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SPROSTOWANIE

W Biuletynie Informacyjnym Instytutu Odlewnictwa Nr 9 — 10/53 w arty-
kule K. Koreckiego p. t. ,,Zeliwo szkodliwa domieszks w stopach aluminium**

Str. zamiast powinno by¢

17 6 wiersz od gory

lewa szpalta niewykorzystanej niekorzystnej
18 opis rys. 5 w fazie Al w fazie o Al
18 13 wiersz od goéry
prawa szpalta z dolewu z odlewu
18 21 wiersz od dotu
prawa szpalta (zawrto§é Mn powinna zawarto§¢ Mn powinna

by¢ nizsza) co najwyzej byé niisza (co najwyzej
rowna (niz zawarto§é¢ réwna) niz zawartosé
Fe w stopie). Fe w stopie.
18 3 wiersz od dotu
prawa szpalta zwartos¢ zawartosé
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Wplyw konstrukcji odlew6w staliwnych
na wielko$é powstajacych w nich naprezen

Wplyw konstrukcji odlewu na wielko$¢é naprezeh
skurczowych, cieplnych 1 fazowych. Przyklady réznych
rozwiazah konstrukcyjnych odlewéw oraz obliczenle na-
prezeh clelnych.

W numerze 8 ,.Przegladu: Odlewnictwa®“ z biezgce-
go roku umiescilem artykul pt. ,Napreienia w od-
lewach staliwnych, pekniecia. oraz walka z tymi zja-
wiskami®“. W artykule tym nie omawialem -wplywu
konstrukcji odlewu staliwnego na wielko$é powstaja-
cych w nim naprezen. Zadaniem niniejszego artyku-
lu jest’ rozwiniecie tego zagadnienia.

Wymagania stawiane konstruktorowi: przez proces
techuologiczny odlewania

Konstruktor przy projektowaniu odlewu powinien
kierowaé sie jédna 'z dwoéch zasad: a) kierunkowego
_krzebnieg:ia odlewu lub b) réwnoczesnego, krzepniecia
odlewu.

" Konstrukcje o krzepnieciu kierunkowym najlepiej
okreslit wybitny stalownik radziecki Grum Griimaj-
to [1]: ,kazda wyzej lezaca cze$é odlewu jest dla ni-
zej lezacej czeSci odlewu jakgdyby nadlewem, nato-
miast nad najwyzsza czeScia odlewu znajduje sie wia-~

a. b.
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Rys. 1. Konstrukcja odlewu ,a* — nieprawidlowa, konstrukcja
»b* o kierunkowym krzepni:ciu — prawidlowa

sciwy nadlew”. W tym wiec wypadku krzepniecie na-
stepuje. od dolu ku gérze w kierunku ku nadlewowi
(rys. 1).

Konstrukcja o krzepnigeciu réwnoczesnym jest za-
chowana, gdy w poszczegblnych czeSciach odlewu pa-
nuje podczas krzepniecia i stygnigcia, jednakowa (zbli-

. zona) temperatura.

Przy odlewie grubo$ciennym stosujemy konstruk-
cje o krzepnieciu kiertinkowym, natomiast przy cien-
koéciennym stosujemy konstrukcje o . krzepnieciu
réwnoczesnym.

Wplyw konstrukcji na naprezenia skurczowe

Naprezenia skurczowe spowodowane sg hamowa-
niem swobodnego skurczu odlewu przede wszystkim
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Rys. 2. Skurcz swobodny ,a%* i hamowany ,b% odlewéw walkéw

przez forme i rdzen (mechaniczne hamowanie skur-
czu). Ilustruje to przyklad watka z kolierzem i bez
(tys. 2. W miejscach oznaczonych. na rys. 2,b"
przez ,x“ opér stawiany przez mas¢ formiersky nie
pozwala odlewowi swobodnie si¢ kurczyé.- Skurcz wal-
ka z kolnierzem bedzie mniejszy niz walka bez kol:-
nierza. Napreienia natomiast w odlewie bedgq tym
wieksze, im bardziej hamowany byl skurcz, im jest

. on mniejszy. Grubosé Scianki odlewu ma duzy wplyw

na pokonanie oporéw stawianych przez mase formy
lub rdzenia. Na rysunku 3 widzimy dwie tuleje, kto<
re mialy posiadaé¢ jednakowa $rednice; skurcz jednak
tulei grubszéj jest wiekszy niz tulei o Sciankach ciefi~
szych, dlatego tez $rednica tulei o ciefiszej §ciance
wypadla: wieksza od zaprojektowanej (1000 mm). Na
wykresie- rys. 4 pokazany .jest przebieg skurczu .wale

a4



k6w .0 roznej grubosci. Im mniejsza $rednica .walka
(cieiszy odlew) tym gwaltowniej przebiega skurcz
w pierwszym okresie stygniecia. W walkach grubszych

i

Rys. 3. Zjawisko skurczu odlewniczego w tulejach o rbéinej
grubosSci $cianek. W tulei ¢ po ostygnieciu ¢ wewnetrzna wy-
niosta 1005 mm, a w tulei b — 1000 mm

przebieg skurczu jest lagodniejszy, chociaz wielko§é
skurczu moze by¢é ta _sama. Grubo$é Scianki odlewu
zalezna jest od wielkosci odlewu. Przy pomocy wy-
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Rys. 4. Wykres nieskrepowanego skurczu walkéw ¢ 20--50 mm,
odlanych ze staliwa weglowego

kresu (rys. 5) mozemy okreé$lié najmniejsza dopu-

szczalng grubos$¢ Scianki odlewu w zalezno$ci od wy-

L - L 2B A4H

miaréw odlewt N [2], przy czym N s—-—i,,——j_—-

~ gdzie A — szerokosé odleéwu w metrach
B — dtugosé odlewu w metrach
H — wysoko$é odlewu w metrach..
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Rys. 5. Wymiar najmniejszej -gruboZci éqlaqki w zaleznosci od
wielkoSci odlewu staliwnego

b Nm

Im bardziej skomplikowany jest ksztalt odlewu,
tym wigkszg nalezy przyjmowaé gruboéé Scianki ze
wzgledu na opér stawiany przeplywowi metalu przez
forme.

W oparciu o wyzej podane przyklady mozemy wy-
snué¢ nastepujace wnioski:

a. nalezy projektowaé mozliwie zwarta konstrukcje

odlewu,. unikaé wystgpujacych czesci natomiast

342

w razie istnienia takich czeSci wzmocnié je skur-
czowymi Zebrami?), (rys. 6,7), '
b. w miare moznosci nalezy unikaé¢ nadmiernego
zwiekszania wymiaréw odlewu w - jakimkolwiek
jednym kierunku, stwarza¢ mozliwosé podziatu

Rys. 6. Konstrukcje: ,,a“ — nieprawidlowa, ,,b* — prawidlowa
wzmocniona uzZebrowaniem

skomplikowanych - odlewéw na rzad prostszych
(rys. 8),
c. konstrukcje zamkniete odlewu zastepowaé kon-
strukcjami otwartymi, uzeberkowanymi (rys. 9),
d. grubo$¢ Scianek odlewu dobiera¢ odpowiednio do
wymiaréw i ksztattu odlewu.
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Rys. 7. Odlew skrzyni z przyspawanymi kréécami

anmer o

Rys. 8 Loze — ,,;:' lane jako Jpﬂz_uﬁgalogg, »b* ZY2zone z ozte-
rech czeScl (odlew zeliwny)

W tablicy 1 podany jest swobodny skurcz liniowy
niektérych gatunkéow staliwa [&]. Im wigkszy jest

skurcz, tym z wigkszymi naprezeniami nalezy sie li-
czy¢, tym wnikliwiej trzeba konstruowaé odlew.

a. b.

Rys. 9. Konstrukcja stojaka: ,,a‘ zamknieta, , b otwarta

W tablicy 2 podane sa zalecone wielko$ei skurczu
odlewniczego dla réznych odlewéw ze staliwa weglo-
wego [1]. Trzeba sie zastrzec, ze zmniejszenie skurczu

1) Przypisek autora: grubo$é zeber skurczowych jest znacz-
nie mniejsza niz grubosé Sclanek odlewu, dlategotez stygng one
o wiele predzej niz odlew, osiagajac wysokg wytrzymalosé
w momencie, kiedy odlew jest narazony na pekniecla 1 w ten
sposdh zebra te chronig odlew przed peknigciami.



odlewniczego nie jest spowodowane wylacznie hamo-
waniem mechanicznym skurczu, nie mniej te liczby
skurczu charakteryzuja poniekgd rzad wielkosci po-
‘wstajgcych w odlewie naprezen. Im wieksze wymiary
odlewu i im bardziej jest on skomplikowany, tym
wiekszych mozemy sie spodziewaé naprezen.

Tablica 1
Swobodny skurcz liniowy staliwa

Gatunek staliwa Skuiez linicwy w 9/

Czyste 7elazo ‘ 2,44
Migkkie staliwo (C= 0,15 - 0,20%,) . 2,00
Stal mangancwa (Hadfielda) 2,5+ 3,0
Ogniocdporne staliwo chromcwe i silchro-
mcwe 1,8-—+2,2
Staliwo krzemowe (C = 0,1 - 0,29,
Si=1) 2,5
&
Tablica 2
Wielko$é skurczu liniowego dla réznych odlewéw ze staliwa
weglowego
Dlugc§é modelu Rodzaj kcnstruk- | Skurcz liniowy
Metal . )
g ML mm- cji %
do 600 2
6501850 swobodna i 1,6
> 1850 1,3
Staliwo
weglowe )
do 480 2,0
£500-+-1200 zwigzana 1,6
12£0--1700 1,3
> 170 1,0

Wplyw konstrukeji na naprezenia cieplne

Naprezenia cieplne wywolane sg niejednakowa tem-
peraturg poszczegblnych czesSci odlewu podczas sty-
gniecia (zmiany temperatury), a w zwiazku z tym
nieréwnomiernym skurczem odlewu (cieplne hamo-
wanie skurczu).

Analiza wykresu (rys. 10) skurczu belki w zalezno$ci
od czasu (temperatury) pozwoli czytelnikowi dogiteb-

- ‘nie poznaé¢ i zrozumieé

zagadnienie  naprezen
5 cieplnych. W wypadku
g gdyby czesé II i I belki
3 stygly osobno, krzywe
% skurczu  przebiegalyby

dla czeSci grubszej II
wedilug E;; dla czesei
cienszej I wedlug E,.
Natomiast dla = catego
uktadu (belki) skurcz
przebiega wedtug krzy-
wej posredniej E_. Roz-

P/as:‘g{czne

B ! r6zniamy stan plastycz-
§’ R S b ny i sprezysty staliwa.
ro & ~.§,' Naprezenia cieplne po-
b | wstajgce . w  odlewie
S ;&as tworza sie w momencie,

Rys. 10. Proces powstawania na-
prezen cieplnych przy stygnie-
ciu odlewu o réznych grubo-
Sciach §cianek i wysokiej tem-
peraturze poczatkowej

kiedy caly uklad znajf
duje sie w sta_nie spre-=
zystym, to. znaczy ' od
‘punktu c. Dla dalsze-

go rozumowania przypuéémy, ze od punktu c¢ cze§é
I 1 1I belki stygng osobno, wtedy od tego plinktu skurcz
czesci I belki bedzie przebiegaé wedlug krzywej E’y,
réwnoleglej do krzywej E;, natomiast skurcz cze$ci II
belki wedtug krzywej E’;; réwnoleglej do E;;. Rozu-
mowanie to pozwala wywnioskowaé, ze w czeSciach
grubszych belki (odlewu) powstajg naprezenia rozcia-
gajace, a w czeSciach cienszych belki (odlewu) napre-
zenia $ciskajgce. Wyjasnienie: cze$¢ II grubsza belki
stygngc osobno bylaby kroétsza (rys. 10) niz stygnac
zlgczona z czescig I, dlatego w ukladzie jest ona roz-
ciggnieta; cze$¢ I belki stygnac osobno bylaby dluzsza
niz stygnac zlgczona z czescig II, dlatego w ukladzie
jest ona $ci$nieta

Naprezenia cieplne powstajgce w belce sg propor-

- cjonalne do diugosci odcinka ‘ab okreslajgcego roézni-

ce skurczu miedzy cze$cig I i II belki w momencie
przej$cia ukladu ze stanu plastycznego w stan spre-
zysty. Naprezenia beda tym mniejsze, im mniejszy
bedzie odcinek ab = a;b; za§ w wypadku, kiedy od-
cinki te beda réwne zeru to znaczy, kiedy krzywe
E; i E;; pokryja sig, naprezen w ukladzie - (odle-
wie) nie bedzie. Nastapi to wtedy, gdy temperatu-
ry poszczegblnych czeSci odlewu podczas przej-
§cia ze stanu plastycznego w stan sprezysty beda
jednakowe. W jaki sposOb osiggngé to moze konstruk-
tor przy projektowaniu odlewu? Trzeba od razu na
wstepie stwierdzié, ze stan naszej wiedzy, chociaz
w tych zagadnieniach powaznie zaawansowany, nie
pozwala jeszcze na obliczenie wszystkich danych po-
trzebnych konstruktorowi. Konstruktor jednak postu-
gujac sie pewnymi okresleniami moze z dostateczng
dla praktyki dokladno$cia zbudowaé odlew, ktéry be-
dzie posiadal niewielkie naprezenia cieplne. Takim
zasadniczym rojeciem jesl ,sprowadzona grubosé
$cianki odlewu*, ktéra wyraza sie a) stosunkiem obje-
tosci odlewu do jego powierzchni lub b) stosunkiem
powierzchni przekroju odlewu do jego obwodu. Ozna-

= R’; w praktyce wygod-

Vv F
czmy stosunek = B’a )

niej jest stosowac ) = R’. Ostatnie badania [4] wska-

zZuja, ze stosujac R’ =6 mozemy prawidlowiej ocenié
predkos¢ stygnigcia odlewu w réznych jego cze$ciach

niz biorge %= R. Tablica 3 [1] podaje zalezno$é cza-

su krzepniecia odlewow jednakowej wagi, lecz rdézne-
go ksztaltu od wielko$ci sprowadzonej grubo$ci é_cian-
ki odlewu.

Berg i Sawiejko [4] pisza: n,Nalezy stwierdzi¢, ze po-
jecie sp_rowadgonej grubo$ci Scianki odlewu ma okre-
$lony fizykalny sens. W wypadku, kiedy bierzemy sto-
sunek objetosci odlewu do jego powierzchni lub po-
wierzchnie przekroju do obwodu, otrzymujemy po-
$rednio stosunek pojemnosci cieplnej odlewu do jego
powierzchni, przez ktéra zachodzi oddawanie ciepta.
Czym wieksza sprowadzona grubo$é $cianki, tym wigk-
sza ilo§¢ ciepta przypada na jednostke powierzchni,
tym wolniej stygnie dany przekrdj odlewu®. Kon-
struktor dazac do wyeliminowania naprezen ciepl-
nych powinien zbudowaé tak odlew, by stosunki spro-
wadzonych grubosci §cianek poszczegélnych czeéci od-

lewu byly réwne lub bliskie jedno$ci. Wyjasnie to na
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Tablica 3

Czas ktzepnigcia odlewéw staliwnych jednakowej wagi, lecz réznego ksztaltu, odlanych do suchych form piaskowych

. Powierzchnia | Sprov\adzona Powierzchnia O sprcw dz na c
Ksztalt i wymiary odlewu | Waga | Otjetosé stygniecia  grubcéé écianki| przekroju Wod | o ubc§6 beianki| Cze8 calkowitegy,
v ] F (0] F skrzepnigecia odle-
W mm kg V cms P R=-— cm i Rf = em tach
. om? P - 0. wu w minutac
Kula D = 152 145 1845 645 2,86 180,6 47,7 3,80 7,2
. T
- Walec d =108 yJh=2c4 14,5 1845 }.775 2,38 91,5 83,9 2,70 4,7
Plyta a = 67 \
; b = 1€0
1=200 - 14,5 * 1845 1040 1,78 91,2 43,4 2,10 2,7
Plyta a = 85,5
b =200
1= 268 14,5 1845 1420 1,30 71,0 | 47,1 1,50 15

'nizej;przytoczoxiych pfzykladach. Sprowadzone gru-
bosci Scianek dla belki rys. 11 wynosza:

/

ﬁ,’g >=2,5

Odlew belki (rys. 11) bedzie posiadal podczas sty-
gmema duze réznice temperatur, a zatem duze na-
prezenia cieplne. Stosujac uproszczony wzér Girszo-

Rys. 11. Belka. Sprowadzona grubo$é¢ $clanki R. = 9,1 ‘mm,

R'—ZS mm

Ry = 22,7 mm, R,

wicza nieuwzgledniajacy zjawiska giecia [5], sprébuj-
my obliczy¢ wielko§é tych naprezen.

