Odlewnie Radomskie — 1 brygada realizujaca

projekt mechanizacji pomestu wsadowego.

W sklad brygady robotniczo-inzynierskiej w Ko-
neckich Zaktadach Odlewniczych wchodzi trzech kon-
struktoro6w z Centralnego Biura Konstrukcji Maszyn
i Urzadzen Odlewniczych w Krakowie z dzialu F2 —
opracowan kokil.

Centralny Zarzad Odlewnictwa w Radomiu docenia-
jac nalezycie znaczenie utworzenia brygad robotniczo-
inzynierskich dla wprowadzenia postepowych metod
produkcyjnych oraz mechanizacji odlewni, przy Sci-
slym wspoétdziataniu z Zarzadem Oddzialu Stowarzy-
szenia Technicznego Odlewnikéw Polskich w Rado-
miu wraz z udzialem przedstawiciela Ministerstwa
Przemyslu Maszynowego — z Dzialu WynalazczosSci —
zorganizowal narade w dniu 4 wrze$nia br. w Kra-
kowie, w ktorej wzieli udziat przedstawiciele Zakla-
déw pracy podleglych Centralnemu Zarzadowi Od-
lewnictwa 1gcznie z przewodniczgcymi Koét Zaklado-
wych STOP oraz gléwnymi inzynierami.

Celem narady bylo przeanalizowanie dotychczaso-
wego. udzialu kél zakladowych w akcji zawigzywania
brygad robotniczo-inzynierskich i udzialu ich w kon-
kursie Ministerstwa Przemystu Maszynowego. =

Dla ulatwienia podjecia zadan do rozwigzania przez
brygady robotniczo-inzynierskie podano szereg tema-
tow interesujacych poszczegélne zaklady pracy a wig-
zacych sie Scisle z ich planami rozwoju i planami pro-
dukcyjno-technicznymi.

Nalezy spodziewaé¢ sie¢ w najblizszym czasie wzrostu
liczby brygad robotniczo-inzynierskich - bioracych
udzial w konkursie na najaktywniejszg brygade.

Przypominamy Zarzadom Kot Zakladowych STOP
oraz Zarzagdom Oddzialéw o konieczno$ci nadsylania
wykazu imiennego brygad robotniczo-inzynierskich
z podaniem tematyki oraz terminéw. (Dotychczas obo-
wigzek ten wypelil Oddziat w Bielsku).

Apelujemy do K6t Zakladowych o wzmozenie dzia-
talno$ci komoérek postepu technicznego i przystepo-
wania do prac w brygadach robotniczo-inzynierskich.

II. Sprawy organizacyjne

Plan pracy Zarzgdu Gléwnego STOP na rok 1954
zostal opracowany i zatwierdzony przez Prezydium
Zarzadu Gléwnego. .

Plan ten sporzadzony na specjalnych formularzach
zostal przeslany do NOT do Warszawy w zgdanym
terminie. Zdajemy sobie sprawe z tego, ze nie wszyst-
kie zgdania oddzialéw beda w nim uwzglednione ze
wzgledu na to, ze opracowane plany oddzialéw nade-
szly po terminie zgdanym przez Zarzad Gléwny.

Z wydawnictw

Niemniej jednak przypuszczaé nalezy, ze przy rewi-
zji planu- Zarzgdu Gléwnego wazniejsze punkty pla-
néw oddzialéw bedzie mozna uwzglednié.

III. Akcja Odczytowo-Szkoleniowa

Narada naukowo-techniczna na temat ,,Wad w od-
lewach zeliwnych oraz sposobéw im zapobiegania“ od-
bedzie sie¢ w dniach: 6 i 7 listopada br. w ,Domu
Technika“ w Krakowie, ul. Straszewskiego 28.

Program obejmuje nastepujgce referaty:

. 1 dzien:

1. Zagajenie lacznie z kroétkim referatem wpro-
wadzajgcym pt. ,, Znaczenie wprowadzenia i sto-
" sowania dyscypliny technologicznej w odlew-
niach“ — prof. M. Czyzewski

2.,,Omowienie klasyfikacji wad zeliwnych*.
Referent inz. L. Lewandowski

3. ,,Wplyw jakosci cieklego zeliwa na powstawa-
nie wad odlewniczych*.
Referent prof. C. Kalata
Koreferent inz. J. Kuszewski

4. ,,Wptyw jakoS$ci mas formierskich i rdzeniowych
na powstawanie wad odlewé6w zeliwnych*.
Referent inz. K. Hess i inz. Z. Wertz.
Koreferent prof. M. Olszewski.

2 dzien: .

5. ,,Niewlasciwe wykonanie formy i rdzenia jako
przyczyny wad odlewniczych*.
Referent prof. P. Januszewicz
Koreferent inz. A. Janaszewski.

6. ,,Organizacja walki z wadami odlewéw zeliwa“
obejmujacy:

a. sprawozdawczo$s¢ wad i brakow w odlewni
zeliwa ]

_b. analiza sprawozdawczo$ci (okreSlenie miejsca

powstawania wad) i
c. organizacja kontroli

nych.

Referent prof. S. Pelczarski.

Koreferent inz. J. Lutostawski. .

Zainteresowane resorty wystaly pisma do podle-
glych jednostek polecajgc przekazaé karty zgloszen
do Zarzadu Gléwnego w Krakowie do dnia 1 pazdzier-
nika 1953 r. «

Liczbe uczestnikow przewiduje sie na okolo 130
os6b.

We wszelkich sprawach zwigzanych z naradg pro-
simy zwracaé sie na adres Zarzadu Gléwnego Stowa-

proceséw technologicz-

“rzyszenia Technicznego Odlewnikéw Polskich, Kra-

kéw, ul. Straszewskiego 28 ,,Dom Technika“ Nr tele-
fonu 579-18.
. A G.

Inz. TADEUSZ PIWONSKI — O CZYM POWI-
NIEN WIEDZIEC FORMIERZ PRZY RECZNYM
FORMOWANIU. — Format A5, stron 128, rys. 209,
tabl. 17. PWT — Warszawa, 1953. Cena zt 7.— .
Inz. TADEUSZ PIWONSKI — O CZYM POWI-
NIEN WIEDZIEC RDZENIARZ. — Format A5, stron
84, rys. 118, tabl. 8. PWT — Warszawa, 1953. Cena
zt 5— . .