: Re_,

. '[1; (@20) b ] 15))
; t, ‘

: [1— 620\ ™
(%)

— naprezenia w cienkiej cze$ci belki, przy
czym znak minus oznacza naprezema Sci-
skajace

naprezenia w grubej czeSci belki, przy czym
znak plus oznacza naprezenia rozciggajgce

a-E-R, 620

“=T K-SR TR

o %' E Ry - 620
4T K-SR +Ry)
gdzie:

01

o2

wspblczynnik rozszerzalnosci cieplnej meta-

lu w zakresie odksztalcen sprqzystych (po-

nizej. 620°C)

K — wsp6lczynnik, uwzgledniajagcy  warunki
przenoszenia ciepla pomiedzy grubsza
a ciefisza czeScig belki (wielko$é jego waha
sie miedzy 1,0--2,0)

S — wspblczynnik, uwzgledniajacy czeSciowe po-

wstawanie plastycznych deformacji w tak

zwanym srezystym zakresie. Wielko$é jego

waha sie miedzy 1,0+2,5 i moéfe byé obli-

344

czona W przybliieniu wediug empiryczrego
R\ Ry
wzoru S = (1-—1gR ) R,
E — modul sprezystosci
Ry — sprowadzona grubo$é¢ Scianki ciefszej czg-
Sci belki
sprowadzona gruboéé Scianki grubszej czeScl
belki
620°C — temperatura przeJécla staliwa w zakres de-
formacji sprezystych

t, — temperatura zalewania.
W wymienionych wzorach (1), (2) wspbélczynnik ,K*
jest tym wiekszy, im wieksze jest przewodnictwo
ciepla metalu i czym wigksza jest powierzchnia styku
ze sobg réznej grubofci czeSci belki. Widzimy zatem,
ze wielko§¢é wspbiczynnika ,,K“ nie jest SciSle ujeta.
Wielko§ci naprezen dla belki podanej .na rys. 11 o-
trzymary podstawiajge do wzoréw (1), (2) nastepu-
jqce dane: o = 15.107% E = 20000 kG/mm?; t =1500°C;

RI
S=(1—-lg% r,
muje ze wzgledu na maly powierzchnie styku = 1,2;

R’g =22,7 mm; R;=9,1 mm, R’; +R’s=31,8 mm.
Wtedy

Ry —

R’ '
) K R-,f = (1—lg 2,5). 2,5 = 1,51; K przyj-

2,5—1
15-107° - 20000 - 22,7 - 620 | (620 ’ _
318-1,2-151 - 11500 -

= — 53,6 kG/mm?

l=

R’ 9,1 :
o =0 | g =536 557 = 21,6 kG/mm’

Widzimy, ze powstale naprezenia sg bardzo duze, gdy-
by wzory (1, 2) uwzglednialy zjawisko giecia, to liczby

12, Belka. Sprowadzona gruboié f£cianki R/ = 9,1 mm;

Rys.
R/, .
Ry = 9,3 mm; 'I-i-l— = 1,02 mm

te bylyby mniejsze. Na rys. 12 pokazana jest belka,
!

ktdrej stosunek R;f = 1,02, w tym wypadku napreze-

nia cieplne bedg w niej ‘niewielkie. Wynika to.ze wzo-
ru-(1), (2), gdyz wyrazenie



B, —1 R
]t

przyjmuje postaé

e

R, .
Zatem gdy 5 R, = 1 bedzie gy = g2 = 0 naprezenn w bel-
ce nie bedzie.

Czym tbtlizszy jedno$ci jest stosunek sprowadzonych
grubosci $cianek poszczegélnych czesci odlewu, tym
mniejsée sq w mim naprezenia cieplne
Przykiad odlewu o bliskim jedno$ci stosunku spro-
wadzonych grubo$ci $Scianek widzimy na rys. 13,
R’l £ R’g 5 R’s = 7,69 : 7,54 :7,69.

@ 150

L e
_____ 2 MY/,

wosis-en

Rys. 13. Odlew podstawy: R :R) : Ry’ = 7,69 : 7,54 : 7,69

Pod wplywem naprezen cieplnych odlewy moga sig
paczyé, przy czym wolniej styghdce' czesci stajg sie
wklestymi, a. predzej. stygnace czesci staja sie wypu=
klymi (rys. 14). Zeby temu zapobiec nalezy tak kon-

struowaé odlew, aby posiadal jak -hajmniejsze napre--

Rys. 14. Paczenie sie¢ réznych ksztaltéw odlewéw spowodowane -

hamowaniem cieplnym skurczu

zenia. Belka podana na rys. 12 nie bedzie sie¢ paczyé,
’

R/, L.
gdyz stosunek R—~1, a w zwigzku z tym naprezenia

w niej sg znikome. Istniejg ksztalty, jak na przy-
klad krzyzowy i dwuteowy, ktére, mimo ze nie sg wol-
ne od naprezen cieplnych, nie powoduja paczenia dzu—:—
ki ich symetrycznemu ulozeniu,

-Zjawisko paczenia sie wystepuje bardzo silnie w od-
lewach két, zwlaszcza z prostymi ramionami. W wy-
padku. cienkiego wienica i grubych ramion (rys. 15)
w ramionach powstaja naprezenia rozciggajace
a w wienicu Sciskajace; na obwodzie kota w miejscu,

Rys. 15. Kolo — cienki wie-
niec, grube ramiona. Linia
kreskowana pokazane jest

Rys. 16. Kolo' — gruby wie-
niec, cienkie ramiona. Li-
nia kreskowana pokazane

znieksztalcenie tego kela Jest znieksztalcenie tego ko-
spowodowane hamowaniem 1a _spowodowane hamowa-
skurczu niem skurczu

gdzie 1acza sie ramiona z wieficem, powstajg wkle-
énigcia. W kolach zamachowych, ktére posiadaja gru-
by wieniec i cienkie ramiona, sprawa przedstawia sie
odwrotnie: w wieficu powstaja naprezenia rozciaga-’
jace, a w ramionach $ciskajgce. Wieniec traci swoj
ksztalt okragly i daje przegigcia miedzy ramionami
(rys. 16). Plyta jednakowej grubosci wobec tego, ze

Rys. 17. Konstrukcje plyt — ,,a‘ bez uzebrowania, ,,b“ z uze-
browaniem

stygnie predzej od kraju niz od §rodka, pod wpltywem
naprezen cieplnych dazy do wygiecia sig (rys. 17-a).

Wymienilem kilka charakterystycznych przykladéw
deformacji odlewéw pod wplywem naprezen cieplnych.
Obecnie podam sposoby walki z tym zjawiskiem. Jak
juz zaznaczylem przede wszystkim trzeba tak kon-’
struowaé odlew, by jego krzepnigcie i stygniecie byl_o
réwnoczesne; osiggamy to gdy RINRZNRs Rn
(rys. 12, 13).. :

W kotach o mmerzych $rednicach czqsto pozqdana’
jest zmiana ramion z prostych na wygiete (rys. 18).
Dzieki temu w Wygletych ramionach naprezenia roz-

- ciggajace zmieniaja si¢ na zginajace, ktére zmniejszaja,
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sie_ przy-defoermacji ramion. W wielu wypadkach jest
réwniez celowe zastepowanie prostych $cianek -odlewu
wygietymi. W ten spos6b uklad staje si¢ mniej sztyw-

Rys. 18. Kolo o ramionach wygietych

ny. W kolach dobrze jest grube owalne ramiona zmie-
niaé na dwuteowe. Kola o duzych $rednicach czesto
dzielimy i lejemy w dwéch, a nawet czterech czesciach,

a. b.

Rys. 19. Kolo dzielone: ,,a“ — po zmontowaniu, ,,b*“ odlew
poléwki kola, linia kreskowana nokazany jest ksztalt modelu

laczac je nastepnie przez skrecanie (rys. 19). Dla
zmniejszenia w nich naprezen korzystne jest czasem
podzieli¢ piaste (rys. 20). Dzieki temu uklad staje sie

‘yom/es -0

Rys. 20. Odlew kola z dzielona piasta (dla wiekszej przejrzy-
stosci narysowane bez pierécienia skurczowego)

mniej sztywny. Na piaste kola nasadza si¢ nastepnie
pierScienie. Kolo zebate o zebach lanych powinno
byé dokladnie okragle. By to uzyskaé stosujemy za-

- Rys. 21. Konstrukcja kola ¢ 3640 mm o zebach lanych

miast ramion dysk. Na rys. 21 pokazane jest takie ko-
to zebate zaprojektowane przez firme Oeking. Kon-
struujac ptyty mozemy w niektérych wypadkach za-

projektowaé zebra usztywniajgce dla zwiekszenia mo-
mentu bezwladno$Sci ich przekroju, a tym samym
zmniejszenia ich paczenia sie (rys. 17-b). Przy pro-
jektowaniu odlew6w nalezy pamigtaé, ze odprowa-
dzenie ciepta z niektérych czesci odlewu jest utrud-
nione i ze wobec tego czesci te stygna wolniej. W zwig-
zku z tym przekroje wewnetrzne robi sie o okoto 20%
ciennsze od zewnetrznych (rys. 22).

W wypadku obawy naprezen fazowych naleiy stoso-
waé do konstrukcji odlewéw te same zasady, ktéry-
mi sig kierujemy chcac uniknaé maprezen cieplnych.

0/513/85) R2g

Rys. 22. Konstrukcja odlewu stolu do Kkaruzeléwki: ,a% —
prawidlowa, ,,b‘ — nieprawidlowa .

Czytelnikowi moze nasungé sie pytanie dla kogo na-
pisany jest ten artykul, dla odlewnika czy konstruk-
tora?

Zdaniem moim, by dobrze  projektowaé odlewy
nieodzowna jest znajomo$§é technologii odlewania
i na odwr6t, by méc rozpracowaé -dobrze technologie
formowania i odlewania konieczna jest znajomosé
konstruowania odlewéw i wplywu ich konstrukeji na
powstajace w nich naprezenia. Dlatego uwazam, ze
artykul powyzszy moze byé pozyteczny tak dla kon-
struktoréw jak i odlewnikéw.
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Dos$wiadczenia nauki i techniki radzieckiej
przyspieszaja realizacje Planu SzeSciolelniego
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Proba twardoéci Brinella i rola te] proby
w ocenie jakosci zeliwa

Préba twardoSci wg Brinella i Rockwella dla badania
odlewow z zeliwa szarego. Zalezno$¢ pomiedzy twardo-
§cig i innymi wlasnosciami oalewéw z zZeliwa szarego
pochodzacego z Jeumso wytopu i z réznych wytopow.
Whnioski.

' Norma PN/H-752 ustala spos6éb dokonywania pré-
by twardosci zeuwa szarego metodg  Brineua 1 to za-
rowno na prébKach'omanych oddzielnie, jak i bez-
posrednio na odlewach. '
Dla oznaczania twardo$ci na prébkach wykonanych
z czesei pretéw lanych oddzielnie, nalezy przygotowaé
walec o wysokosci 20 mm i $rednicy rownej srednicy
preta. Jedng z podstaw nalezy oszlifowa¢ i na tej
podstawie wykonaé dwa odciski, ktorych srodki poto-
zone s3 na obwodzie kola zakreslonego ze $rodka pod-

stawy walca, promieniem réwnym 1/4 S$rednicy. Na -

prébkach wycigtych z pretow o @ 15 mm wykonuje
sie jeden odcisk w Srodku.

Przy oznaczaniu ftwardosSci na odcigtych czesciach
badanych odlewéw lub bezposrednio na badanym
odlewie, nalezy usunagé naskorek odlewmczy z miej-
sca przeznaczonego na odciski, oczyszczong powierzch-
nie obrobi¢ na plasko i wygladzi¢ papierem Sciernym.

Zasadniczo préobe wykonuje sie kulka o @ 10 mm
przy nacisku 3.000 kG i czasie trwama nacisku 13
sekund. Gdy grubo$¢ badanego przedmiotu jest mniej-
sza od 10 mm i zachodzi obawa jego pekniecia, sto-
suje sie kulke o ® 5 mm przy nacisku 750 kG. Pomiar
twardosci zeliwa szarego kulkyg o $rednicy mniejszej
niz 5 mm jest mniej dokladny i daje wyniki bardziej
rozbiezne — szczegblnie przy zeliwie gruboziarni-
stym — ze wzgledu na niejednorodna (obecno$¢ gra-
fitu) strukture zeliwa. Dlatego nie nalezy okreslaé
twardosci zeliwa szarego kulkg o $rednicy mniejszej
niz 5 mm.

Pomiar twardosci sposobem Brinella, lecz przy uzy-
ciu kulki o Srednicy mniejszej niz 5 mm lub sposo-
bem Rockwella czy Vickers'a wykonywany w nie-
ktérych przypadkach (male wymiary przedmiotu np.
pierscienie tlokowe, brak.odpowiedniego aparatu itp.)
moze tylko orientacyjnie wskazywaé na twardos¢
Brinella -mierzong przy uzyciu kulki o @ 10 mm lub
5 mm. -

Do§é czesto sie zdarza, ze warunki techmczne od-
biorcze na odlewy z zeliwa szarego uzalezniajg od-
biér odlewoéw od wielkoSci twardoSci mierzonej np.
sposobem Rockwella, a wigc kulka o ¢ 1/16 cala lub
nawet stozkiem. Pomiar taki wykazuje ze wzgledow
wyzej podanych bardzo duzy rozrzut i czgsto bywa
przyczyna zabrakowania duzej ilosci odlewéw. Na tg
sprawe powinny zwrdcié uwage instytucje opracowu-
jgce warunki techniczne oraz odlewnie przyjmujace
zamoéwienia -oparte na warunkach technicznych, wy-
magajgcych takich préi).

. Na powszechno$é oceny jakosci metali na podstawie
proby twardosci wplynelo to, ze préba ta jest pré6-
ba nieniszczacg i latwa do przeprowadzenia, oraz
przede wszystkim to, ze dla niektérych metali (np.
dla stali weglowej) istniejg dosyé Scisle zwigzki mie-
dzy twardo$cig a innymi wlasciwoéciami.

Do niedawna byly w literaturze publikowane wzo-
ry usilujace ujaé zaleinod¢ pomiedzy twardoscig ze-
liwa a wytrzymaloScia na rozcigganie. Jeden z nich
ujmowal te zalezno§¢ w sposéb nastepujacy:

R =02Hg—13

Z wzoru tego wynikatoby, ze np. zeliwo o twardo-

$ci Brinella réwnej 200 bedzie miatlo: ‘
‘R, = 0,2+ 200—13 = 27 kG/mm

Nie odpowiada to w zupelno$ci do$wiadczeniom.
Zeliwo o twardoéci réwnej 200 w zaleznosci od wa-
runkéw topienia,. skladu chemicznego, zabiegéw . sto-
sowanych w stosunku do cieklego metalu, warunkdéw
odlewania i innych czynnikéw moze wykazywaé wy-
trzymato$¢ na rozcigganie od kilku kG/mm2 do 30
kG/mm?® i wiecej [1, 2, 3, 41.

Nalezy wyraznie stwierdzié, ze w 2zeliwie szarym
og6lnie biorgc twardo$é nie jest miarg.ani wlasno$ci
mechanicznych, ani miarg wlasno$ci technologicznyeh
(np. skrawalnoéci, czy odpornosci na zuzycie przy $cie-
raniu), ani tez innych witasnoS$ci.

Tiumaczy sie to tym, ze na wielko§¢ mierzonej spo-
sobem Brinella twardosci zeliwa szarego wplywa
gtéwnie struktura osnowy metalicznej; ilo§¢ i postaé
grafitu ma wplyw znacznie mniejszy. Natomiast wia-
snpéci wytrzymalo§ciowe zeliwa szarego np. wytrzy-

\malosé na rozcigganie zalezy nie tylko od struktury
osnowy metalicznej, ale réwniez — i to w duzym stop-
niu — od ilosci i postaci wtracen grafitowych. Z tych
wzgledéw nie mozna ustalié zaleznosci miedzy twar-
dos$ciag a wytrzymalo$cia na rozcigganie. Podobnie
przedstawia sig¢ sprawa ze skrawalnoS$cig, odpornoScia
na zuzycie przy écier.’11niu i innymi wtasno$ciami ze-
liwa. .
Inaczej wyglada to zagadnienie, gdy z okre§lone-
go zeliwa (z jednej kadzi) odlejemy w jednako-
wych warunkach prébki np. prety okragle o réz-
nych $érednicach. Jezeli oznaczymy w kazdym precie
Hz iR to stwierdzimy, ze w miare wzrostu Srednicy
probnego preta wytrzymalosé bedzie sig obnizaé,
obniza¢ sie bedzie réwniez twardo$é. Dla takiego
szczegélnego wypadku mozna by ustalié zalezno$é
miedzy R, i Hy. Jednak zalezno$é ta zmieni sie, jezeli
zmienimy jeden z czynnikéw np. sklad chemiczny ze-
liwa, warunki topienia czy odlewania.

Nalezy przypuszczaé, ze omawiane WwyzZej Wwzory,
ujmujace zaleznosé R i HB opracowane byly dla pew-
nych szczegélnych wypadkéw, dlatego kazdy autor
wykonujacy doé$wiadczenia w réznych warunkach
otrzymal inng zaleznosé. Bledem byioby uogdlniaé
ktérgs z tych zaleznoSci.

Jezeli odlejemy z zeliwa wigkszy przedmiot o roz-
nych grubo$ciach §cianek (a wiee o réznych szybko-
§ciach stygniecia w réznych punktach), to okreslajac
w poszczegblnych miejscach tego odlewu R‘ i HB
w prébkach wycietych z odlewu zauwazymy, ze préb-
ki wyciete ze $cian grubszych beda mialy na ogét
nizsze wlasno$ci wytrzymaltoSciowe i mniejsza twar-
dos¢, niz prébki wyciete ze Scianek cienszych. I w tym
szczegblnym wypadku mozna by znalezé zalezno$é R,
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od Hp. Zaletno§é ta bytaby stuszna jedynie dla danego
odlewu. Ten sam przedmiot odlany w innych warun-
kach i z innego gatunku - zeliwa wykazalby inng za-
leznoé¢ R, od Hy, waina ‘tylko dla tego drugiego od-
lewu. .

Jezeli odlejemy z jednej kadzi szereg odlewéw
o réznych grubosciach Scianek przy zachowaniu tych

samych warunkéw wykonania i zalania form i okre-

§limy w prébce wycietej z jednego odlewu R i Hpg,
a w innych okreélimy tylko HB, to z duza doza praw-
dopodobienistwa mozna powiedzieé, ze odlewy wyka-
zujgce wigksza twardosé niz odlew, z ktérego pobra-
no prébki, beda mialy wieksza niz okre§long w.tym
odlewie wytrzymatosé na rozcigganie i odwrotnie.
Powyzsze odnosi si¢ tylko do odlewow wykonanych
z jednego materiatu, a Wlec z jednej kadzi lub z jed-
nego wytopu.

Przy otrzymywaniu c1ek1ego metalu w piecu tyglo-
wym, ptomiennym czy elektrycznym wytopem nazy-
wamy caly metal znajdujacy sie w tyglu czy w prze-
strzeni pieca. W tym wypadku mozina przyjaé, ze
caly wytop posiada jednakowy skiad chemiczny i jed-
nakowe wlasno$ci. Nie jest to jednak. zawsze shlusz-
ne. Na przyklad, jezeli piec plomienny oprézniamy nie
naraz ale za pomoca kilku spustéw, to w zalezno$ci
od czasu przebywania wytopu w-piecu sktad chemicz-
ny i wilasno$ci pierwszego spustu moga rézni¢ sie od
spustéw pézniejszych. Wplywajq na to reakcje zacho-
dzgce w cieklym metalu, utlenianie skladnikéw me-
taly itp. ,

W naszych warunkach bardzo rzadko spotykamy
sie z otrzymywaniem cieklego metalu na odlewy ze-
liwne w. piecach ‘tyglowych, plomiennych czy elek-
trycznych, gdyz ponad 95% metalu otfrzymujemy
w zeliwiakach. )

Przy topieniu metalu w zeliwiakach pod wytopem
rozumiemy calg ilo§¢é metalu, ktéra otrzymujemy
z jednego zeliwiaka w ciggu jednego dnia z wsadu
metalowego o tym samym skladzie. Wynika z tego,
ze jeden wytop stanowié bedzie np. calodzienna pro-
dukcja okre§lonego zeliwiaka o ile tylko nie bedzie-
my zmieniaé skladu wsadu metalowego. Znajac wa-
runki pracy zeliwiaka zdajemy sobie sprawe, ze jest
tzeczg bardzo trudng tak ustabilizowaé bieg tego pie-
ca, aby sklad chemiczny i wlasnofci zeliwa w ciggu
calego wytopu — szczegdlnie o ile wytop ten trwa
dluzszy czas np. kilka godzin — byly praktycznie nie-
zmienne. Zwykle poszczegdlne spusty réznig sie nieco
od siebie. Réznice te sa tym mniejsze im bardmej
ustabilizowany  jest bieg zeliwiaka.

Uzywajac w niniejszej pracy pojecia ,,wytop* be-

dziemy rozumieé taki wytop, w ktérym sklad chemicz-

ny i wlasno§ci metalu beda praktycznie te same.
Jezeli odlejemy rézne odlewy np. prety okragle
o ¢ 20, 30 i 45 mm nie z jednej kadzi lub wytopu, ale
kazdy z innego Zeliwa, lecz o zblizonym skladzie che-
micznym np. z réznych wytopéw Z122 otrzymanych
w okresSlonej odlewni z okre§lonego wsadu, to z pew-
nym prawdopodobienistwem mozna sie spodziewaé
istnienia zalezno$ei miedzy R, i H.
Prawdopodobiefistwo to jest tym wieksze im bar-
dziej- sq do siebie zblizone poszczegélne wytopy pod
wzgledem skladu chemicznego, stanu fizycznego itp.,
co mozna by okre§li¢ mianem ,stopnia pokrewienstwa*.
Jezeli odlewy wykazuja bardzo maty ,stopien pokre-
wienstwa® np. odlane s3 w zupelnie réZnych warun-
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‘kach i z réznych gatunkéw Zeliwa wytworzonego

z odmiennych surowcéw, to nie stwierdzamy jakiej-
kolwiek ' zaleznosci miedzy R, i HB"

Zgodnie z zapatrywaniem wielu autoréw, wlasnosci
metalu w odlewie a wiec i zwiazki miedzy nimi sg
wynikiem pewnego dziedziczenia, co wlasnie tluma-
czyé moze przytoczone uprzednio fakty, ze ‘dla odle-
woéw pochodzacych z tego samego spustu (wytopu)
zwigzki miedzy réznymi ich wlasno$ciami sa duzo’
SciSlejsze niz dla odlewéw pochodzacych z réinych
spustéw. Zacie$nienie badania zalezno$ci takich wla-

1

W w0 w0 w0
& punkty wg danych Dibi ‘ego

Rys. 1. Zestawienie pél rozrzutu punktéw (Hg, R.) dla zeliwa
szarego, sferoldalnego i stali

w w
Hg kG/mm*

of33/s2-R1,

snoci zeliwa jak np. Hy i R do prébek osobno la-
nych czy wycinanych ze §cianek odlewéw pochodza-
cych z tego samego spustu prowadzi do silnego za-
cie$niania pola rozrzutu punktéw (Hp, R), reprezen-
towanego przez linie wyréwnawcza Rr = f(HB) [5].
Przy przejSciu do coraz to innych spustow, do coraz
to innych wytopéw, otrzymujemy calg rodzine krzy-
wych R, = f(Hp) wypelniajaca szerokie pole rozrzutu
podane na rysunku 1 [3].

To samo, co méwiliSmy o zaleznoSci migdzy Hp
i R,, powiedzie¢ mozna o zalezno$ci wlasnos$ci techno-
logicznych (np. skrawalnosci) od twardosci zeliwa
szarego. Nie mozna — ogoélnie biorac — powiedzieé,
ze zeliwo tym lepiej sie skrawa, im ma mniejszg
twardo$é lub, ze zeliwo jest tym bardziej odporne na
zuzycie przy $cieraniu im ma wyzszg twardos§é.

Jezeli natomiast odlejemy z jednej kadzi lub wyto-
pu np. prety o Srednicy 20, 30 i 40 mm, to z duzg do-
zg prawdopodobiefstwa mozina powiedzieé, ze prety
twardsze wykazg gorsza " skrawalnosé niz  prety
o mniejszej. twardoSci. Jezeli prety te odlejemy kaz-
dy z innego zeliwa, ale o zblizonym skladzie chemicz-
nym i wlasnosciach, to z do§é duzym prawdopodobiefi-
stwem mozZna powiedzieé¢ to samo. Jezeli te same pre-
ty odlejemy w réznych warunkach i z réznych gatun-
kéw zeliwa, to stwierdzimy, Ze nie ma Zzadnej zalez-
noSci migdzy Hy i skrawalnoScig i zdarza sig, Zze pret
wykazujgcy wieks2g twardo§é wykazuje lepszg skra-
walnoéé niz pret o mniejszej twardosci.

Podobnie przedstawia sie sprawa ‘zalezno$ci odpor-
no$ci na $cieranie zeliwa szarego od jego twardosci
Brinella. Badania przeprowadzono stosujgc suche tar-
cie przedmiotu zeliwnego (klocka) na obracajgcej sie
tarczy stalowej. Urzadzenie imitowalo prace klockéw
hamujacych kola wagonéw kolejowych. Pierwsze do-



Swiadezenie wykonano stosujac przy jednakowej tar-
czy i stalych innych warunkach do$wiadczenia (na-
cisk, obroty itp.) klocki zeliwne pochodzgce z réinych
wytopéw o zmiennej twardoSci Brinella. Nie uda-
lo sie stwierdzié zadnej zaleznosci pomiedzy twardo-
scia a odpornos$cig na zuzycie przy Scieraniu. W wielu
wypadkach klocki o wiekszej twardoSci wykazywaly
wieksze zuzycie niz klocki o .twardo§ci mniejszej. Na-
stepnie odlano z jednej kadzi kilka pretéw o réznych
$rednicach. Z pretéw tych wycieto probki (klocki) do
badan Scieralno$ci. Klocki wyciete z tych pretéw mia-
ly twardos¢ zmienna, przy czym klocki wyciete z naj-
Yienszego preta mialy najwyzsza twardo$é, a z pre-
:a najgrubszego — najmniejszg. Badajgc zuzycie przy
jcieraniu tych klockéw stwierdzono, ze klocki o wie-
zszej twardoSci zuzywaty sie mniej niz ‘klocki
> twardosSci mniejszej. Mozna by w tym wypadku

ustalié zalezno§¢ twardos$ci od odpornosci na zuzycie,

:alezno§é ta bylaby stuszna jedynie dla danych wa-
'unkéw i okreSlonego zeliwa.

Inaczej przedstawia sie sprawa odporno$ci na $cie-
ranie, gdy wspélpracuja ze soba dwie czeSci zeliwne
np. cylinder i tlok.

Zaj$é tu mogg nastepujace Wy'padln

1 — wspdlpracujgce czeSci odlane s3 z jednej ka-
dzi lub wytopu i wykazujg praktycznie jed-
nakowg twardos$é, i

2 — wspélpracujace czesci odlane sg réwniez z jed-
nej kadzi lub wytopu, ale wykazuja rézne
twardosci (wywolane np. rézng gruboscia $cia-
nek tych odlewéw),

3 — wspélpracujgce czesci odlane s3 z roznych ga-
tunkéw zeliwa, ale wykazuja jednakowg twar-
dosé,

4 — wspélpracujace czesci odlane sg z réznych ga-
tunkow zeliwa t wykazuja rozng twardosé.

Najmniejsze sumaryczne zuzycie wspépraquacych
czeSci stwierdzamy w wypadku ad 1, zuzycie wzrasta
w miare zwiekszania réznicy twardosSci. Ilustruje to
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Rys. 2. Zuzycie przy S§cieraniu czeSci Zeliwnych w zaleznosci
od ich twardosci

rys. 2 [5, 6]. Wyniki tych do§wiadczeri wykorzystano
w niektérych warunkach technicznych odbioru odle-
wéw, np. przy dobieraniu pierScieni tlokowych do cy-
lindréw parowozowych. zada sie w pewnych wypad-
kach, aby twardo$¢ pierScieni nie réznila sie¢ od twar-
dosci cylindra wiecej niz o 10 jednostek Brinella. Po-
wyzszy warunek ma swoje uzasadnienie tylko wtedy,
gdy zar6éwno pierscienie tlokowe jak i cylinder od-
lane s3 z jednego wytopu. W prakiyce jest to trudne

do wurzeczywistnienia, dlatege mozna rozszerzyé to
ograniczenie i dopusci¢, aby cylinder i pierScienie by-
ly wykonane z jednego gatunku zeliwa np. Z126 i od-
lane w jednej odlewni ze znormalizowanego dla da-
nego gatunku zeliwa wsadu metalowego.

W wypadkach ad 3 i 4 nie da sig uchwyci¢ jakiej$s
zaleznoSci pomiedzy twardoscia i odpornoéclq na zu-
zycie przy $cieraniu.

Ilustracja wywodéw dotyczacych zaleznoSci skra-
walnoéc1 od twardoSci jest norma radziecka
(GOST 2611-44) na zeliwo modyflkowane Norma ta
przewiduje dla kazdej klasy zeliwa twardosé¢ w dosé
duzych granicach — np. zeliwo MSCz 38-60 o wytrzy-
maloéci na rozcigganie co najmniej 38 kG/mm? ma
wykazywaé twardo$é Brinella w granicach 197 do
262 kG/mm?2. W normie jest uwaga, ze nie mozna za-
brakowaé odlewu, o ile stwierdzi sie twardos¢ wyzszg
niz podane maksimum, jezeli' odlew wykazuje dosta- .
Ry

rd

4
A
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Rys. 3. Zaleino$é wytrzymaloSci na rozciaganie od twardosei
odlewéw z zeliwa szarego wykonanych z jednego wytopu

teczng skrawalno$é. Autorzy normy wyszli ze slusz-
nego zalozenia, ze zwiekszenie twardo$ci nie wigze sig
zawsze z pogorszeniem skrawalno$ci. )

Prébe twardosci mozna w my$l powyzszych rozwa-
zanh wykorzystaé miedzy innymi do kontroli jakosci
odlewow wykonanych z jednego wytopu. Poste_puJe
sie w spos6b nastepujacy.

W czasie zalewania form zeliwem z jednego wyto-
pu odlewa sie kilka prébek o matej $rednicy, np. pre-
ty o ¢ 20 mm, oraz kilka pretéw o wieckszej $redni-
cy; np. prety o ¢ 45 mm. W prébkach tych okre§la sie
Hp, Rr, skrawalno$¢, czy tez inne wymagane przez
odno$ne warunki techniczne wlasnosci. Otrzymane
wyniki nanosi sie na wykres. I tak np. na rysunku 3
nanosimy punkt A ddpowiadajacy wielkos$ci twardo-
§ci i wytrzymalosci na rozcigganie w precie o ¢ 20
mm, a punkt B odpowiadajagcy tym wlasnoSciom
w precie o @ 45 mm. Punkty te laczy sie prosta.
Otrzymana prosta odtwarza w przyblizeniu zalezno$é
R =1(Hp) wazng oczywiscie tylko dla okre§lonego wy=-
topu. Majac te zalezno$é mozna na podstawie przepro-
wadzonej proby twardosci na wykonanych réwnocze-
énie z tego samego wytopu odlewach wnioskowaé
w przyblizeniu o ich wytrzymalto§ci na rozcigganie
w miejscach dokonanej préby twardosci.

W ten sam sposéb mozna dla odlewow z jednego
wytopu ustali¢ zalezno§¢ pomiedzy twardoscig i skra=
walno$cig, czy innymi wlasnoéciami.

Przy produkcji seryjnej odlewéw zeliwnych mozna
uzyé préby twardosci do stwierdzenia stopnia jedno-
rodno$ci zeliwa uzytego na te odlewy. Wieksze odchy-
lenia wielko$ci twardosci wskazuje, albo na nieusta-
bilizowany bieg zeliwiaka, albo na przypadkowe do-
stanie si¢ do danej partii odlewéw z innego wytopu.
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Whnioski

1. Twardoéé odlewéw z zeliwa szarego mozna je-
dynie okre$laé¢ sposobem Brinella stosujac kul-
ke o @ 5 lub 10 mm. Mozna uzyé réwniez do-
brze wycechowanego recznego przenosnego apa-
ratu z kulkg o ¢ 10 mm, np. typu ,,Poldi“. Okre-
§lanie twardosci odlewéw z zeliwa szarego spo-
sobem Rockwella czy Vickers’a daje wyniki roz-
biezne i nie moze byé stosowane do odbioru od-
lewéw.

2. Ogoélnie biorgc twardo§é Brinella mierzona na

~odlewach z zeliwa szarego nie jest miarg wytrzy-

matlosci, skrawalnoSci, odpornosSci na zuzycie
przy Scieraniu, czy innych wlasnos$ci tych odle-
wow.