Z duzym zadowolenem powita¢ nalezy dwie wymie-
nione ksiazeczki, powigzane w jedng calo§é wspélnym
zalozeniem dostarczenia formierzowi i rdzeniarzowi
wiadomo$ci niezbednych dla poglebienia ich umieje-
tnoéci zawodowych. Tego rodzaju opracowan w za-
kresie odlewnictwa dotychczas nie mieli§my i inicjaty-
wa autora zashiguje na specjalne uznanie.

Pierwsza ksigzeczka sklada sie z dziesieciu rozdzia-
ow. W pierwszych trzech, na 34 stronach tekstu, po-
dane sa ogélne wiadomos$ci orientujagce wykonawce
odlewu w zakresie stop6w odlewniczych oraz mate-
rialéw formierskich. Rozdzialy dalsze (IV;VIII) po-
éwiéconé s3 technélogii formy i formowaniu recznemdu
oraz daja podstawowe wiadomo$ci z zakresu wyko-
nania rdzeni, suszenia i odlewania form i obejmuja
91 stronic. Cenny rozdziat IX omawia wady odlewni-
cze powstajgce przy niewlasciwym formowaniu; osta-
tni za$§ rozdzial X daje wytyczne urzgdzenia miejsca
pracy oraz tematyke oprapowaﬁ racjonalizatorskich
w zakresie usprawnienia technologicznego procesu for-
mowania. ' ' '
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Uklad materiatu jest logiczny, odpowiadajacy kolej-
nosci procesé6w technologicznych; rozbicie materiatu
na rozdzialy i paragrafy jest prawidtowe, nie ma nie-
potrzebnych dluzyzn i cechuje jg niewagtpliwa znajo-
mo$é potrzeb i zainteresowan formierza. Ksigzeczka
napisana jest jezykiem tatwym do zrozumienia i przy-
stepnym dla czytelnika, na og6t nieprzyzwyczajonego
do lektury zawodowej; zwiekszy niewgtpliwie to jej
‘poczytnos¢ i utatwi jej przyswojenie. -

Bledéw merytorycznych ksigzka na ogdét nie zawie-
ra, pewne jednak zastrzezenia nasuwa rozdziat III,
poswiecony piaskom i masom formierskim. Autor po-
daje podzial piaskéw formierskich na rodzaje w za-
leznosci od zawartosci gliny, podzial nie pokrywajacy
sie ani z danymi literatury krajowej, ani zagranicz-
nej. Podzial przytoczony na str. 20 omawianej ksig-
zeczki zblizony jest do przedstawionego w tablicy
120 Encyklopedii ,,Maszinostrojenje‘“ t. VI str. 85, lecz
w rubryce 5 gérna granica dla piaskéw ,bardzo ttu-
stych* ustalona jest na 50°% zawartosci gliny, a ro-
dzaje piask6w formierskich, zawierajgce ponad 50%
zalicza sie do glin. Nie wchodzac w ocene tej klasyfi-

kacji radzieckiej i ktéra narusza logiczno$§é uktadu.

gornej granicy rubryki 5 maksymalng zawarto$¢ gli-
ny 45% i zaliczajac do grupy glin materiat zawierajg-
cy 60% gliny, stworzyl luke, ktérej nie ma w klasyfi-
kacji radzieckiej i ktéra narusza 'logicznqé(: uktadu.
- Pojecia ,,0gniotrwalosci® i ,,0gnioodpornosci“, ktére
nie sg synonimami, zostaly pomieszane wskutek cze-
go w samej definicji ,,ognioodpornosci“ piasku for-
mierskiego tkwi btad. Nie uwazam réwniez, aby ,,pla-
styczno$é“ odnosi¢ by mozna do podstawowych cech
piaskéw formierskich, naréwni z przepuszczalno$cia,
spoisto$cig i innymi, poniewaz do chwili obecnej nie
mamy naukowej definicji tej cechy, nie umiemy okre-
§lié jg iloSciowo i nie mamy aparatury do jej badania.
Przez przeoczenie autor podat réwniez, ze plastycz-
nos$é jest ,szczegdlnie wazna przy wykonywaniu od-
lewéw wysokojako$ciowych*. Odlewy te charaktery-
zuja sie, jak wiemy, wysokimi wlasno$ciami mecha-
nicznymi, co nie ma zwigzku z plastycznoscia masy
formierskiej.

Wydaje sie mi réwniez zbytecznym umieszczanie
w ksigzce calostronicowych tablic 3, 4 i 5 oraz tablicy
6. Zapozyczone ze zrodet radzieckich sg one prawidlo-
we, lecz umieszczanie az o$miu przepisOw na czer-
nidlo do form i szeregu przepis6w na masy formier-
skie, a miedzy innymi nawet na formy poéitrwate,
.u nas prawie nie stosowane, niepotrzebne jest for-
mierzowi, ktory zwykle dostaje mase do formowania
oraz czernidio gotowe.

Stosowane stownictwo jest zupelnie poprawne, lecz
autor naduzywa slowa ,posiada¢“ tam, gdzie trzeba
uzyé stowa ,mie¢“ (p. str, 11, 12, 13 i dalsze); réwniez
na rys. 31 przy plycie modelowej mamy ,sworzen*,
a nie ,trzpien“, kiéra to nazwa zarezerwowana jest
dla innego szczegélu maszyny formierskiej. Rysunek
83 nie jest dokladny.

Zasluguje na podkreSlenie i uznanie pomystowe
przedstawienie wad odlewniczych w tablicach 8--17
wraz z zilustrowaniem przyczyny wady i sposobow
jej unikniecia. .

Jako calo$é omawiana praca stanowi bardzo cenna
pozycje w naszej rozrastajgcej sig literaturze odlew-
niczej i przypuszcza¢ nalezy, ze dzigki przystosowaniu
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jej do potrzeb rzemie§lnikéw-formierzy 4 rdzeniarzy,
znajdzie ona chetnych czytelnikéw, podnoszgc ich
kulture techniczng.’

O

Jednoczesnie z omdéwiong wyzej ksigzeczka Panstwo-
we Wydawnictwa Techniczne wydaty druga, uzupel-
niajgcg i przeznaczong dla rdzeniarzy. -

Zlozona ona jest z XII rozdzialéw. Pierwsze dwa
rozdzialy zawieraja wiadomosci wstepne o rdzeniu
i masach na rdzenie; nastepne osiem omawiajg wla-
sno$ci i sposoby wykonania rdzeni, ich kontrole
i transport. Rozdziat XI poswietony jest omoéwieniu
wadliwych odlewéw, powstajgcych z powodu rdzeni,
wreszcie rozdziat ostatni,' podobnie jak w opracowa-
niu dla formierzy, wskazuje prawidlowa organizacje
miejsca pracy oraz tematyke dla usprawnien racjona-
lizatoi'skich .w zakresie wykonywania rdzeni.

Tre§é omawianej pracy jest zwiezla, a uklad loéicz—
ny; wystawianie sie¢ jest proste i trafne. Bled6w=me-
rytorycznych nie ma, poza powtérzeniem w rozdziale
o piaskach i masach rdzeniowych tych samych usterek,
o ktérych moéwilem poprzednio, a wie/c: niewlasciwej
klasyfikacji, uzywania slowa jognioodporno$é‘ zamiast
»ogniotrwalo§¢“, zbyteczne wprowadzenie tablic (az
10 przepiséw na czernidla). Blednie réwniez jest na-
zywana formierka podana na rys. 84. Przyjeto nazy-
waé je formierkami ze stolem przerzucanym, a nie
~przerzutowym. Niewyrazny i niejasny jest réwniez
rysunek 100. Zamiast bra¢ go z wydania obcego lepiej
by poda¢ rysunek ze strony 74 ,Przegladu Odlewni-
czego“ r. 1938. Mamy tam do wyboru trzy dobre ilu-
stracje. ‘

Cztery tablice ,,wad odlewniczych*“ ulatwiaja rdze-
niarzowi- uchwycenie zwigzku pomiedzy jego praca
a powstajgcymi wadami odlewéw i wskazujg spo-
soby zapobiezenia im. Tak samo jak i praca tegoz
autora ,,0 czym powinen wiedzie¢ formierz przy for-
mowaniu recznym®, omawiana ksigzeczka poswiecona

',,Rdzeniarzowi“ jest cennym uzupemlmieniem poprzed-
_niej i prawdopodobnie niedlugo doczeka sie drugiego

wydania.

()

Nawigzujac do dwéch oméwionych wydawnictw,
pragnalbym daé oceng ich szaty graficznej.

Mamy dwie ksigzeczki jednego i tegoz samego auto-
ra na tematy bardzo bliskie, wydane prawie jedno-
cze$nie> Wydawaloby sie, ze i szata graficzna moze
by¢ identyczna. Otwierajac strony tytulowe widzimy
jednak, ze kazda z nich wykonana jest czcionka od-
mienng; ta sama uwaga odnosi si¢ réwniez i do ,,spi-
su tresci“. Wytlumaczenie iétnieje: jedna drukovgano
w Warszawie, druga w Mikolowie. Czytelnik darowatby
prawdopodobnie, tg réznice, gdyby nie mial innych
zastrzezen. Ot6z spos6b sporzadzenia i zbroszurowa-
nia tablic, omawiajacych ,wady odlewnicze* jest
rowniez rézny i znacznie korzystniejszy w wydaniu
mikotowskim. W ,,Rdzenierzu“ tablice 5, 6 i 8 sg do-
kladnie przyciete i wklejone do tekstu, w ,Formie-
rzu“ natomiast, tablice od 8 do 17 sg dolaczone, jako
luzne wkladki, obejmujace na nieznormalizowanych
arkuszach od jednej do pieciu tablic. Nie moéwiac
o tym, ze utrudnia to postugiwanie sie tymi tablicami,
bardzo cennymi z punktu dydaktycznego, ze moga
cne by¢ latwo zagubione, ze i w dystrybucji nasuwa



to: konieczno$é zwickszonej uwagi, nadaje to ksigzce
wyglad nieestetyczny. Drobna oszczedno$é, ktéra byla
prawdopodobnie, powodem niewklejenia tablic, nie
jest w tym przypadku argumentem usprawiedliwia-
jacym. A byloby to tak prosto porozcinaé tablice
i wklei¢ je we wtasciwej kolejnoSci po strorie 125.
W ,,Rdzeniarzu“ jakkolwiek przyciete tablice s3 wkle-
jone, lecz w miejscu zupelie nieodpowiednim; rozbi-
jajg one tre§é rozdzialu X, utrudniajac- studiowanie
ksiazki.-Gdyby .redakcja techniczna miala to na wzgle-
dzie, napewno znalaztaby korzystniejszy sposéb ,la-
mania“ tekstu.

Korekta przeprowadzona jest dosy¢é utwaznie, ilu-
stracje kreskowe sg bardzo dobre (wyjatek rys. 16
i 17 na stronie 20 w ,,Formierzu‘“‘), natomiast rysun-
ki siatkowe pozostawidja duzo do zyczenia, a szcze-
gblnie w ,Rdzeniarzu“. Wniosek stad ptynacy, ze da-
2y¢é nalezy w miare mozno$ci do zastepowania rysun-
kéw siatkowych kreskowymi. PWT majg pod tym
wzgledem doskonalg wprawe, a rysunki 37, 50, 144,
204 i inne z ,Formierza“ lub 9, 83, 84 90 i inne
z ,Rdzeniarza“, sa tego potwierdzeniem. Niekiedy
jednak nawet dobre klisze siatkowe (,,Formierz® rys.
2, 3, 4 i 5) sprawiaja wrazenie niekorzystne, poniewaz
zestawienie na jednej stronicy czterech klisz, kazda
innej wielko$ci razi oko czytelnika. Nie jest rowniez
zrozumialte dlaczego identyczne rysunki (na -przyklad
rys. 1 w obydwu wydaniach lub rys. 6 z ,Formierza‘“
i rys. 2 z ,,Rdzeniarza‘*) w druku warszawskim sg zu-
pelnie dobre, a w wydaniu mikotowskim znacznie gor-
sze. JeSli w odniesieniu do uktadu klisz na str. 7 ,,For-
mierza* uczynilem do$é cierpki zarzut, to co nalezy
powiedzieé o rys. a—h na str. 46 lub rys. 86 ,, Rdzenia-
rza“? Czy jest jakie wytlumaczenié, zenarys.6,7i8
w’,,Rdzeniarzu®, wzajemnie sie uzupelniajace, sa wy-
konane réznorodnie — rysunki 6 i 8 na tle jasnym,
a rys. 7 na tle czarnym? Przy odrobinie uwagi w re-
dakcji technicznej daloby sig uniknaé podobnych nie-
dociggnieé.