3. Prébe twardosci Brinella mozna uzy¢é do kontro-
li wlasnosci odlewéw z zeliwa szarego wykona-
nych z jednego wytopu.

4. Prébe twardosci Brinella mozna wykorzystaé
przy doborze wspéipracujgcych na $cieranie cze-
§ci z zeliwa szarego.

Mgr inz. TADEUSZ WELKENS

O mozliwosciach usuwania

Szkodliwy wplyw domieszek aluminium na wiasnosci
mechaniczne 1 odlewnicze brgzéw i mosiadzéw. Dopu-
szczalne zanieczyszczenia tych stopéw domieszkami alu-
minium w &wietle norm klasyfikujgcych braz i mosig-
dze w niektérych panistwach. Przeprowadzone proby
usuwania aluminium z brgzéw i mosigdzéw na skale la-
boratoryjng i przemyslowg. Wnioski

Wplyw aluminium na wlasnoSci brazéw i mesiadzéw

Znane sa trudnosci spotykane hiekiedy przy otrzy-
mywaniu szczelnych odlewéw piaskowych ze stopéw
miedzi (brazy i mosiadze). Przyczyna nieszczelnosci
takich odlewéw moze byé porowatosé, wywolana skur-
czem podczas krzepniecia, porowatos¢, spowodowana
wydzielaniem sie¢ gazu podczas krzepnigcia i stygnie-
cia metalu lub tez zanieczyszczenia metalu na przy-
klad domieszkami aluminium.

Tablica 1
I_ Zawartodé Al w sto- Ry g / Procent szczelnych
pie w 9o kG/mm? 9 prébek
mniej niz 0,005 20,9 13 42
0,01 19,3 11 4
0,02 18,4 8 0
0,20 12,9 3,5 -0

Jako zanieczyszczenie W brazach' jest aluminium
zdecydowanie szkodliwe. Juz pare setnych procentu
aluminium w brazach powoduje znaczne pogorszenie
ich wlasnosci mechanicznych. Zwlaszcza wydtuzenie
brazéw zmniejsza si¢ znacznie ze wzrostem zawartosci
aluminium. Potwierdzaja to m.in. wyniki préb prze-
prowadzonych przez A. V. Larssona, przedstawione
w tablicy 1 i na rys. 1. Ilustruja one wplyw aluminium
na wlasnoéci wytrzymalosciowe i szczelno§é odlewéw
ze stopu 83-6-5-6. (Jest to stop zblizony skladem do
brazéw B-663 i B-555 wedlug projektu PN/H-87050).
Wyniki badan A. Larssona dowodza, ze juz zawartost
0,01%/0 Al w badanym stopie w wysokim stopniu obni-

5. Pr6be twardoSci Brinelle mozna uzyé przy se-
ryjnej produkcji odlewéw z Zeliwa szarego .do-
stwierdzenia stopnia jednorodnosci zeliwa uzy-
tego na te odlewy.
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aluminium ze stopow miedzi

za szczelnos¢ odlewow, a zawarto§é 0,02% Al unie-
mozliwia prawie otrzymanie szczelnego odlewu. Nato-
miast domieszki aluminium powoduja zwiekszenie
rzadkoptynno$ci metalu.

" Tablica 2 i rys. 2 przedstawiaja wlasno$ci wytrzy-
malo$ciowe i szczelnosé odlewéw wykonanych z tego
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Rys. 1. Wplyw aluminium na wlasnoSci wytrzymaloSciowe
brazu 83-6-5-6 wedlug A. V. Larssona

samego stopu po czeSciowym usunieciu aluminium.
Rafinacje metalu przeprowadzono za pomocg mieszanki
rafinujgcej *,A“ (tablica 7). Zawarto$¢ aluminium
w przerafinowanym stopie nie przekraczata 0,005%.
Na podstawie przeprowadzonych badan wydaje sie
mozliwe otrzymanie szczelnych odlewéw z badanego

Tablica 2
- - - 7
Zawa.to§é Al w stopie R, .ol Procsut: gzegei-
0
. przed rafinacja po rafinacji  |KG/mm? nych pi6bek
0,01 mniej nis 0,005 23,9 16 0
0,02 mniej niz 0,005 19,9 10 16,5
0,20 mniej niz 0,006 | 19,0, 10 89,6




stopu po czeéciowym usunieciu z niego domiesz lu-

minium. Przy poréwnywaniu wyniké6w badania el-
nosci podanych w tablicy 1 i 2 .uderza wzros el
szczelnych odlewéw po .usunieciu 0,2% Al | .2
\ [ 1]
”0 . Rr kG/mm?
15 x\
la%
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5

4 0.1 02 %Al
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Rys. 2. Wlasno$ci wytrzymaloSciowe brazu 83-6-5-6 po usunie-
ciu aluminium, wedlug A. V. Larssona

—89,5%0) w stosunku do ilo$ci takich odlewéw, nierafi-
nowanych i zawierajacych ponizej 0,005% tego zanie-
czyszcezenia (tabl. 1 — 42%). Por6wnanie wlasno§ci wy-
trzymalo$ciowych tabl. 1 i 2 oraz rys. 1 i 2 §wiadczy
o wzroscie tych wlasno$ci po czeSciowym usunieciu
aluminium z métalu, zwlaszcza po usunigciu 0,2% Al
(wzrost R, z 12,9 na 19 kG/mm? i as z 3,5 na 10%).
Wtasnoéci stopu po usunieciu 0,01% Al sg wyzsze
R, =239 kG/mm*® i as=16%) niz przed dodatkiem
tego zanieczyszczenia (R, = 20,9 kG/mm?® i as = 13%).
Odno$nie przyczyn obnizenia wtasnoSci wytrzyma-
loSciowych brazéw ZzZanieczyszczonych aluminium ist-
nieje szereg hipotez, tfumaczacych ‘' to zjawisko.
Wspomnieé nalezy o hipotezie powstawania btonki
tlenku aluminium -(wtracenie miedzykrystaliczne),
‘ktérej przypisuje §ie obluzniajacy wplyw na’struktu-
re brazéw, a tym samym obnizenie ich wlasnosci wy-
trzymalo§c1owych
 Wéréd p1erw1astk6w, wystepujacy'ch jako. zanieczy-
szczeme w mosigdzach, aluminium a szczegélnie jego
wplyw jest czesto dyskutowane wsréd odlewnikéw.
Wiadomo powszechnie, ze dodatek niewielkiej -iloci
aluminium do mosiadzéw ulatwia ich odlewanie. Dzie-
kG/mm?
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Rys. 3. Wplyw aluminium na wlasno$ci wytrzymalo$ciowe ‘mo-
siadzu 67% Cu, 28 Zn, wedlug Coltona i Gilberta

‘je sie to Z powodu uptynniajgcego dzialania aluminium
na mosigdze. Odlanie mosigdzu manganowego bez do-
datku aluminium jako uplynniacza jest bardzo utrud-
nione.

Drugim dodatnim dzialaniem aluminium w mosig~_
dzach jest poprawienie wyglagdu powierzchni odlewu.
Juz niewielki dodatek tego pierwiastka do mosigdzu
nadaje odlewowi gladka powierzchnie i piekny zloci-
sty potysk.

Wplyw dodatku aluminium na wlasnoéci wytrzyma-
loSciowe oraz lejnosé mosiadzu zawierajacego 29% Zn,
2,5% Pb, 1% Sn (reszta miedZ) zostal zbadany przez
Coltona 1 Gilberta Otrzymane przez mch wyniki
mozna ujgé w nastepujace wnioski:

" 1. Dodatek aluminium do 05°/o nie ma praktycznie
wplywu na wytrzymalo$é na rozcigganie oraz
granice proporcjonalno$ci badanega mosigdzu,
podczas gdy wydluzenie stopu stale maleje przy
wzroScie zawartosci aluminium (rys. 3). Przy za-
warto$§ci aluminium ‘ponad 0,5 = R, i Qt gwat-
townie rosng przy jednoczesnym silnym obnize-
niu wydluzenia. :

2. Obecno$é alummmmwodlewanym stopie' zmniej-
sza wybitnie parowanie cynku, a tym samym
zmniejsza sie jego zgar dzieki utworzeniu na po-
wierzchni metalu - powloki ochronnej tlenku
Al,Og, zabezpieczajacej w- duzym stopniu metal
przed parowaniem cynku. Tak np. mosigdz M 70
wykazuje przy temperaturze 1100°C silne paro-
wanie cynku, podczas gdy ten sam mosiadz, za-
wierajacy 0,1% Al w tej samej temperaturze nie-
paruje zupelnie. Stwierdzono réwniez, ze dodatek
aluminium polepsza lejno§é mosigdzu do tego
stopnia, ze metal mozna zalewaé w temperaturze
nizszej, co przyczynia sie dodatkowo jeszcze do
zmniejszenia zgaru cynku.

3. Przy zalewaniu odlewéw o bardzo cienkich §cian-

“kach uzyskano zupelne wypelnienie formy juz
przy dodatku 0,2% Al

4. W zwiazku ze sklonno$cig aluminium do utlenia-
nia i tworzenia cienkich blonek Aly;Og konieczne
jest zastosowarnie wlasciwego ukladu wlewowego.
Nalezy unikaé jakichkolwiek zawirowan . strugi
metalu w ukladzie wlewowym i zapewnié zupel-
nie' spokojne doprowadzenie metalu do wnetrza
formy.

Dodatek aluminium powoduje jednak nieszczelno$é
odlewéw. Pierwiastek ten dziala odtleniajgco, a po-
wstaty tlenek-aluminium tworzy rzadzizny szczegélnie
w miejscach wiekszego skupienia metalu. Im wieksza
jest réznica grubosci Scianek, tym wigksze jest niebez-
pieczenstwo zabrakowania odlewu na skutek nieszczel-
noéci. Przeprowadzone w Instytucie Odlewnictwa
proby dowiodly, ze przekroczenie 0,20% Al w mosig-
dzu powoduje obnizenie’ szczelno§c1 odlewow, (ci$nie-
nie prébne 20 atn).

Do podobnego wniosku dochodzg réwniez M. Cirou
i P. Le Thomas, badajacy wplyw aluminium na wia-
sno$ci mechaniczne i szczelno$é mosigdzow M 72 i M 60.
Stwierdzili oni, Ze obecnosé 0,1 do 0,2% Al w obu ba-
danych mosigdzach, wykonanyeh z czystych metali
lub przetapianych z blok6w powoduje zmniejszenie
szczelnoSci odlewéw. Mosigdze zawierajace {eszcze
wigksze domieszki aluminium posiadajg wigkszy

skurcz, sklonne sg do tworzenia rozbryzgéw, rzadzizn

i zazuzlowan odlewéw przez AlyOs. Zanieczyszczenie
mosigdzu domieszka aluminium - jest zdecydowanie
szkodliwe. Produkt utlenienia: AlpOg, staly i nieroz-

‘puszczalny w temperaturze topienia i odlewania me-
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sigdzu, posiada niski ciezar wlasciwy i jest niezwil-
zalny przez ciekly mosiadz.

Dopuszczalne iloSci aluminium w brazach i mosiadzach

Przy produkcji odlewéw, podlegajacych prébie
szczelno$ci, wazng i istotna jest zawarto$¢ aluminium
w blokach wyjsciowych. Wediug ustalonej. w paz-
dzierniku ub. r. normy PN/H-87025 dopuszczalne za-
nieczyszczenie aluminium w mosigdzu MO 60, uzywa-
nym na wszelkie odlewy armaturowe wynosi 0,30%,
co jest zbyt tolerancyjne. Zgodnie z przedstawionymi
danymi, jak tez w $Swietle opisywanych ponizej préb
oraz doSwiadczenid jednej z odlewni, w ktérej wyko-
nywano odpowiednie préby, zawarto$é¢ 0,20% Al w mo-
sigdzu MO 60 jest gérna granica, przy ktérej otrzyma-
nie szczelnych odlew6éw piaskowych jest jeszcze moz-
liwe. Stosunkowo duza zawarto$¢ aluminium w blo-
kach MO 60 dostarczanych przez rafinerie spowodo-
wana jest tym, Ze bloki te produkuje sie na ogél ze
zlomu, ktérego segregacja pozostawia przypuszczalnie
wiele do zyczenia.

Projekt PN/H-87050 (klasyfikacja brazéw) dopuszcza
0,02 wzglednie 0,05% Al w poszczegdélnych gatunkach
brgzéw odlewniczych. Norma niemiecka DIN 1709
z grudnia 1952 przewiduje dla wszelkich brazéw conaj-
wyzej 0,01% Al, a dla zblizonego do MO 60 mosigdzu
armaturowego dla odlew6éw piaskowych GMs 64 (Cu

64%, Pb do 3%, reszta Zn) dopuszczalng zawarto§é

Al+Si .0,03%, w przeciwienstwie do mosigdzu GKMs 62
(Cu 62%, Pb do 3%, Al do 1% reszta Zn) przeznaczo-
nego na odlewy kokilowe. Spos6b zalewania i szybkos¢
krzepniecia odlewu " w kokili wymagaja w stopie
zwiekszonej zawartosci aluminium ze wzgledu na uzy-
skanie dobrej lejnosci metalu i gladkiej powierzchni
odlewu.

Radzieckiego odpowiednika mosw;dzu MO 60 we-
diug norm GOST nie ma.

Norma angielska BS~1400 z r. 1948 dopuszcza w bra-
.zach-zawarto§é Al do 0,01%, a w mosigdzach do 0,10%.
Podobnie norma amerykarniska ASTM B 40-49 ograni-
‘cza. zawarto§é aluminium -w blokach stopéw miedzi
rrzeznaczonych na odlewy piaskowe do 0,005%. Juz

ywartnéé 0,05% Al w brazie cynowym uwazana jest
za -zkodliwa.

Teoretyczne mozliwosci usunigcia aluminium
z mosiadzu

Wzgledy gospodarcze zmuszajg niekiedy odlewnie
do przetapiania brgzéw lub mosigdzéw zanieczyszczo-
nych nadmiernie przez aluminium. Podczas przeta-
rinnia ztomu metali niezelaznych istnieje czesto w od-
cwniach konieczno§é usuniecia szkodliwych domie-
szek (w tym wypadku aluminium) na drodze rafina-
cji. Rafinacja taka polega na tym, ze topi si¢ metale
i story pod zuzlem, skladajacym sie z tlenkéw i in-
nych soli.

Usuniecie aluminium z metalu lub stopu polega na
utlenieniu go i na przeprowadzeniu powstalego tlenku
do zuzla. Utlenianie aluminium nastepuje przez utle-
niajgce skladniki zuzla i tlen z atmosfery.

Tablice 3 i 4 podaja cieplo tworzenia stalych tlen-
kéw i chlorké6w niektérych metali w przeliczeniu na
jeden gramréwnowaznik, tj. na /2 atomu tlenu, wzgle-
dnie 1 atom chloru w zwiazkuy, tak aby otrzyma¢ war-
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toSci poréwnywalne. Pierwiastki o mniejszym cieple
tworzenia zwigzkow okre§la sie szlachetniejszymi.

* Zasadniczo jest mozliwe usuniecie mniej szlachetne-
go metalu z bardziej szlachetnego, topiagc go pod zu-
zlem zawierajgcym tlenek lub chlorek szlachetniej-
szego. Mozna w ten sposob usung¢ z miedzi wszystkie
te metale, ktérych zwiazki znajduja sie w tabl. 3 i 4
ponad zwigzkami miedzi, np. magnez, aluminium,
krzem, cynk, zelazo, nikiel lub oléw. Nie jest jednak
mozliwe w ten sposéb usuniecie szlachetniejszych
domieszek z mniej szlachetnego metalu, np. miedzi
lub krzemu z aluminium, czy olowiu z cynku.

Tablica 3 Tablica 4
Cieplo tworzenia tlenk6w nie- Cieplo tworzenia chlorkéw
ktérych metali w przeliczeniu na | niekt6rych metali'w przelicze-
jeden gramréwnowaznik niu na jeden gramréwnowaznik
Tlenek Kecal Chlorek Kcal
MgO 72,9 MgCl, 75,5
ALO; 65,6 MnCl, 56,0
8i0, 61,3 AICl3 52,2
MnO 48,2 ZnCl, 49,4
Cr,0; 48,2 CdCl, 46,9
ZnO ) 41,6 . PbCl, 42,8
SnO 33,4 FeCl, 41,0
Cdo 82,6 SnCl, 40,4
FeO : 82,3 CrCl, 38,4
_NiO 29,4 CoCl, 88,2
CoO 28,8 NiCl, 37,2
- 8by03 27,2 CuCl 32,1
PbO 26,4 HgC1 31.3
As,04 25,8 AgCl 30,6
Bi,0; 23,0 SbCl, . 80,5
Cu,0 21,5 BiCl; 30,2
Hg,0 11,1 AsCl, 28,8
Pdao 10,2 PdClL, - 20,2
Ag,0 8,2 PbCl, 15,1
Au,05 © 2,0 AuCl 8,4

Reakcja prowadzaca do stanu réwnowagi polega na
utlenianiju lub tworzeniu chlorkéw. Srodkiem rafinu-
jacym jest tlen lub chlor, nie w formie gazowej, lecz
jako tlenek lub chlorek (np. miedzi). Reakcja prze-
biega tak diugo, az nastapi ustalenie sie¢ rownowagi

2 Al + 3 CugO = Al,O3 + 6 Cu
lub  Al+ 3 CuCl = AICl; + 3 Cu

O ile stop, majacy byé rafinowany, sklada sie
z trzech metali, z ktérych nalezy usungé najmniej
szlachetny, mozna uzy¢ jako $rodka utleniajgcego tle-
nek lub chlorek najszlachetniejszego z tych' trzech
inetali, lecz nie w nadmiarze, poniewaz moze woéwczas
utleni¢ sie réwniez i $rednioszlachetny pierwiastek.
Lepiej jest uzy¢ jako mieszanki rafinujgcej zwigzku
metalu najmniej szlacﬁetnego z majacych pozostaé.
Teoretycznie rozwazajac nalezy wiec utleniaé alumi-
nium w stopie Cu-Zn nie przy pomocy CuzO, co moze
pociagnaé za soba réwniez i utlenienie sie cynku, lecz
nalezy uzyé jako $rodka utleniajgcego wlasnie tlenku
cynku.