Dbamy o podniesienie kultury technicznej czytelni-
ka, dbajmy réwniez o estetyke ksiaZki, a szczegélnie
tej, ktérag dajemy w rece czytelnika niewyrobionego
pod wzgledem oeeny szaty graficznej.

K. Gierdziejewski

CZASOPISMA NADESEANE ZAGRANICZNE

LITIEJNOJE PROIZWODSTWO zeszyt nr 6/53
przynosi m. in. nastepujace artykuly: Podstawowe za-
dania odlewnictwa, I. R. Krianin, A. M. Lass i inni —
,Odlewanie lopatek turbin wodnych dla- Cymlanskiej
i Charkowskiej Elektrowni Wodnej“, L. I. Kozinski —
s»Skomplikowane rdzenie piaskowe oraz wykonywanie
rdzeni bez sklejania“, A. F. Durnijenko — ,Skuteczna
metoda modyfikacji ieliwa“’, I. I. Cankow — ,Nowy
typ kadzi odlewniczej‘, N. Z. Pozdniak — ,Piec pio-
mienny o ulepszonej konstrukcji do wytopu brazéw
i mosigdzéw*, M. W. Szarow, B. S. Morozow, W. M.
Pletieniew — ,Porowato§¢ gazowa w odlewach ze
stop6w magnezowych®, B. F. Sobolew — ,Modyfi-
kowanie zeliwa ciggliwego aluminium i zelazotyta-
nem*, M. A. Krisztat — ,Przyczynek do teorii grafi-
tyzacji zeliwa biatego i stali®, A. S. Zwieriew — ,,Me-
todyka normowania zuzycia metalu na sporzadzenie
sdlewu, G. N. Jakimowicz, I. A. Swiridow — ,,Odle-
wanie cylindréw milotéw kuzniczych®, M. M. Turbow-

~ wlasno$ciami®, I. I. Choroszew —

ski, W. A. Fuklew — ,Czernidlo grafitowe dla odle-
woéw staliwnych®, N. N. Anaszenko — ,Przyczynek do
zagadnienia wyboru racjonalnego ksztaltu skrzynek
formierskich®, I. P. Jegorienkow — ,,O ksigzce G. A.
Kuzniecowa pt. ,,Wytop i odlewanie stopéw*.
LITIEJNOJE- PROIZWODSTWO zeszyt nr 7/53 za-
wiera m. in. nastepujgce artykuly: , O polepszenie

pracy laboratoriéw odlewniczych®, L. I. Lewi — ,,Mo-
sigdz krzemowy i krzemowo-olowiowy*, W. L. Po-
pow — ,Technologia szybkoSciowego wykonania

wlewnic“, L. M. Marienbach i J. S. Sucharczuk —
»Paliwa zastepcze zamiast koksu odlewniczego“, W.
M. Szpejzman — ,Laboratoryjne urzadzenie do okre-
§lania sklonnos$ci stali do tworzenia peknieé na gora-
co, M. C. Dubinski — ,Polepszenie pracy wirnika
piaskownicy*, A. A. Skworcow — ,Integrator hydra-
uliczny do rozwigzywania zagadnien nagrzewania
i chlodzenia cial cylindrycznych oraz zastosowanie go
do badania krzepnigcia wlewkéw stalowych we wlew-
nicach®, A. D. Uszakow, K. M. Chruszczewa — ,Scie-
ralno§¢é zeliwa sferoidalnego®, S. M. Baranow —
»O zwigzku pomiedzy procesem wytopu stali i jej
»Zeliwo ciggliwe
o perlicie kulkowym z dodatkiem manganu“, J. A.
Smolanicki — »Przy$pieszenie metody obrébki ter-
micznej odlewéw staliwnych“, A. L. Szabzis — ,,Agal-
matolit — cenny surowiec dla materialow wysoko-
ogniotrwalych*, L. O. Sokolowski — ,Odgazowanie
brazu OCSN 3-7-5-1 droga przedmuchiwania azotem,
A. A. Gorszkow — ,Z powodu pewnego ,nowego‘
ukladu wlewowego* (list do redakcji), M. A. Okun —
,sRecenzja o ksigzce M. J. Kuzielewa, A. A. Skworco-
wa i N. N. Smielakowa pt. ,,Poradnik mistrza-odlew-
nika“.

ONTODE w zeszycie nr 7/53 znajdujemy m. in. na-
stepujace artykuty: Budinszky Tabor — ,,Formowanie
skorupowe*, Szekeres Jdnos — ,Badania nad formo-
waniem skorupowym®, Nandori Gyorgy — ,Zagad-
nienia jako$ci sur6wki odlewniczej“, Hargitay Sédn-
dor i Lingsch Béla — ,,Organizacja i dzialalno§é war-
sztatéw naprawczych w odlewniach®.

ONTODE zeszyt nr 8/53 obejmuje m. in. nastepujace
artykuly: Chapé Elek — ,Zarzenie zeliwa ciggliwego
w atmosferze gazu“, dr Biré Sdndor — ,,Ochrona pracy
w odlewniach“, Hargitay Sdndor i Lingsch Béla —
,Organizacja i “dzialalno§¢ warsztatow naprawczych
w odlewniach“ (Cz. II), Lukcsfalvi Tibor-— ,,Obecny
stan badan nad suréwka odlewniczg“.