Ze stopéw mozna wiec, podobnie jak i z metali, usu-
naé tylko te zanieczyszczenia, ktére sa mniej szla-
chetne od najmniej szlachetnego metalu, pozosfajacego
w stopie, np. ze stopu Cu-Zn: aluminium, magnez,
krzem, lecz nie zelazo, nikiel. oléw.



Usuwanie aluminium z miedzi i jej stopow na skale
laboratoryjna

Wsréd wzmianek w literaturze na ten temat wspom-
nieé nalezy o pierwszych prébach przeprowadzonych
przez Himmelstjerna, ktéry wylacznie na skale labo-
ratoryjng usuwal aluminium i Zelazo z miedzi przy
pomocy chlorku miedzi CuCl zmieszanego z chlorkiem
sodu NaCl. (Dodatek 50°% NaCl mial na celu obnizenie
prezno$ci CuCl). Miedz zanieczyszczong 0,8%/0 Al prze-
trzymano po stopieniu pod zuzlem CuCl+NaCl z jed-
noczesnym mieszaniem kgpieli. Po 20 minutach zawar-
to$¢ aluminium w miedzi wynosita 0,01%. Sam tylko
CuCl zastosowany jak<\) rafinator ulatnial sie tak szyb-
ko, ze nie zdazy! do konca zareagowaé ze znajdujacym
sie w miedzi aluminium wedlug reakcji

Al+3 CuCl=3 Cu+AICl;

Podobne postepowanie pozwala na uéuniecie zelaza
z miedzi. W opisywanym przez Himmelstjerna do-
$§wiadczeniu usunieto zelazo z 1% na 0,04% przez in-
tensywne mieszanie miedzi z takim samym jak po-
przednio zuzlem. Bez mieszania uzyskano 0,37% Fe.

Dla usuniecia aluminium ze stopéw miedzi takich
jak braz, mosigdz czy nowe srebro zastosowano tlenek
cynku. Tlenek ten, nie topigc sie, sublimuje w tempe-
raturze ponad 1400°C. Nalezalo go wiec rozpuscic
w topniku tak, aby byl zdolny do reagowania. Przy
zastosowaniu soli kuchennej, wzglednie sody bezwod-
nej powstal zuzel gesty, malo reagujacy. Podobnie
zuzle krzemianowe, rozpuszczajgce tlenek cynku, sg
wskutek wysokiej temperatury topienia geste i malo
reagujgce. Wystarczajaco reagujgca mieszanine z tlen-
kiem cynku uzyskano przez dodatek boraksu jako top-
nika. Pod zuzlem boraks — tlenek cynku udalo sie
usungé w znacznej mierze aluminium ze stopu; dowio-
dly tego préby laboratoryjne Himmelstjerna. Stop o za-
warto$e¢i 72% Cu, 27% Zn i 0,9° Al stopiono pod zZu-
zlem w piecu Tamanna w temperaturze 1000--1100°C;
metal mieszano przez 5 minut, odstawiono i odlewano.
Wyniki wytopéw probnych zestawiono w tablicy 5.
Swiadczg one o tym, ze mozna w ten sposéb skutecz-
nie usungé¢ aluminium ze stopu Cu-Zn. Pod Zzuzlem
tlenek cynku-krzemiany przebiega rea};cja powoli, na-

wet po dodaniu boraksu, podczas gdy pod zuzlem tle-

nek cynku-s6l kuchenna prawie nie zachodzi.

Tablica 5
Sklad chem. po rafinacji
Sktad chemiczny Cza.s trvs.a-
i ki rafinujacej i, raft
mieszanki rafinujgcej nacji: min. | Cu% | Zn%% ALY/,
b czedci boraksu 5 cz. ZnO 30 72,5 27,3 0,06
7 5 » 3, 11 72,3 27,6 0,04
. . 3, 19 70,0 29,8 0,03
5 NaCl b 35 72,2 27,0 0,75
5 szkla b5, 48 72,3 27,6 0,15
12 szkla 4+ 3 cz. bo-
raksu + 5 cz. ZnO ' 91 M4 | 280 | 058

‘W podobny sposob usunieto aluminium z brazu i no-
wego srebra. Braz topiono przez 30 minut w tempera-
turze 1000--1100° C pod zuzlem boraks+cynk (1:1).
Sktad stopu wynosit:
przed reakcjg: 82,9%% Cu 6% Zn 10,0% Sn 1,04% Al
po reakcji: 83,1%Cu 7% 2Zn 9,8% Sn 0,01% Al

Nowe srebro topiono przez 5 minut. Sklad stopu
byt nastepujacy:
przed reakcjg: 61,1% Cu 17,6 Zn 20,1°% Ni 1,0% Al
po reakcji: 59,7°% Cu 20,0°% Zn 20,1°% Ni_ 0,1% Al
Opisywane proby wykonywano wylgcznie na skale
laboratoryjna, przy czym wsad metalu nie przekraczat
10 kg.

Zastosowanie opisanych dotychczas mieszanek rafi-
nujacych pozwala na utlenianie aluminium w stopie,
lecz nie usuwa powstalego tlenku Al,Og, co jest szcze-
gbélnie wazne przy produkcji szczelnych odlewéw
z metali niezelaznych. Zmniejszenie zawartosci alu-
minum w stopie przebiega¢ powinno w dwoéch eta-
pach: 1) utlenienie aluminium znajdujacego sie w sto-
pie i 2) zwigzanie powstatego Al;O3 i przeprowadzenie
go do zuzla, ktéry zostaje przed odlewaniem usuniety
z tygla. ’
. Zasadnicza trudno$cig tego rodzaju rafinacji stopii
jest usuniecie z kapieli metalowej powstatego tlenku
aluminium. Nalezy w tym celu dodaé do mieszanek
rafinujgcych substancje rozpuszczajgce tlenek alumi-
nium. Do takich nalezg: kryolit (NajAlFg), fluoryt
(CaFyg) oraz fluorek aluminium (AlFsj).

Proby przemyslowe

G. Blanc i Le Thomas przeprowadzili proby prze-
myslowe usuniecia aluminium z brazu przy zastoso-
waniu dwutlenku manganu zwanego popularnie braun-
sztynem (MnOy), azotanu potasu (KNOg), ich mieszani-
ny oraz preparatu o sktadzie: 40°% MnOs, 20°% KNOsg,
10°%KHSOy4, 15% NaCl i 15% NaF. Proby przeprowa-
dzano z brazem zawierajgcym okolo 5% Sn i zmienne
zawartoéci cynku od 1 do 10%; oraz dodatkowo ze
stopem, zawierajgcym 25% Zn. Srodki rafinujace
umieszczano w torebce papierowej i zanurzano na dno
tygla przy czym intensywnie mieszano kapiel. Na usu-
niecie aluminium z brazéw mialy wplyw oprécz ra-
finatora réwniez i temperatura kapieli (nie nizsza niz
1200° C), czas trwania rafinacji (okres mieszania, wa-
runkujacego dokladny kontakt mieszanki rafinujacej
z metalem) oraz sklad chemiczny brazu. W opisywa-
ny spos6b udato sig¢ usungé¢ aluminium z 1,5%0--0,4%
a niekiedy i nizej. Jedynie przy zawartosci cynku
22-+25% usuwanie aluminium zachodzilo wolniej
i trudniej.

Doswiadczenia wlasne

Z koniecznoscia usuniecia nadmiernej ilo$ci alumi-
nium z blokéw mosieznych MO 60 spotkal sie autor
w jednej z odlewni krajowych, produkujacych arma-
ture domowa. Celem usuniecia szkodliwéj zawartosci
aluminium w blokach mosieznych MO 60 zastosowano
rafinacje metalu mieszankami o ré6znym skladzie che-
micznym. Wyniki rafinacji (obnizenie zawarto$ci alu-
minium) oceniano na podstawie wygladu powierzchni
rozlanego na plyte zeliwng metalu oraz na podstawie
przelomu prébnych odlewéw. Metal, zawierajacy
szkodliwg ilo§¢ aluminium posiada powierzchnie
brazowo-srebrzysty, btyszczaca a przelom wykonane-
go z takiego metalu odlewu posiada liczne wirgcenia
AlyOg, skupione w zgrubieniach §&cianek i bedgce
przyczyng nieszczelno$ci odlewéw. Metal pozbawiony
aluminium, wzglednie zawierajacy nieszkodliwg ilosé
tego pierwiastka, wylany na plyte zeliwng posiada
powierzchnie brazowa, matows, a przelom odlewu
pozbawiony jest brunatnych wtracen AlyOg. Poza
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tym porownywano wyglad przerafinowanego mosia-
dzu z mosiagdzem blokowym, pozbawionym szkodli-
wej zawartosci aluminium. Niezaleznie od powyzsze-
go pobierano prébki metalu do analizy chemicznej.
Sktad chemiczny niektérych blokéw o szkodliwej za-
warto§ci aluminium zestawiono w tablicy 6. Do ra-
finacji mosigdzu (wypalania Al) stosowano mieszan-
ki, zestawione w tablicy 7.

Tablica 6
Skiad chemiczny
Nr prébki .
Cu | Zn l Pb I Al l Sn | Fe
wytop 7. IV. | 60,06 | 3584 | 2,26 | 060 | 074 | 0,07
wytop (9. IV. 57,76 26,19 2,14 0,54 0,76 0,22
wytcp 13. IV. | 59,60 | 87,00 | 2,09 | 0,37 | 0,56 | 0,38

W ramach przeprowadzonych préb wykonano 9 wy-
topoéw, ktére mialy nastepujacy przebieg:

I-szy wytop:

Stopiono okoto 140 kg mosigdzu MO 60 pod pokry-
ciem wegla drzewnego, po stopieniu i $ciggnieciu po-
krycia s
o godz. 12.20 odlano prébke nr 1,

dodano 1 kg rafinatora ,,0“ mieszano
5 minut, )
12.25 dodano 1 kg rafinatora ,,0¢
12.35 pobrano prébke nr 2,
12.45 dodano 1 kg rafinatora ,,0% -mieszano
" 5 minut,
12.50 odlano prébke nr. 3, mieszano 5 minut,
13.00 odlano prébke nr 4.

Tablica 7

. -Sklad' chemiczny

Usnagiscle micasd mieszanki rafinujace]

" 80°), ruda manganowa
15%, Na,CO;

»0” 20°/, kryolit

20°/o NaF

15%, CaF,

30%, NaF
20°/, CaF,
»A” 20%, kryolit
20/, Na,80,
10", Na,CO;

70, CaF,
»D” 20°/, Na,SO,
10, Na,CO,

28/, NaF
17°/, kryolit
»F” 5%/, Na,S0,
11°/, NayCOy
22%/y MnO,

70%, CaF,

»
-G 30%/, Na,CO,

W wygladzie zewnetrznym istniala pewna, aczkol-
wiek niewielka — réznica pomiedzy poszczegélnymi
prébkami. Wylany na pltyte zeliwng metal posiadal
wcigz pdlysk srebrzysty. Skilad chemiczny poszcze-
gélnych prébek podaje tablica 8.
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2-gi wytop:

Stopiono okolo 60 kg mosiadzu MO 60 pod pokryciem
ztozonym z kuprydu i regeneratora, '
0 godz. 8.35 zamieszano kupryt, $ciggnieto go i odla-

no 1l-sza forme, ,
8.40 dodano 1 kg rafinatora ,,A“ i mieszano,
8.55 zalano 2-ga forme,
9.10 Sciaggnieto powstaly zuzel i zalano 3-cig
forme.
Wyglad zewnetrzny odlewéw 2 i 3 byt zblizony do wy-
gla,du odlewéw z mosigdzu bez aluminium, mimo to
jednak odlew 3 po rozbiciu posiadal ciemne wtrace-'
nia tlenku aluminium. Sklad chemiczny poszczegdl-
nych préb podaje tablica 9;

Tablica 8

Sklad chemiczny

Prébka
Cu Zn Pb Al Sn Fe

Przed rafinowaniem
W 15 minut po dodaniu

67,76 | 36,19 | 2,14 | 0,64 | 0,75 | 0,22

rafinatora 60,10 | 85,86 | ' 2,16 | 0,49 | 0,73 | 0,35
W 30, minut po dodaniu
rafinatora 60,58 | 85,40 | 2,18 | 0,36 | 0,80 | 0,37
" W 40 minut po dodaniu ) l ) ‘
rafinatora ! 60,16 ' 85,55 l 2,19 | 0,30 ‘ 0,77 | 0,37
3-ci wytop:

Stopiono j. w. 60 kg mosigdzu MO 60,
o godz. 10,25 po Sciggnieciu kuprytu dodano 1 kg ra-
' finatora ,,D“,
10.45 éciagniéto zuzel rafinujacy,
10.50 odlano 1-sza forme, dodano 55 g CugP
(10%0 P),
10.55 zalano 2-gg forme.

Tablica 9

Skiad chemiczny °/; . fo v

Prébka e
T Cu | Zn | 'Pb AL Sn'_‘» Fe'

Przed rafinowaniem.

‘W 15 minut do dodaniu
rafinatora

59,50 | 87,00 | 2,00 | 0,37-| 0,56 0,38

59,50 | 87,00 | 2,09 | 0,17 | 0,61 | 0,49

W 30 minut po dodaniu

rafinatora 59,74 | 36,90 | 1,99 0,18 | 0,52 | 0,49

Metal . byl silnie przegrzany; wyglad zewnetrzny odle-

‘wéw w obu formach nie wskazywal na obecnos§é alu--

minium w szkodliwych ilo§ciach. Réwniez przelom
odlewéw w obu formach byt czysty, bez brunatnych
wtracen AlyOg. Nie stwierdzono istotnej réznicy w wy=-
gladzie zewnetrznym ani w przelomie pomiedzy od-
lewem bez dodatku i z dodatkiem miedzi fosforowej.
Sklad chemiczny obu pobranych prébek zestawiono
w tablicy 10;

Tablica 10

Sktad chemiczny ¢/,

Pi16bka

cu | zn | mo | a1 | s | Fe

I .

nrl 62,67 | 387,70 2,23 | 0,06 0,72 0,49

nr 2 .| 68,60 | 32,65 2,30 0,09 0,78 0,48
A

4-ty wytop:

Po stopieniu 60 kg mosigdzu i $ciggnieciu kuprytu
0 godz. 12.00 dano 1 kg rafinatora ,,F* i mieszano, -



12.15 odlano 1-szg forme,

12.30 Sciagnieto zZuzel,

12.35 odlano 2-gg forme.
Wyglad zewnetrzny odlewéw w obu formach byt nie-
jednorodny: blyszczacy, miejscami. matowy. Odlew
1-szy po rozbiciu wykazywat liczne wtracenia tlen-
ku glinu, a odlew 2-gi tylko w tych miejscach, gdzie
zewnetrzna powierzchnia byta blyszczaca. Skiad che-
miczny pobranych prébek zestawiono w tablicy 11.

Tablica 11

Sklad chemiczny ¢/,
Prébka
Cu Zn Pb Al Sn ' Fe
m; 1 60,61 | 85,72 2,15 0,16 0,76 0,49
nr 2 61,66 | 84,60 | 2,27 0,14 0,76 0,46 |
5-ty wytop:

Po stopieniﬁ 60 kg mosigdzu i §ciggnieciu kuprytu

0 godz. 8.40 dodano 1 kg rafinatora ,,G“ i mieszano .

9.05 Sciggnieto zuzel,
9.10 odlano 1-szg forme, dodano miedzi fo-
sforowej,

9.15 odlano 2-gg forme.
Wyglad zewnetrzny metalu nie wskazywal na obec-
no$é¢ szkodliwej iloSci aluminium, przelom odlewéw
byl czysty, bez jakichkolwiek wtracen tlenku alumi-
nium.

Na podstawie powyzszych 5 wytppéw stwierdzono,
ze rafinatory A, D i G, posiadajgce przewage substan-
cji wigzacych AlyOg3 (70%) nad substancjami utlenia-
jacymi aluminium (50%) byly skuteczniejsze w swoim
dzialaniu od rafinatorow O i F gdzie stosunek obu
rodzajéw substancji byt w przyblizeniu 1:1.
© Z trzech najskuteczniejszych mieszanek rafinujg-
cych wybrano trzecig ,,G“, poniewaz nie zawiera ona
kryolitu (deficytowy) oraz ze wzgledu na jej najpro-
stszy sklad (fluoryt.i soda bezwodna). Dalsze préby
przeprowadzono analogicznie jak wytop 5.

W wytopie 6-ym stopiono 100 kg mosigdzu i po do-
daniu 2 kg rafinatora i 100 g CusP odlano pewnag
ilo§¢ korpuséw armatury wodnej, z ktérych jedng
sztuke rozbito, a pozostale poddano obrébce mecha-
nicznej i proébie szczelno$ci. Odlew rozbity posiadal
przetom czysty, a z badanych korpusé6w wszystkie
okazaly sie szczelne.

W wytopie 7-ym stopiono 200 kg mosigdzu MO 60
jak poprzednio, dodano w dwéch ratach 4 kg rafina-
tora ,,G“ i po 35 minutach rafinacji rozpoczeto za-
lewanie form. Jednak wyglad metalu wykazywal je-
szcze znaczne ilosci aluminium (srebrzysto-blyszczaca
powierzchnia); przypuszczalnie wskutek niédosta_tecz-
nego wymieszania rafinatora z - metalem (200 kg!).
Przerwano wobec tego zalewanie form, dodano dal-

sze 2 kg rafinatora ,,G* i po nastepnych 35 minutach’

rafinacji zalano formy. Przelom wykonanych odle-
woéw wykazywal niewielkie wtracenia AlsO3. Korpu-
sy poddane po obrébce mechanicznej prébie szczel-
nosci nie zabrakowano.

Celem skrécenia czasu usuwania aluminium przy
fopieniu 200 kg metalu, w 8-mym wytopie dano ra-

finator ,,G“ w iloéci 6 kg tj. 3% wsadu metalowego
na dno tygla przed zatadowaniem materialu blokowe-
go. Probka wylana na plyte zeliwng po stopieniu me-
talu posiadata wyglad matowy i przetom czysty.

Podobna prébe przeprowadzono w 9-tym wytopie
z poniemieckim rafinatorem ,,Aluminium-Entferner¢,
wsypujac go na dno tygla okoto 5 kg (czerwony pro-
szek o nieznanym blizej skiddzie chemicznym). Wytop
z zastosowaniem poniemieckiego rafinatora powtdérzo-
no kilkakrotnie uzyskujgc kazdorazowo wystarczajace
usuniecie aluminium.

Whioski

W wyniku powyzszych préb mozna sugerowaé sze-
reg wnioskéw.

1. Zawartosé do 0,1% Al w odlewie z mosigdzu nie
uwidacznia sie w przetomie, ktéry jest czysty i po-
zbawiony ~ jakichkolwiek wirgcen makroskopo-
wych.

2. Zawarto§¢ do maximum 0,2% Al daje przélom juz
niekiedy zanieczyszczony przez wtracenia brunat-
ne. Al,Og, jednak odlewy o tej zawartoSci domie-
szek aluminium na og6t wytrzymuja prébe szczel-
nosci. v

3. Zawarto$¢ ponad 0,2% Al we wsadzie metalowym,

" objawiajaca sie btyszczaca, srebrzysfa powierzch-
nig odlewu jest zdecydowanie szkodliwa i nad- _
miar tej szkodliwej zawarto$ci musi. zostaé usu-
niety. )

4. Istnieje mozliwo§é usuniecia aluminium z mosig-
dzu MO 60 do ilosci nie wplywajacych juz szkod-
liwie na szczelno$é odlewu. Jako skuteczng mie-
szanke rafinujaca sprawdzono na skale przemy-
slowsg:

a. -poniemiecki rafinator

oraz ‘

b. mieszanke 70° fluorytu i 30% sody bezwodnej.

Biuro Dostaw Odlewnictwa w Swietochlowicach

dostarcza preparat do usuwania aluminium ze sto-

péw miedzi t.zw. ,,Odal®. Skutecznos$ci tego preparatu
nie sprawdzono.

sAluminium-Entferner*

5. Celem skrécenia czasu, potrzebnego na usuniecie
szkodliwej zawartosSci' aluminium nalezy sél rafi-
nujgca, w ilosci okolo 3% — ciezaru wsadu metalo-
wego dodawaé na dno tygla, przed zaladowaniem
wsadu. '

Opisany wyzej sposéb usuwania aluminium z mo-

) sigdzu przedluza czas wytopu 200 kg metalu od 15 de

45 min. w zalezno$ci od ilogci aluminium w blokach.
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Nowy dozownik wody do

Zawarto$¢ procentowa wody w masie formierskiej
jest jednym 2z decydujacych czynnikow, majgcych
wpiyw na jako$§¢ odlewu. Dla kazdego rod_gaju masy.
formierskiej mozna ustali¢ $ciSle okreslong zawar-
tos¢ wody, przy ktoérej jej wlasnosSci w szczegdlnosci
przepuszczalno§¢ oraz wytrzymalo§¢é na $ciskanie
posjadaja optymalng wartos¢.

Przy stosowaniu mas formierskich do odlewania
na wilgotno nieodpowiednia zawartos¢ wilgoci ma
wplyw na wystepowanie okreslonych wad w odle-
wach. Wlasciwe opanowanie tego zagadnienia pozwa-
la na rozszerzenie zastosowania form wilgotnych
i w nastepstwie tego obnizenie kosztéw wiasnych.

Masa formierska przeznaczona na formy suszone,
takze powinha posiadaé okreslong wilgotnosé. Nie-
wilasciwa wilgotnos¢ spowodowa¢é moze obnizenie
wlasnosci masy formierskiej po wysuszeniu i powo-
dowaé wystepowanie réoznych wad odlewniczych. Za
wysoka wilgotnos¢é masy powoduje ponadto przediu-
zenie czasu przebywania form w suszarniach zmniej-
szajac ich przepustowos¢ oraz podwyzsza]ac koszt
suszenia.

Reasumujgc powyzsze uwagi mozemy stwierdzi¢,
ze odpowiednia wilgotno$¢é masy formierskiej pozwala
na zmniejszenie ilo$ci brakéw i obnizenie kosztow
wilasnych w odlewni.

Istnieje szereg sposobéw dozowania ilosci wody do
masy formierskiej. W artykule niniejszym opiszemy
jeden ze sposobéw dozowania wody do masy formier-
skiej przerabianej na mieszarce typu ,Simpson“ lub
podobnej.

Aby wprowadzié odpowiednia ilo§¢ wody do masy
formierskiej przerabianej na mieszarce, zwykle wbu-
dowany jest do przewodéow wodnych wodomierz ze-
garowy, przy pomocy ktorego dozujemy odpowiednig
iloé¢ wody do odmierzonej objetoSci masy formier-
skiej. Czesto jednak, .z powodu braku wodomierza,
wode dozuje sie ,na oko“, przez co kazda partia prze-
robionej w mieszancé masy formierskiej posiada inng
wilgotnosé.

Innym rodzajem dozownika jest zbiornik wody z do-
budowanym wodowskazem szklanym. Dozowanie po-

lega na tym, ze ze zbiornika wypuszcza si¢ wodeg do !

mieszarki, kontrolujgc ilos¢é wypuszczonej wody przy'i:
obok wodowskazu. |

pomocy podzialki umieszczonej
Ten rodzaj dozowania jest niewygodny w obstudze,
jezeli mamy do czynienia z -mieszarkg umieszczong
wysoko, gdyz obserwacja poziomu wody na wodo-
wskazie jest wtedy utrudniona.

W niektérych odlewniach z powodu braku urzadze-
nia dozujgcego wode, przeznaczong do nawilzania
masy formierskiej, odmierza si¢ przy pomocy naczy-
nia odpowiedniej wielkosci. W ten spos6éb odmie-
rzong wode wlewa si¢ do misy mieszarki, niekiedy
nawet przed napelnieniem jej -piaskiem. Ten sposéb
nawilzania posiada te wade, Zze masa formierska wy-
maga dtuzszego czasu przerdbki w celu réwnomierne-
go nawilzenia calej objetosci masy.

Wprowadzenie odpowiedniej ilo§ci wody do masy
formierskiej przerabianej na mieszarce moze by¢ za-
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przerobki mas formierskich

pewnione przez zastosowanie dozownika wody pomy-
stu autora. Dozownik ten moze byé zbudowany przez
kazda odlewnie i moze byé zastosowany przy kazdej
mieszarce. Zastepu;e on trudne do nabycuodomle-
; Rysunek T pxzedsfé;i;ia og6lny schemat dozownika.
Sklada si¢ on ze zbiornika miarowego (1) umocowa-
nego obrotowo w odpowiednich uchwytach. Zbiornik
miarowy posiada w swej goérnej cze$ci otwoér, przez
ktory nastepuje napelnienie wodg doprowadzong prze-

A

1

1

0/491/853 - R 1

"Rys. 1. Ogélny schemat dozownika wody. 1 — zbiornik mia-
rowy, 2 — przelew, 3 — przewéd odplywowy, 4 — przewé6d do-
plywowy, 5 — lej zbiorczy, 6 — przewéd doprowadzajacy do-
zowana wode do mieszarki, 7 — cieglo, 8 — dzZwignia steru-
jaca, 9 — skala, 10 — zawér wody doplywowej, 11 — kolumna

wodem doptywowym (4). Zbiornik moze by¢é napel-
niony woda tylko do poziomu przelewu (2). Przelew
ten zapewnia stalg objgto§¢é wody w zbiorniku miaro-
wym. Przechylenie zbiornika o odpowiq.clni’ kat powo-
duje wylanie sie okre$lonej ilo$ci wody do leja zbior-
czego (5), skad woda odprowadzona jest przewodem
(6) do mieszarki. Przechylenie zbiornika miarowego
nastepuje przez przesuniecie dzwigni sterujgcej (8)
w doél, ktéra polaczona jest przy pomocy ciegla (7)
ze zbiornikiem. Dzwignia sterujgca przesuwa: sie obok
skali (9). Skala podzielona jest na odpowiednie odcin-
ki, oznaczone w procentach wilgotno$ci np. od
1-+-10%b.

Dzwignia sterujgca ma za zadanie nie tylko prze-
chylanie zbiornika miarowego, lecz réwniez otwiera-
nie i zamykanie za pomocg zaworu (10) przewodu
doprowadzajgcego wode do zbiornika miarowego.

Obstuga dozownika przebiega w nastepujgcy spo-
sOb: Obslugujgcy podnosi diwignie sterujgcg w gore,
az do oporu. Nastepuje otwarcie zaworu wody dopty-
wowej (rys. 2a) i woda napelnia zbiornik miarowy.
Nadmiar wody przelewa sie¢ przez przelew i odplywa
przewodem odplywowym (3). Gdy obslugujacy zoba-



czy przeplywajacy strumien wody w lejku umieszczo-
nym na przewodzie odplywowym, przesuwa dzwignie
sterujgca w dél, az do pierwszego oporu. Nastepuje’
zamkniecie zaworu wody doptywowej (rys.. 2b). Na-
stepnie . obstugujacy przesunie dzwignie sterujaca

§1
Rys. 2. Schemat dzialadia dzwigni sterujacej. a — zapelnia-

nie woda zbiornika miarowego, b — zamkniecie doptywu wody,
’ ¢ — opréznianie zbiornika miarowego (dozowanie)

w prawo i w dot do odpowiedniego polozenia na skali
np. 6%. Nastgpuje przechylenie sie zbiornika o ekre-
§lony kat, przy czym odpowiednia ilo§¢ wody sptywa
do masy formierskiej, znajdujacej sie¢ w mieszarce
(rys. 2c¢). :

Celem réwnomiernego nawilzenia masy formier-
skiej na osi mieszarki umocowany jest zbiornik roz-
prowadzajacy, do ktorego wlewa sie¢ dozowana woda.
Do zbiornika przymocowane sg dwie rury z nawier-
conymi na konicach otworkami. Rury te obracajg sig
podczas pracy mieszarki razem ze zbiornikiem i réw-
nomiernie rozprowadzajg dozowang wode do przera-
bianego piasku formierskiego. Rys. 3 przedstawia wi-
dok mieszarki typu ,,Simpson® z przykreconym zbior-
nikiem i rurami rozprowadzajgcymi wode, ktére sg
normalnym wyposazeniem mieszarki. - )

Jezeli znana jest poczatkowa wilgotnosé masy for-
mierskiej dostarczonej do mieszarki (np. gdy masa
formierska lub piasek dostarczony jest. do mieszarki
po uprzednim wysuszeniu) i mamy. stale dodawa¢ do
masy te sama ilo§¢ wody, mozna na skali dozownika
przykrecié zderzak, ktéry nie pozwoli na przesunigcie
sie diwigni sterujacej bardziej w dét. Wykluczy to

mozliwose -omyikowego wprowadzenia naamiaru wo-
dy do masy formierskiej. ’

Przelew wbudowany w zbiornik miarowy ustawio-
ny jest pod pewnym katem. Ma to na celu zabezpie-
czenie sie przed mozliwo$cig wylania sie pewnej ilosci
wody do przewodu odplywowego, podczas przechylania
sie zbiornika miarowego.- ROwniez szczelina w skali,
prowadzaca dzwignie sterujgcg oraz potgczenie diwi-
gni z cieglem (7), posiada odpowiednie ksztalty zabez-
pieczajgce przechylenie sig¢ zbiornika miarowego,
podczas zamykania wody doptywowej.

Wielko$¢ zbiornika .miarowego. dostosowana. jest
do wielkoSci mieszarki, czyli do objetosci masy for-
mierskiej, jednorazowo przerabianej w mieszarce.

i

Rys. 3. Widok ogélny mieszarki typu ,,Simpson¢. Strzatka wska-
zuje zamontowany zbiornik z rurami rozprowadzajacymi wode

Zaznaczy¢ nalezy, ze prototyp wyzej opisanego do-
zownika zbudowany dla celéow laboratoryjnych wy-
kazal niezawodno$é w dzialaniu i prostote w obslu-
dze.

Dokumentche na dozownik dla mieszarek o jedno-~
razowym zaladowaniu 250 i 600 1 piasku wykonuje
obecnie Zaklad Odlewnictwa Politechniki Wroctaw-
skiej, gdzie moga sie zwracaé zaklady pragnace
z niej skorzystaé.

L. J. LEWI

669.35.782

Mosiadz krzemowy i krzemowo-olowiowy

Przemyst budowy maszyn zuzywa duze ilo$ci sto-
poéw niezelaznych, a w szczegblnoSci brgzéw cyno-
wych. Specjalnie .uprzywilejowane miejsce w budow-
nictwie maszynowym zajmujg brazy cynowe CuSn6Zn6é
Pb3 i CuSnbZn5Pb5, szeroko stosowane do wyrobu
panewek, tulejek i innych cze$ci maszyn i aparatury,
pracujacych - na Scieranie. Brazy te odznaczaja sie do-

brymi wtasno$ciami mechanicznymi i technologiczny-
mi (lejnos¢, skrawalno$€¢) oraz duzg odpornosciag na
korozje i $cieranie, totez do niedawna _stanowity
najbardziej rozpowszechniony rodzaj stopéw miedzi.