METALLURGIE UND GIESSEREITECHNIK w ze-
szycie nr 5/53 zamieszczono m. in. nastepujgce artyku-
iy: ,,1 Maj 1953“, N. N. Dobrochotow — ,,Wplyw tech-
nologii topienia i odlewania na wtasnosci stali®, J.
Cincarek — ,,Usuwanie powierzchniowych wad blokéw
przez upalanie“, — , Kanal Wolga-Don im. Lenina —
kanat pieciu mérz“, W. D. Sadowski i G. N. Bogacze-
wa — ,,Wplyw temperatur& hartowania stali na ilosé
austenitu szczatkowego“, J. Gerler — ,,Odlewanie pod
cisnieniem“, A. M. Sieriebrianyj i A. S. Petruszewski
— ,,Obrébka walcéw utwardzonych®, D. Jahn i O.
Ditrich — ,,,Jama skurczowa jako przyczyna brakéw
w odlewni -zeliwa“, A. Schonherr — ,Naped hydra-
uliczny w odlewni%, — ,,Zjazd laborantéw‘ — sprawo-
zdanie cz. I, M. Hoffmann — ,Nowy sposéb wyza-
rzania zeliwa ciggliwego“, — Normy — S. Miller —
,Radzieckie huty metali niezelaznych walczg ze stra-
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tami metali“, A. Lintke — ,Braz olowiowy jako mate-
riat lozyskowy“, — ,Poglebianie wiedzy technicznej
‘wéréd pracownikéw Magnitogorska®, -— ,Precyzyjna
walcarka“, R. Perlich — ,Aparaty poniiarowe pie-
cow, — , Kontrola surowcéow odlewniczych®,

FONDERIE zeszyt nr 90 (lipiec)' 1953 zawiera m. in.
nastepujgce artykuly: M. Hubert — ,Zastosowanie
tarcz szlifierskich w oczyszczalni. Bezpieczenstwo
pracy“, J. Léonard — ,,Rzadzizny, zakres krzepniecia,
ecutektyka fosforowa®, dziat ,Rpdy praktyczne dla
odlewnikow* przynosi prace: — ,Mieszalniki kadzio-
we w odlewnictwie Zeliwa“, — ,Wytwarzanie odle-
wéw z miedzi z zalewanymi wkladkami metalowy-
mi“, — ,,Formy do szkla“

GIESSEREI w zeszycie nr 10/53 znajdujemy m. in.
nastepujace artykuty: F. Roll — ,Laboratorium w od-
lewni“, H. Wiibbenhcrst — ,,Techniczne i gospodarcze
problemy przy otrzymywaniu i zastosowaniu koksu
odlewniczego“, a w dziale ,Przeglad pism* prace:
»Wplyw P na sklonnoé§é zeliwa szarego stopowego
i niestopowego do tworzenia peknieé¢ na gorgco‘, —
,,Nowoczesne zasilanie zeliwiakow*, — Rdzenie sza-
motowe dla staliwa“, — ,,Usuwanie Al z brazéw*, —
,Nowy sposéb odlewania precyzyjnego“. Dzial ,,Z pra-
ktyki odlewnitzej“ zawiera: — ;,Wtasno$ci i zastoso-
wanie piaskéw formierskich“, — ,Nasigk formy i rdze-
ni“ a dziat ,Pytania i Odpowiedzi“ — ,Piec obroto-
wy*, — ,,Odsiarczanie za pomoca Mg*“, — ,,Bebny ha-
mulcowe*, . — ,,Powierzchnie slizgowe lozysk i stoja-
kéw obrabiarek“, — ,,Wady powierzchni odlewéw*, --
,Pecherze gazowe“, — ,Skurcz zeliwa“, — , Wsad
métalowy bez suréwki“.

GIESSEREI zeszyt nr 11/53 zawiera m. in. nastepu-
jace artykuly: H. Mann'— ,,Odlewanie dwuwarstwo-
we lozysk z brazu otowiowego®. W dziale ,Przeglad
pism technicznych® znajdujemy prace: — ,Nowy spo-
s6b otrzymywania odlewow aluminiowych®, — ,Ko-
rzystny ksztalt ggsek do przetapiania®“, — ,, Kolorowa-
nie odlewéw ze Znali“, — ,Braz berylowy na odlewy
piaskowe®, — ,Zachowanie wymiarow wilgotnych
mas formierskich“ a w dziale ,,Z praktyki odlewni-
czej* — ,Usuwanie trudnosci przy odlewaniu stopéw
Al“, — Précz tego dzial ,Pytania i odpowiedzi“ przy-

nosi prace: — ,,Jamy skurczowe w odlewach z brazéw
.cynowych*, — , Bebnowanie zardzewialego zlomu*, —
»Pecherze w odlewach cylindrow*, — ,Skurcz zeli-

wa“, — ,,Wsad metalowy bez suréwki‘.

GIESSEREI zeszyt nr 12/53 obejmuje m. in. nastg-

pujace artykuly: H. Schmidt — ,Por6wnanie kosztow
zeliwiaka kwasénego i zasadowego®, -— E. Hugo — ,Re-
feraty na Miedzynarodowym Kongresie Odlewniczym
w Atlantic City 1952 r.“, H. Hickisch — , Regeneracja
piaskéw®, a dziat ,Przeglad pism technicznych* prace:
— ,,Odlewy z tytanu“, — ,,Amerykanskie warunki od-
bioru odlewéw*, — ,Urzadzenie do wprowadzania
wiér do zeliwiaka“, — ,,Kruchos¢ stopéw Cu-Sb w ni-
skich temperaturach®, — ,Kokila dla odlania wenty-
latora¥“, — ,,Wady odlewéw aluminiowych, wykrywa-

nie, prZyczyny, zapobieganie“, — ,,Oczyszczanie odle«
wow z metali niezelaznych“. Dziat ,,Z praktyki odlew-
niczej“ przynosi prace: — ,Ekonomczne prowadzenie
matej odlewni stopéow Al“, a dziat ,Pytania i odpo-
wiedzi“: — ,,Wady odlewéw spowodowane lepisz-
czem*, — ,,Usuwanie magnetyczne zelaza z zuzla“, —
,Wady odlewéw spowodowane podpoérkami rdzenio-
wymi“, — ;,Wilgoé na powierzchni kokil*..