.Jedyna wada brazéw cynowych jest duza zawarto$é

cyny i zwigzana z tym wysoka ich cena, totez od
dawna prowadzono préby wyprodukowania stopu
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miedzi réwnorzednego brgzom cynowym pod wzgle-

dem wtasnosci, ale nie zawierajacego cyny. W toku -

licznych badan stwierdzono, ze brazy cynowe zastagpié

wyzszaja one brazy cynewe, objawiajac duzo mniej-
sze zmiany wlasnoSci mechanicznych w zaleznosci od
temperatury zalewania formy, przy czym, jak wska--

Tablica 1
Sktadniki zasadnicze % Dopuszczalna zawarto$é zanieczyszczen % Rr‘ 5
==y . ag Yo
Rodzaj kG mm?
“stopu i ’ - T .
P Cu Si Pb Zn Sn Sb Mn Fe Al Suma w kokili w ’w kokili
. piasku
MK £0—3 7981 |25 =45 <05 reszta 0,3 0,1 1 0,6 0,1 2,8 30 10 15
MKO 80—3—-3 79 —+—81 |25+ 456 24 reszta 0,3 0,1 1 0,6 0,3 2,0 30 . 7 15 l
~Tablica 2
Wspétezynnik Temperatura °C
Gestosé Qr Hp - U M tarcia Skurcz |Lejncéé
Rodzaj stopu Jem? kG imm? kG/mm? kGm kal " ze | bez .o, .
. g/cm mm L em? | om.8eE.\C A o — topienia lania
smarem | smaru
- " -
CuSn6Zn6Pb3 : -
CuSn5ZnbPbs 8,82 810 | 6075 23 0,224 0,009 | 0,18 1,6 40 — 1200 — 1250
MK 80—38 8,6 16 95 —— 110 12 0,10 0,01 0,19 1,7 €0 890 950 — 980
MKO 80—3—38 8,6 14 < | 90 = 100 o4 0,098 0,09 0,15 1.9 60 — 950 =~ 980

mozna miedzy innymi mosigdzami z dodatkiem krze-
mu lub tez krzemu i olqwiu. Stopy tego rodzaju zo-
staly dokladnie przebadane i wyprébowane, a w Zwig-
zku Radzieckim nawet szeroko wprowadzone do. prak-
tyki. Sklad chemiczny i zasadnicze wlasnos$ci mosia-

zuje tablica 3, wlasnosci te we wszystkich wypad-

kach przewyzszaja wymagania normy. )
‘Wtasnosci mechaniczne i. technologiczne mosigdzéw
krzemowych zaleza w duzej mierze od zawartoSci za-
sadniczych dodatkéw stopowych. Tablica 4 wskazuje,
ze wraz ze wzrostem za-

Tablica 3 wartoSci krzemu od 3--4%
- wzrastajg wlasno$ci me-
Wiasnoéei odlewnicze ‘Wiasncéei mechaniczne . 4 8 $'C
: chaniczne a malejg wia-
Temperatura i ‘ . . < "
odlewania °C Skurcz Skurez Lejnogé mm R, kG/mm? ag % snoSci  plastyczne, nato-
swobodny ¢/, | hamowany o/, ‘miast wzrost zawartoSci
Braz Mcsigdz Braz |Mcsiadz| Braz Mcsigdz| Braz :Mcsis,dz Braz |Mcsiadz| Braz Mcsigdz _olowiu w ‘zakres1e I’mnad
] ! 4%y powoduje kruchosé.
- 950 - 1,0 | — 2,0 - 860 - 45,0 - 28,0 Wplyw otowiu na wia-
1000 1000 0,8 1,0 2,0 2,0 800 410 | 23,0 9,0 20,0 30,0 snosci lozyskowe mosiadzu
1080 1050 0,8 1,2 2,0 2.0 376 05 25,0- | 41,0 £6,0 24,0 8
100 | 100 | o8 | 1,2 | 20 | 20 | 40 | 75 | 260 | 400 | 20 | 260 krzemowego wskazuja wy
1150 - 08 | — | 20 | 20 | 00 | — | 20| — | 170 | — niki badai przeprowadzo-

dzéw krzemowych wedlug GOST 1019-47 podaje ta-
blica 1.

Z poréwnania przeprowadzonego w tablicy 2 widaé
wyraznie, ze pod wzgledem wtasnoS$ci fizycznych, me-
chanicznych i odlewniczych mosigdze te doréwnuja,
a nawet przewyzszajg brazy cynowe (tabl. 2).

nych na maszynie Amsle-
- ra (tabl. 5). '
Z.agadnienie zanieczyszczenn w odniesieniu do mosig-
dzéw krze_mowych zostato w zasadzie zatatwione przez
norme¢ GOST, lecz jak wykazaly badania nie zupel-
nie i nie zawsze slusznie. Tak np. badania wplywu
dodatkéw Zelaza na wlasnosci mechaniczne, odlewni-
cze i technologiczne wykazaly, Ze ograniczenie maksy-
malnej zawartosci zelaza

_ _ - Tablica 4 _~£0,6% jest zbyt rygory-
Skiad chemiczny w % Wiasncéci odlewnicze Wiasncéci mechanic.ne styczne, nieuzasadnione i
Skurcz w % Le'ncéé o %, s - bar(?zo . n?e.ek?nonuczne,
Cu si Fe | Pb R wlmm A P kGm/ | - 8dyZ uniemozliwia produk-
bedny | wany : T ° cm? cje mosigdz6w krzemo-
94 | 3270 | 012 | — | resata 12 | 20 70 | 22,0 | 41,0 | 280 | 52 wych z niskoprocentowego,
80,62 | 8,91 = - " <08 | 20 700 | 250 | 46,0 | 19,8 4,9 45-procentowego  zelazo-
79,63 4,50 - 0,26 ” 0,8 2,0 600 34,6 48,0 10,0 2,9 krzemu (tab. 6).
7,72 6,50 — 0,12 th - - 1250 == o= - - B d s d
78,8 3,9 | 05 2,72 i 1,0 2,0 | 1060 | 24,8 | 400 | 178 | 33 avania przeprowadzone
7,7 3,22 0,48 4,49 ” 0,8 2,0 850 25,0 40,0 20,0 4,0 w celu okreslenia nie ozna-
79,0 399 | og6 | 490 ” o - 70 | 27,4 | 29,0 50 [ 22 czonej. przez GOST zawar-
7 — 6.49 s - — 20, 33 | 0, 2 :
76,3 2,92 ] » %o 0.8 ” p toSci zanieczyszczen fosfo-

Badania przeprowadzone w celu ustalenia przydat- .

nosci mosigdzéw krzemowych na odlewy cienkoscien-
ne wykazaly, ze pod tym wzgledem réwniez prze-
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ru wykazaly, ze przy nor-
malnej zawarto$c krzemu (2,5+-4,5%) oraz zawartoSci
zelaza od 0,4--0,8% dodatki do 0,1% fosforu nie wpty-
waja ujemnie na wtasno$ci mosiadzéw. Wzrost zawar=



Tablica 5§

Zawartcéé olow'u % 3,2 8,72 | 4,69 6,6
Wspélezynnik tarcia bez 0,16 0.19 0,17 0,15
smaru
Ubytek masy g/kG. cm? 0,177 0,065 0,084 | 0,123
Tablica 6
Sklad chemiczny /- Wiasncéci mechaniczne
' Lejncsé
Ry ag U
mm
Cu | Si |Fe |Pb Zn kG/mm?| o, EGm/cm?
76,2 |2,71(0,82(0,66 | reszta 700 40 23 2,14
77,8 [3,19(1,35|0,56] ', © 760 87 16 — I
€8,6 |2,15(3,49(0,22 » 650 32 12 1,56
81.0 |2,10{3,50/0,26| ,, 700 33 11 2,33
80,18 [1,77(3,67]|0,31| ,, 750 33 12 -

tosci dodatkéw krzemu, zelaza i fosforu powoduje
wprawdzie wzrost lejnoSci, ale niekorzystnie wplywa
na wlasnosci plastyczne i udarnosé stopéw (tabl. 7).

" zmniejsza straty zgaru i parowania skladnikéw stopo-

wych oraz gwarantuje otrzymanié Scistych i pozba-
wionych porowatosci odlewéw. Dodatki aluminium
wprowadzaé nalezy na spdéd pustej kadzi, a po jej
wypelnieniu metal starannie zamieszaé. Dalsze bada-
nia mialy na celu wys$wietli¢ wptyw dodatkéw alu-
minium na wtasno$ci lozyskowe mosigdzéw krzemo-
wych i jak wskazuje tablica 9 wspélczynnik tarcia
mosiagdzu krzemowo-olowiowego z dodatkiem alumi-

" nium praktycznie nie rézni sie od wspélczynnika: tar-

cia brazéw cynowych.

Wtasnoéci przeciwcierne mosiadzu  krzemowo-oto-
wiowego byly ditugo i starannie obserwowane w prak-
tyce i okazaty sie tak dobre, ze obecnie stosowany jest
on szeroko na panewki i tulejki lozysk silnikéw elek-
trycznych napedzajgcych péciggi podmiejskie, kopal-
niane oraz elektryczne metra.

Jako$é odlewéw 2z mosigdzéw krzemowych i ich
wiasnos$ci zaieza w duzym stopniu od sposobu odle-
wania i konstrukcji formy. Jak wykazaly badania,
szczegblnie wysokie wlasno$ci mechaniczne (R, = 44
kG/mm? i a5 = 50%), duza szczelno§é (do 30 atmosfer
i wiecej) i piekny wyglad powierzchni odlewéw otrzy-
muje si¢ na drodze odlewania od$rodkowego. W po-

Tablica 7
Sktad chemiczny /o ‘Wtasncécei odlewnicze Wiasnosci mechaniczne
- skurcz %y sl Q R a
; . ——-——— ——|Lejnos¢ T r 5 U
Cu = B Fh E zn | swo- | hamo- | L | kG/mm? | kG/mm2 | ¥, | kGm em?
hedny | wany
78,2 8,46 042 | slady | 0,05 | reszta | 1,6 2,0 800 84,0 43,0 195 42
80.8 2,61 0,85 0,34 0,1 s 1,6 2,0 800 25,0 42,0 15,7/ 8,3
79,04 4,£9 1,45 - 0,56 » 1,7 2,0 850 82,0 48,0 5,2 0,26
78,02 5,80 1,68 0,33 0,24 s 1,7 2,0 900 ~ 43,0 0,6 0,27
Tablica 8
Skiad chemiczny w 9/ ‘Wiesn. mech. ’ Wiasnodei mechaniczne
: - - Zawartosé Al —
: e - | By | &g W mosiadzu R, - . ag
A o|-Taog 8 P I g gl v, | MKO §0-3-8 kG mm? %
ot | 0| 282 | o045 | remsta| 438 | 267 0,15 81,0 3= 40,0 10,8 = 21,2
0,19 78,7 2,80 0,50 ” 40,0 19,0 - 0,22 - 88,1 =~ 35,8 18,7 -~ 22,8
10,37 80,6 2,57 0,43 o 41,0 27,0 T 0,24 87,1 = 89,3 28,0 — £0,0 -
0,42 78,6 2,80 0.42 ” 413 | 21,6 0,31 87,6 =— 35,8 25,0 = 3,7
0,63 80,6 2,62 0,32 i 41,5 27,0 0,563 89,3 = 38,0 28,7 = 25,7
0,79 78,3 2,82 050 |, 89,1 16,0 1,68 88,4 — 37,6 26,0 — 25,0
Tablica 9*
) T a r e i e
Zawarto§é Al | Rolka po rolce przy cbeigzeniu 18kG, Tulejka porclce przy obeigzeniu b0 kG
w mosigdzu ) — )
MKO 80-3—3 Moment tarcia ‘Wsp élezynnik Mcment larcia Wy 6tezynnik
kG cm tarcia kG cm tarcia
o0t 342 +— 3,5 0,094 = 0,007 | 85 =102 0,084 — 0,10
0,42 3,33 -+ 3,6 0,093 — 0,10 8,7 <+ 11,1 0,09 — 0,11
0,53 8,556 = 38,6 0,097 = 0,10 10,2 = 11,0 010 —— 0,11
1,68 2,70 = 3.4 0,090 —— 0,094 9,2 - 10,02 0,093 — 0,10 -

Ograniczenia GOST’u zawarto$ci aluminium od 0,1 do
0,3% wydawaly sie¢ réwniez zbyt wielkie i technolo-
giczne nieuzasadnione, totez przeprowadzono serig
"badan, ktére wykazaly, ze znaczne nawet dodatki alu-
- minium nie dzialajg szkodliwie na wtasno$ci mecha-
niczne, a nawet w wypadku mpsiadzu krzemowo-
olowiowego znacznie je podwyzszaja (tabl. 8).

Aluminium jako latwo utleniajacy sig¢ skladnik

réwnaniu z brazami cynowymi -mosigdze krzemowe
wykazuja mniejszy procent - brakéw odlewniczych
oraz mhiejsze zapotrzebowanie energii cieplnej do to-
pienia. Zwazywszy ponadto na niZszg cene surow-
céw, stosowanie mosigdzéw krzemowych w n'uerce
brazéw cynowych daje duze oszszednosm
K. R.
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Badania mas rdzeniowych
(Przyczynek do projektu normy)

Technologiczne badania stosowanych w produkeji
spoiw rdzeniowych przeprowadzane sg dzi§ przewaz-
nie na znormalizowanych aparatach. Nie brak réw-
niez bylo préb znormalizowania ,metod badan kon-
trolnych. Pomimo tego préby wytrzymaloSci i prze-
puszczalno$Sci nie dajg dotad powtarzalnych wyni-
kéw. Na przyklad pewien olej rdzeniowy badany byt
w 3 odlewniach w identycznych warunkach, a jak
wynika z wykresu (rys. 1) otrzymane wyniki wyka-
zuja rozbiezno§é do 150°%.° Jak z tego wynika, poda-
wane przez dostawcéw charakterystyczne cechy ich
wyrobow, okreSlone zwyklymi metodami majg- dla
uzytkownikéw spoiw bardzo ograniczong warto§é. Ce-
lem niniejszej pracy jest wyjasnienie zagadnienia
mozliwo$ci otrzymania powtarzalnych wynikéw przez
dokladne dotrzymywanie warunkéw badania.

Zasady statystycznego opracowania mikéw

Przy wszystkich pomiarach nalezy odr6znié prawdzi-
w3, nieznang warto§¢é mierzonéj wielkosci W, od $red-
niej arytmetycznej M wynikéw pomiaru. Wartosci te
sg rOwne przy nieskonczonej ilo§ci pomiaréw. Srednia
arytmetyeznag M obliczyé mozna czysto rachunkowo
lub tez graficznie. Tutaj obrano drugg metode. ..
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Rys. 1. Badanie oleju rdze- Rys. 2 Krzywa czestotliwosci

niowego w identyczmych
warunkach w tirzech ré6z-
-nych zakladach

warto§ci wytrzymato$ci na zgi-
nanie

Badano 200 prébek masy o skladzie: 1000 g piasku .

kwarcowego, (3rednia wielko$é ziarna 0,24 mm, w ilo-
$ci 70y catkowitego ciezaru) i 30 g spoiwa ze.sztucznej
zywicy, na  wytrzymato$§¢ na zginanie (Bruchfestig-
keit). Badania przeprowadzono na aparaturze i meto-
da GF. Po zmieszaniu masy przez 5 minut w mieszarce
laboratoryjnej napeliano luzno mieszankg rdzennice
aparatu do ubijania, zgarniano do réwnego poziomu
i zageszczano 3-ma uderzeniami ubijaka. Po wyciag-
nigciu otrzymywano prébki o réwnej objetosSci
(91,6 cm3). Ustawiano po 5 prébek na plytce zelaznej
i suszono w suszarce przez 80 minut w temperaturze
160° C. Po ostygnieciu prébek na plytce przelamywano
je. . Otrzymane wartosci naniesiono na osi odcietych,
na osi rzednych natomiast ilo§¢ wynikéw pomiaréw
odpowiadajacych danemu zakresowi wytrzymatoSci.
Uzyskano w ten spos6b krzywg czestotliwo$ci (rys. 2),
z ktérej mozna odczytaé, Ze pomimo usilowan mozli-
wie jak najdokladniejszego postepowania, odchylenia
byly. bardzo ‘duze (od 3654 kG/cm?). Pomimo to
obrana metoda pomiaru jest zasadniczo wlaSciwa.
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Teoretyczne wyprowadzenie wzoru krzywej czestotli-
wosci opiera sie¢ bowiem na zalozeniu, ze w ukladzie
pomiarowym istnieje tylko jedno pra_wdopodobier'lstwo
zgrupowania punktéw pomiarowych. W przeciwnym
wypadku krzywa czestotliwo$§ci musiataby posiadaé
wiecej, niz jedno maksimum.

Stwierdziwszy tg droga slusznos$é metody pomiaru,
nalezaloby wykryé przyczyny ciaglego wystepowania
znacznych odchylen. W tym celu przeprowadzono opi-
sane ponizej badania wplywu wszelkich mozliwych
czynnik6w na wielkosé §redniej arytmetycznej pomia-
ru.

Postuzono sig przy tym opublikowang niedawno przez
autor6w amerykanskich!) skrécong metoda staty-
styczng. Dla uzyskania ta metoda jednego punktu po-
miarowego,. sporzadzano przy S$cistym zachowaniu
ustalonej procedury 5 probek i mierzono ich wytrzy-
mato§é na zgmame Otrzymane warto$ci wytrzyma-
osci R!, szeregowano wedlug ich wielkoSci, wybie-
rajgc 3-cig z kolei warto§¢é zamiast Sredniej arytme-
tycznej, jako przecietng warto§¢ dla danego punktu
pomiarowego. Warto§¢ ta jest nieco mniej dokladna,
niz §rednia arytmetyczna, ale znacznie od tej ostatniej
mniej wrazliwa na czynniki wplywajace na blad. Ja-

"ko dodatkowego warunku, przestrzegano zasady, by

réznica pomiedzy najmniejsza, a hajwicksza wartoscia
danego szeregu pomiaréw nie przekraczala 5% warto-
sci frodkowej przy wynmikach ponad 40 kG/cm?;-a 10%
przy wynikach ponizej tej wielkoSci. W przeciwnym
razie caly szereg odrzucano 1 ;astepowano nowym.