JOURNAL OF THE IRON AND STEEL INSTITU-
TE zeszyt nr 7/53 przynosi m. in. nastepujace artyku-
ly: D. V. Atterton — ,Pozorne przewodnictwo cieplne
materialéw formierskich w wysokich temperaturach®,

'G. B. Harris, W. Hume-Rothery — »Zaleznosé¢ faz

cieklej i stalej w ukladzie zelazo-kobalt w zakresie
zawarto$ci kobaltu od 0--30 procentéw atomowych®,
K. Kuo — ,,Wytracanie weglikéw, wtorne utwardzanie
i twardo$¢ stali szybkotnacej w temperaturze czerwo-
nego zaru“, A. D. Le Claire — ,Dyfuzja w metalach“,
S. Klemantashi — ,JUproszczone sporzadzanie bilan-
sé6w cieplnych dla procesu wielkopiecowego*, H. T.
Shirley —. , Mikrostrukturalne cechy charakterystycz-
ne korozji kwasowej w stalach 18% Cr, 8-+-14% Ni,
3% Mo. R

CZASOPISMA NADESEANE KRAJOWE

PRZEGLAD TECHNICZNY zeszyt nr 7/53 zawiera
m. in. nastepujgce artykuly: — ,,Wzmozona walka
o planowy postep techniczny uczcimy $wieto lipco-
we*, in2. L. Taniewski — ,,Postep techniczny a insty-
tuty naukowo badawcze w ZSRR®, prof. inz. W. Bier-
nawski — ,Radzieckie instytuty przemysiu maszyno-
wego*, J. Halwic — ,,Z doSwiadczen organizacji in-
stytutéw naukowo-badawczych w Polsce i planowania
ich pracy“, prof. inz. J. Lando — , Rozw6j i wspélpra-
ca Instytutu Elektrotechniki z przemystem®, inz. B.
Czekaluk — ,Wspoéipraca Instytutu Wiékiennictwa
z przemyslem*, inz. J. Tymowski — ,,Uwagi o wspét-
pracy instytutéw z Z. M. ,,Ursus®, ,,Fotoreportaz z In-
stytutu Chemii Ogélnej w Warszawie oraz dzialy:
Wolna Trybuna NOT, Sprawy Organizacyjne NOT
i Stowarzyszen.

HUTNIK w zeszycie nr 8/53 zamieszczono m. in.
nastepujgce artykuly: dr E. Zalesiniski i mgr in2. Z.
Misiotek — ,,Beryl i stopy miedzi z berylerh“, dr inz2.
Z. Wusatowski — , Wydzielanie sie azotkéw oraz
utwardzanie dyspersyjne miekkiej stali po odksztaice-

niu na zimno®, inz. K. Kurski — , Termobimetale*
a w dziale ,,Nowo$ci z dziedziny hutnictwa* prace: M.
Oktawiec = ,,Flotacja rud zelaza“, A. Ofiok — ,Za-

silanie wielkich piecéw za pomoca tasm®, J. Natkaniec
,Badanie modelowe nad przeplywem gazéw w piecach
martenowskich®, S. Rosenberg — ,Murowanie kadzi

“ksztaltkami ogniotrwalymi i sposéb ubijania (betony

ogniotrwate) w Niemczech”, S. Rosenberg — ;Zasto-
sowanie zasadowych materialéw ogniotrwalych na
sklepienia piecéw martenowskich w USA i Kanadzie“,
S. Rosenberg — ,Wytrzymalo§é materialéw ognio-
ti'walych w piecach martenowskich o sklepieniach za-
sadowych w Anglii i Holandii“."

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 Lutostawski, zast. prof. inz.

Stanistaw Pelczarski, mgr inz. Jur Plszak .mgr inz. Jerzy Woéjcik.

Redaktor Naczelny: zast. prof. inz. Czestaw Kalata
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PRACE INSTYTUTU ODLEWNICTWA zeszyt nr
2/53 zawiera m. in. nastepujgce artykuly: Cz. Kalata,
J. Piaskowski, Z. Falecki — ,,Odlewnicze wlasno$ci
zeliwa sferoidalnego®, Z. Goérny, H. Wasowicz — ,,Ba-
danie dwuwarstwowych tulejek lozyskowych stal-
brgz produkowanych na odsrodkowym urzadzeniu rol-
kowym¢, K. Rutkowski — ,Zuzlowa metoda rafinacji
stopéw miedzi“, J. Hennel — ,,Analiza spektralna sto-
poéw ,,Znal*,

PRZEGLAD MECHANICZNY zeszyt nr 8/53 obej-
muje m.in. nastepujace artykuly: prof. dr W. Moszyti.
ski — ,,Obliczanie zmeczeniowe cze$Sci maszynowych
w ujeciu rachunku prawdopodobienstwa*, mgr inz. A.
Jézefik, inz. R. Zieleniewski — ,,Wskazniki techniczne
i ekonomiczne produkcji i uzytkowania narzedzi napa-
wanych®, mgr inz. J. Tuszynski — ,Zasady planowania

. remontéw obrabiarek®, mgr in2. Z. Gérny — ,,Produk-
cja dwuwarstwowych tulejek lozyskowych stal-braz
dla wyposazenia obrabiarek®, mgr inz. E. B. Loth —
»Wykonanie’ zasadniczych cze$ci instalacji wirysko-
wej silnikéw wysokopreznych trakeyjnych* (cz. II),
mgr iné. W. Dukiet — ,Dmuchawa ,Bankowa®, in3.
W. Kossowski — ,,Napiecia‘w rurociggach parowych*
(cz. II), L. S. — ,,Zastosowanie metody analizy i kon-
troli statycznej w wydziale obrébki cieplnej*, St. H. —
,»Osiagniecia czechoslowackiego przemystu obrabiar-
kowego*, prof. inz. B. Orgelbrand — ,,Uksztaltowanie

. przestrzeni sp'alaniai w szybkobieznych silnikach wy-
sokopreznych matej mocy* (dokor’;czenie).

MECHANIK zeszyt nr 7/53 zawiera m. in. nastgpu-
jace artykuly: inz. St. Grochowski — ,,Swigto Odro-
dzenia uczcimy walkg o jako$é produkceji®, prof. inz.
W. Biernawski, in2. A. Jozefik — ,,Centralne ostrzenie
narzedzi*, inz. A. Jézefik — pZagadnienie regeneracji
narzedzi skrawajécych“, B. Keller, inz. St. Markowski
— ,,Wysokowydajne szlifowanie ostrzy nozy tokar-
skich.z plytkami -z weg].ikéw spiekqnych“, prof. dr
in2. Biegeleisen-Zelazowski — ,Zasady technicznego
normowanja czasu pracy* (dokonczenie), inz. J. Gru-
chalski — ,Przygotowania do remontu obrabiarek®,
iné. H. Chmielewski —, ,,O polskie stownictwo tech-

" niczne®, T. D. — ,Przyrzady i uchwyty skladane,
inz. M. Baltowski — ,Profilowanie ksztaltownikéw
z blachy%, T. Riedel — ,,Automaty do ciaglego przelo-
towego gwintowania nakretek®, inz. J. P. — ,/Toczenie
wahliwymi nozami“, W. W. — ,Wysokowydajne to-
czenie metali dwoma nozami®, inz. J. Nazarewski —
,,Tloczenie lusek metalowych metoda przewijania“, W.
N. — ,,Przyrzad do rytowania“. ’

PRZEGLAD GORNICZY zészyt nr 8/53 przynosi
m. in. nastepujace artykuly: mgr inz. M. Borecki —

»Depresja pozaru w naswietleniu fizyko-chemicznym®,.

mgr inz. Z. Falecki, mgr inz. A. Szézurowski — , Me-
chanizacja §cian w kopalni K“, mgr in2. A. Hrynie-
wiecki — ,,Wyciagi skipowe z przeciwciezarem®, mgr

inz. J. Kowalczyk — ,Praca szybowych lin wyciggo-
wych®, mgr in2. W. Mrozek — ,,Postep urabiania i ge-
stosé obudowy $cian“, mgr inz. J. Rychly, mgr in3. H.
Zielineki — ,,Gaz wytlewny z piecéow lurgii®.

WIADOMOSCI HUTNICZE zeszyt nr 7/8 obejmuje
m. in. nastepujace artykuly: W. Gryksztas — ,,Rocz- )
nica Manifestu Lipcowego®, mgr inz. J. Aniola — -
»~Nowa Huta — stalowa chluba narodu®, L. Horoch —
»~Nowa Hute buduje caly naréd, najlepsze kadry dla
niej da stare hutnictwo®, mgr inZ. E. Mazanek —
»Kontrola technologiczna wielkiego pieca®, mgr inZ.
J. Bana§ — ,,Mec':hanizacjapracy w kuzniach“, mgr
K. Doniec — ,,Otrzymywanie otowiu w piecach ‘obro-
towo-wahadtowych®, dr T. Rzebik ~Transport
w zaopatrzeniu hutniczym*. Powyiszy numer przyno-
si réwniez dzialy: Socjalistyczne wspotzawodnictwo
pracy, Dzial mtodego hutnika, Przeglad ksigzek i cza-
sopism.

PRZEGLAD SPAWALNICTWA w zesiycie nr 7/53
znajdtijemy m. in. nastepujace artykuly: ,,Spawalni-
ctwo w Czynie Lipcowym®, inz. W. Gawlikowski —
,, Nowy sposéb spawania konstrukecji — spawanie “lu-
kowo punktowe*, inz. J. Biernacki — ,Hartowanie
powierzchniowe plomieniem acetylenowym®, inz. W.
Pac — ,,Badania prébnych walczakéw kotlowych*.

PRZEGLAD SPAWALNICTWA w zeszycie 8/33°
znajdujemy m.in. nastepujace artykuly: ,I Krajowa
Narada Spawalnictwa® mgr inz. S. Rudowski — ,»Plany
technologiczne spawania — podstawg pracy“, prof.
in2. J. Pilarczyk --- ,Organizacja kontroli spawania
i jej stan obecny*, inz. Z. Szczecinski — ,, Kontrola ma-
terialéw uzywanych na konstrukcje spawane i mate-
rialow dodatkowych®, inz. E. Macalik — ,Klasyfika-
cja i kontrola spawaczy®, ins. E. Sledziewski — ,Orga-
nizacja kontroli w zakladach produkeyjnych®, —
inz. St. Goékowski — ,,Normy i przepisy z zakresu ro-
bét spawalniczych®, — ,Kartoteka i ksigzka spawa-
cza,' prof. inz. J. Pilarczyk — ,, W sprawie realizacji
wnioskéw z narady odbytej w Instytucie Spawalni-
ctwa dotyczacej jako$ci polaczen spawanych.

WIADOMOSCI PKN w zeszycie nr 5/53 zamieszczo-
no m. in. nastepujgce artykuly: inz. Z. Starowicz —
,»Dorobek i zadania normalizacji w zakresie techniki
komunikacyjnej*, prof inz. Z. Rytel — ,,Przemyst mo-
toryzacyjny a normalizacja“, inz. K. Kamienobrodzki
— ,Normalizacja silnikéw lotniczych®, inz. S. Madey-
ski — ,,Normalizacja osprzetu i wyposazenia samolo-
towego®, inz. W. Hanyga — ,,Normalizacja w przemy-
§le rowerowym®, inz. M, Wasilewski — ,,Zagadnienie
normalizacji w budowie szybowcow*, prof. inz. A.
Minchejmer — ,Slownictwo samochodowe®, prof. inz.
F. Janik — , O normalizacje slownictwa i okre§len
w aeronawigacji“ oraz dzialy: ,Normalizacja w resor-
fach“, ,Dzial sprawozdawczy*, ,Kronika“, ,Przeglad
prasy normalizacyjnej zagranicznej“.



Cena zeszytu zl 6.—

PANSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNE

Nowosci Wydawnicze

CZEMPINSKI S.: Roboty zbrojarskie w budownictwie.
11953 ,s. 83, z1 5.60
Cynowanie galwaniczne. Tlum. z ang. K. Tarnowski.
1953, s. 32, zt 2.40
Elastomery i plastomery. Tom III — Badanie i ana-
liza oraz wlasno$ci w ukladzie tabelarycznym. Tium.
z ang. zesp6l. 1953, s. 155, z1 22.— (w oprawie)
KADZIALKO S.: Fundamentowanie 1953, s. 166, zi
18.50
KLICH P.: Filtry préozniowe i ich obstuga. 1953, s. 59,
zt 4.50
KOTARSKI Z.: Trzcina i jej zastosowanie w budowni-
_ etwie. 1953, s. 92, z1 6.50
KOWALIK - J.: Zaklady materialow budowlanych.
- 1953, s. 135, zt 9.—

KRUGOW W. W.: Maszyny i urzadzenia do malej me-

chanizacji w przemysle obuwniczym. 1953, s. 68,
zt 4.50 -

LEBIEDIEW W. S.: Produkcja plyt stolarskich. Tium.
z ros. A. Zakrzewski. 1953, s. 60, z1 5.—

MAZANEK T., SPLEWINSKI J.: Czadnice stalownicze
i ich obsluga 1953, s. 56, z1 4.—

MAZANEK T., SPLEWINSKI J.: "Obstuga hali odlew-
niczej w stalowni 1953, s. 76, zt 5.—

.MAZUR M.: Elektryczne urzadzenia grzejne
s. 378, zi 36.50 (w oprawie)

MOSZYNSKI W.: Wyklad elementéw maszyn. Cze§é¢ 1
Polaczenia. Wyd. 3 przejrzane i uzupelmone 1953,
s. 364, z 32—

1953,

NOWICKI W.: Zasady teletransmisji przewodowej.

Tom 1. 1953, s. 414, zt 39.50 (w oprawie)

PASZKOWSKI B.,, HENNEL J.: Lampy elektronowe.
1953, s. 303, zt 35.10 (w oprawie)

PASZCZENKO N. E.: Wspoélczesne metody montazu
instalacji ogrzewczych i sanitarnych w domach
mieszkalnych. Tium. z ros. I. Rozenberg. 1953, s. 75,
zt 5.10

POPOWA E. I.:Przeno$niki montatowe w przemysle
drz>wnym. Tilum. z ros. T. Sawicki.. 1953, s. 127,
zt 9.80

PRZEGALINSKI S.: Katalog stali konstrukeyjnych.
Wyd. 2 poprawione. 1953,, s. 124, zt 11.—

SCHWERDTFEGER W.: Technika pomiaréw ele-
ktryeznych. Tom II. Ttum. z niem. A. Szulce, 1953,
s. 260, zt 17.20

SMIAROWSKI M.: Podstawy chemii fizycznej. 1953,
s. 260, zt 12—

SOLECKI T.: Zaklady ka,pielowe Projektowanie i bu-
dowa. 1953, s. 128, zt 9,70

SZAREJKO W.: Wielowarstwowe wigzanie murarskie.
1953,s. 106, zt 6.—

SZPOR S.: Ochrona odgromowa Tom 1. 1953,, s. 410,
zt 51.50 (w oprawie

TOMASZKIEWICZ L.: Eksploatacja ropy i gazu ziem-
nego. 1953, s. 28, zt 2.—

WALIDUDA A.: Ogdlne wiadomo$ci o nafcie.
s. 88, zt 5.50.

ZYSS B.: Technologia klejow zwierzqcych. 1953, 's. 224,
2} 17.70 (w oprawie)

1953,

Ksiagzki wydane poprzednio

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

DUBICKI G. M., IZRAILEWICZ L. A.: Obliczanie
ukladéw wlewowych form odlewniczych za pomocy
nomogramow. Tlum. z ros. K. Hess. 1952, s. 33' zt
5.00

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

" -JABLONSKI S.: ‘Maly poradnik hartownika.
s. 259, zt 17.20 (w oprawie)

KALATA Cz.: Zeliwo. 1952, s. 152, zt 13.—

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

KLIMCZYK W.: Odlewanie wlewkéw stalowych. 1953,
s. 214, zt 22.50 (w oprawie)

KOWALCZYK S.: Tolerancje i pasowania w budowie
maszyn. 1953, s. 128, z 12.50 (w oprawie

1953,

Do nabycia w Ksiggarniach Technicznych
.

W ' celu najszerszej popularyzacji czytelnictwa
. i krzewienia umiejetnosci korzystania z ksigzki tech-
nicznej, zwlaszcza wéréd nowych kadr przybywajg-
cych do przemystu — Panstwowe Wydawnictwa Tech-
niczne wydaja biuletyn pod nazwsg ,,Ksigzka Technicz-
na“, przeznaczony dla fabryk, zwigzkéw zawodowych,
bibliotek, klubéw téchniki i racjonalizacji, urzedéw,
instytucji.

Biuletyn ,Ksiazka Techniczna® zawiera dokladne
informacje o tresci i cechach wydawniczych ksigzek
PWT, ktore ukazaly sie ostatnio w sprzedazy ksiegar-

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

PIWONSKI T.: O czym powmien wiedziec rdzeniarz.
1953, s. 84, zt 5.—

RADWAN M.: Zarys radiografii przemyslowej. 1950,
148, zt 33.—

RUSSJAN S.: Normowanie techniczne w odlewnictwie.
Thum. z ros. M. Skarbinski. 1952, s. 168, zt 530.—

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

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

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

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

WOROPAJEW 1. S.: Kompleksowa mechanizacja ma-
lej odlewni. Tium. z ros. J. Lutoslawski. 1953, s. 88,
71 5,70

»Domu Ksiagzki“ i u kolporteréw zakladowych

‘sie w najblizszej przyszlosci;

skiej oraz o ksigzkach, ktérych ukazanie przewiduje
zawiera ponadto recen-
zjeé dotyczace niektorych ksigzek uprzednio wydanych,
czes¢ artykulowg i informacyjna oraz dziat porad-
nictwa czytelniczego.

Biuletyn ,Ksiazka Techniczna“ rozsylany jest bez-
piatnie do fabryk, bibliotek, klubéw techniki i racjo-
nalizacji, kot zakladowych NOT, urzedbéw, instytucji—
ktore zgloszg do PWT, Warszawa, ul. Mazowiecka 2/4,
zapotrzebowanie na stale otrzymywanie biuletynu
~Ksigzka Techniczna®.
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