. Metoda przeprowadzania pomlarow zostala ta drogg
krytycznie zbadana, przy czym uzyto dokladnie okre-
$lonych spoiw, a mianowicie: Spoiwo ze sztucznej Zy-

. wicy A (ciekly fenoplast), olej Iniany (o 200° Englera

przy 20°C) 1 spoiwo skrobiowe B.

Wplyw wymieszania
Zmieniajgc czas trwania mieszania masy rdzenio-
wej, skladajgcej sie z piasku kwarcowego i spoiwa ze
sztucznej zywicy A, badano wytrzymalo$é na zginanie
i rownomierno§é wymieszania. Badanie ré6wnomierno-
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Rys. 3. Wytrzymalos¢ na zginanie w zaleznosci od czasu
mieszania

§ci wymieszania przeprowadzono wycinajac z kazdej
prébki 10 mm dlugosci odcinek i okre§lajac zawarto§é
spoiwa przez wyzarzenie w piecu muflowym. Ta droga
stwierdzono, ze réwnomierne wymieszanie nastepuje
dopiero po okoto 4,5 minutach mieszania.

1) Dean and Dixon: Anual. Chem. 23-(1951), 'str. 36,



Wytrzymatoéé jak widaé na wykresie (rys: 3) wzra-
'sta z czasem mieszania do pewnego maksimum, by po
jego przekroczeniu szybko opada¢. Zjawisko to moze
posiada¢ dwie przyczyny. Z jednej strony nawet
w dobrych mieszarkach nastepuje rozdrabnianie pia-
sku przez ocieranie sie ziarn o siebie. Doswiadczalnie
stwierdzono zmniejszanie sie $redniej wielkosci ziarna
piasku kwarcowego z 0,24 na 0,22 mm po 30 minutach
mieszania. Z drugiej strony przy mieszaniu wywigzuje
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Rys. 4. Wytrzymalo§¢ na zginanie w zaleznoSci od zawartosci
wody

sie¢ cieplo powodujace zwyzke temperatury. Powoduje
to podsuszanie spoiw zawierajacych wilgoé, co, jak
ponizej wykazano, obniza wytrzymato$¢, oraz czescio-
wa reakecje sztucznych zywic i schnacych olejéw juz
w mieszarce przy zbyt wysokim wzro$cie temperatury,
przez co ilo§é spoiwa wplywajaca na wytrzymatosé
gotowego rdzenia oczywiScie sie zmniejsza. Z tych po-
wodéw nalezy us_talié czas mieszania na okoto 5 minut,
zwazajgc przy tym, by wzrost temperatyry nie byt za
wysoki.

Wplyw zawartosci wilgoci-

Dla uzyskania mozliwie wielostronnego obrazu ba-
dano wplyw zawarto$ci. wady w trzech réznych ma-
sach o nastepujacych skladach wagowych:

masa a.: 100 czesci piasku kwarcowego (Srednia
wielko$§é ziarna 0,24 mm w ilo§ci 70° calkowitego
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Rys. 5. Wytrzymalo§é na zginanie w zalezno$ci od ciezaru
“objetosciowego

ciezaru), 2 czesci spoiwa A ze sztucznej zywicy i wzra-
stajgca zawarto$¢é wody. Suszenie przez godzine przy
160° C, chtodzenie 30 minut; )

masa b.: 100 cze$ci piasku, 'jak wyzej, 3 czeSci
spoiwa skrobiowego, z reszta jak wyzej.

masa c.: 100 cze$ci piasku kwarcowego ($rednia
wielko$§é ziarna 0,42 mm, w iloSci 60% catkowitego
ciezaru), 2,5 czesci oleju Inianego i wzrastajgca zawar-
toéé wody. Suszenie przez 2 godziny przy 220°C, chlo-
dzenie 45 minut. ‘

Z wykresu (rys. 4) wida¢ zasadniczo dwojaki wplyw
wzrostu wilgotnosSci. Przy uzyciu spoiw znoszacych
wode wytrzymalos¢ wzrasta, przynajmniej poczawszy

od pewnej okreslonej iloéci wilgoci, przy olejach na-
tomiast opada.

Poszukiwania przyczyn tego zjawiska dopgowadzily
do wniosku, ze miarodajng wielkoscig dla Wytrzyma-
to$ci rdzeni jest cigzar objetosciowy Yw W stanie wil-
gotnym, to znaczy stosunek ciezaru do objeto$ci niewy-
suszonego rdzenia. Wykres tego ciezaru objetoSciowe-

" go w zaleznosci od zawartosci wody daje krzywe

o przebiegu calkowicie odpowiadajacym krzywym na
rysunku 4. Wynika z tego, ze miedzy ciezarem.objeto-
Sciowym, a wytrzymatosScia na zginanie istnieje linio-
wa zalezno$é¢, jak wida¢ na wykresie (rys. 5).

Z rozwazan tych wynika, ze niezbednym warunkiem
dla badania rdzeni. jest okres§lanie rowniez przyna-
lezne&go cigzaru objetoSciowego i poréwnywanie ze
sobg jedynie rdzeni o takim samym cigzarze objeto-
Sciowym.

W przeciwieristwie do niemieckiego projektu normy
na badanie spoiw rdzeniowych osiggnieto przekona-
nie, ze dokladniejsze wyniki otrzyma sie sporzadzajac
probki o stalej objetosci z nastepnym ich wazeniem.

Wplyw zawartosci spoiwa

Wagi uzywane zwykle w odlewniach nie odznacza-
ja sie na og6t zbytnig dokladnoscig, a rzadko kiedy
wazenie spoiwa odbywa sie na wadze analitycznej.
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zginanie w zalezno$ci od zginanie w zaleznoSci od

zawartosci spoiwa (sztucz-
na Zywica i olej lniany)

zawarto$ci spoiwa (skrobia)

Trzeba zatym liczyé sie z bledami wazenia wynosza-
cymi co najmniej £ 1 g. Zbadano wpiyw tego btedu na
wynik pomiaru wytrzymatosci réznych mas, a miano-
wicie:

a. 100 czeSci wagowych piasku kwarcowego ($rednia
wielkosé ziarna 0,115 mm, w iloSci 62%c catkowitego
cigzaru) przy wzrastajgcej zawarto$ci spoiwa ze sztucz-
nej zywicy A. Suszenie przez 1 godzine w 160° C, chio-
dzenie przez 30 minut.

b. 100 czeSci piasku kwarcowego (Srednia wielkosé
ziarna 0,42 mm, w iloSci 61% calkowitego ciezaru)
przy wzrastajacej zawartosci oleju lnianego. Suszenie
trwa przez 90 minut w 220°C, chlodzenie przez 45 mi-
nut. . ’

c. 100 czesci piasku kwarcowego (§rednia wielko$é
ziarna 0,24 mm, w iloSci 70% calkowitego cigzaru)
przy wzrastajgcej zawartosci spoiwa skrobiowego B.
Suszenie przez godzine w 160° C, chlodzenie przez 30
minut.

Wyniki przedstawione sg na wykresach (rys. 6 i 7).
Oczekiwana zaleznoé¢ liniowa wystepuje wyraznie dla
mas a) i b), natomiast wykres dla masy ¢) wykazuje
maksimum (krzywa I na rys. 7). Dla spoiw skrobio-
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wych bowiem mozna oczekiwaé r6wnych/wyn1k6w
tylko wtedy, gdy stosunek zawartosci spoiwa do za-
wartoéci wody pozostaje staly. Wynik pomiaru przy
zachowaniu tego warunku przedstawia prosta II na
rys. 7. .

Bezpo$rednim wskaznikiem wahan wartosci wytrzy-
matoéci przy podanej wyzej dokladno$ci wagi £ 1 g,
jest stosunek rézniczkowy gf— tj. wielkoSci zmiany R o
przy zmianie zawartosci spoiwa o jednostke. W bada-
nych irzech przypadkach wynosi on: dla spoiwa ze
sztucznej zywicy: 16, dla oleju lnianego: 22, dla spoiwa
skrobiowego: 9,5.

Im wyzsza bedzie ta liczba, tym wieksze beda oczy-
wiscie odchylenia warto§ci wytrzymatosci (do 4,5
kG/cm?), przy omoéwionej wyzej dokladnosci wazenia.
Znaczny ten niekiedy biad mozna zmniejszy¢, przez
zwiegkszenie dokladno$ci wazenia spoiwa i piasku, lub
przez przesuniecie zakresu pomiaru do wyzszych war-
tosci, uzywajagc np. wiekszej ilosci spoiwa lub dobie-
rajgc odpowiednio inne warunki. Dokladnos¢ pomiaru
przez to wzrasta, gdyz blad bezwzgledny, wynoszacy
2 kG/cm? wynosi 20°% dla wytrzymalo$ci 10 kG/cm?,
a tylko 2,5% dla wytrzymato$ci 80 kG/cm?.

Wplyw temperatury i czasu suszenia

Badano masy o nastepujacych sktadach:

a. 100 czesci wagowych piasku kwarcowego (Srednia
wielko§¢ ziarna 0,24 mm w ilosci 70% calkowitego
ciezaru), 3 czeSci spoiwa ze sztucznej zywicy A4,
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Rys. 8. Wytrzymalo§é na Rys. 9. Wytrzymalo§é na

zginanie w zaleznoSci od
czasu suszenia

zginanie w zalezno$ci od
temperatury suszenia

b. 100 czeSci piasku kwarcowego (Srednia wielkosé
ziarna 0,42 mm w ilo§ci 61% calkowitego cigzaru),
2 czesci oleju Inianego,

c. 100 czesci piasku jak pod a), 2,5 czeSci spoiwa
skrobiowego B'i 7,5 czesci wody.

Badania prowadzono przy zachowaniu stalego czasu
suszenia lub stalej temperatury. Wyniki przedstawiono
na wykresach, (rys. 8 irys.9), z ktérych widag¢, ze dla
kazdego spoiwa istnieje najkorzystniejsza temperatura
suszenia. Wahania wytrzymato$ci wywolane zmiana
temperatury powyzej tej optymalnej wartosSci nie sg
co prawda zbyt wielkie, lecz trzeba si¢ z nimi liczyé¢,
gdyz nawet' w dobrych suszarkach trudno utrzymaé
temperature w granicach mniejszych niz £ 5°C.
Wplyw czasu suszenia daje sie odczué jedynie przy
duzym zakresie pomiaru, tak, ze czynnik ten mozna
pomingé przy normalnej dokladnosci pomiarowej wy-
noszgcej * 10 minut.

Poza tym zbadano réwniez wplyw czasu ostygania
na wytrzymato§é rdzeni na zginanie. Stwierdzono, ze
i tu wystepowaé¢ mogg dos¢ znaczne wahania wytrzy-
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matoSci. Wszystkie prébki wykazywaly pewng opty-
malng warto§é, zalezng od rodzaju spoiwa, po ktérej
nastepuje szybki spadek wytrzymatosci. Jedynie przy
spoiwach higroskopijnych jak skrobia, wytrzymatosé
ustala sie na pewnym poziomie po dlugim czasie chlo-
dzenia. Czas ten powinien by¢é podany kazdorazowo
Iacznie z otrzymanymi wynikami.

Wplyw piasku

Wilasnie w ostatnich czasach wielu autoréw wyka-
zalo, ze piaski naturalne réznig sie¢ znacznie miedzy
sobg pod wzgledem =ziarnisto$ci i zawarto$ci gliny.
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Rys. 10. Wytrzymalo§é na zginanie w zalezno$ci od ziarnistosci

Dlatego tez zajeto sie réwniez wptywem tego czynnika
na wyniki pomiaréw. Dokonano podzialu pewnego
piasku kwarcowego na poszczegélne wielko$ci ziarna
i ustalono zalezno§é wytrzymatoSci na zginanie od
wielkoSci ziarna. Z badan tych mozna wyciagaé wnio-
ski tylko bardzo ostroznie, lecz na poczatek wydaja
sie one pouczajgce. Z wykresu (rys. 10) widaé wzrost
wytrzymaloéci przy wzrastajacej wielkosei ziarna.

Badano réwniez wplyw zawartos$ci gliny na wytrzy-
malosé. Tu takze, zwiekszajgca sie przy wzroScie za-
warto$ci gliny, powierzchnia i zmniejszajgcy sie ciezar
objetoSciowy powodujg spadek wytrzymatosci. Przy-
czynia sie réwniez do tego wchianianie przez gline,
dzieki wloskowatos$ci, czeSci spoiwa ze szkodg dla ca-
losci rdzenia.

Jak wspomniano powyzej, nie mozna stosowaé bez
zastrzezen wynikéw tych badan do piaskéw natural-
nych. Ze wzgledu na ich zmienng ziarnisto$é i zawar-
tos¢ gliny, nalezy liczy¢ sie z mozliwo$cia znacznych
btedéw. Pomyst zastosowania do badan rdzeni ,,synte-
tycznego* piasku, ktéry by mozna w kazdej chwili od-
tworzy¢é przez dokladne zmieszanie ustalonych frakcji
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Rys. 11. Krzywe czestotliwo$ci

o réoznych wielko$ciach ziarna, wymaga jeszcze dal-
szych badan dla okre§lenia najkorzystniejszego skla-
du piasku do danego spoiwa. Uzycie jako piasku po-
miarowego jednej tylko okreS§lonej frakeji o pewnej
wielko$ci ziarna, jest réwniez niewskazane, gdyz ta



droga uzyskuje sie znacznie- nizsze wytrzymatosci, niz
przy uzyciu mieszaniny réznych wielkosci ziarna, przez
co.odpada korzystna mozliwo$é pomiaru w zakresie
wyzszych wytirzymalosci.

Ocena uzyskanych wiadomos$ci

Uwzgledniajac wplyw wszystkich zbadanych czyn-
nik6w opracowano raz jeszcze krzywg czestotliwosci
wynikéw badania 200 rdzeni. Masa rdzeniowa skla-
dala sie z: 1000 £ 10 g piasku kwarcowego (Srednia
wielko$¢ ziarna 0,24 mm, w ilosci 70%o catkowitego
ciezaru ) i 30+ 0,1 g spoiwa ze sztucznej zywicy A.
Mieszanie trwato 5 minut. Rdzenie wykonywano przez
luZzne napelnienie rdzennicy mieszankg, zgarniecie do
réwnego poziomu, ubicie 3-ma uderzeniami ubijaka
i wyciggniecie z obréwnaniem. Wazenie prébek odby-
walo sie na wytarowanych ptytkach z czarnej blachy,
na ktérych rdzenie pozostawiono do suszenia. Suszono
po 5 rdzeni w suszarce przy temperaturze 160 * 5°C

Wiademaoscl

&towcwwm Technroznego

Odlewndiow Polstuch

przez 30 * 1 minut. Czas chlodzenia wyni6st 40 = 1 mi-
nut. Do badania wzieto jedynie rdzenie o ciezarze
objetosciowym wynoszacym 1,462--1,472. Okolicz~

nos¢, ze sposr6d wykonanych 200 prébek tylko 17

nie odpowiadalo temu warunkowi, wykazuje, ze moz-
na go otrzymac¢ przy zachowaniu instrukcji pomiaro-
wej. Na otrzymanej krzywej czestotliwo$ci wynikéow
(rys. 11) wida¢ wyraznie, ze odchylenia sg znacznie
mniejsze, niz na rysunku 2. Podczas gdy poprzednio
wynosity okolo 20 kG/cm?, teraz zmniejszyly sie do
10 kG/cm?. Oznacza to zwiekszenie doktadno$ci pomia-
ru o 100%. Ograniczajgc zakres tiezaru objetosciowe-
go do wartosci od 1,468-+1,472, otrzymano odchyle-
nia nie przekraczajgce okoto 7 kG/ecm? (krzywa kresko-
wana na wykresie rys. 11). Jednakze w tym przy-
radku mozna bylo zuzytkowaé jedynie 32%0 iloSci
préobek.
A. M.

Giesserei, t. 40, Nr 16, 6 sierpnia 1952, str. 404.

STOP

KOMUNIKAT

ZARZADU GEOWNEGO STOWARZYSZENIA
-NAUKOWO-TECHNICZNEGO ODLEWNIKOW
POLSKICH

) Sprawy postepu technicznego

Jednym ze statych czynnikéw wprowadzama poste-
pu technicznego w przemysle jest akcja podejmowania
zobowigzan produkcyjnych. .Sprawa ta musi nabraé
w obecnej fazie specjalnego znaczenia. Towarzysze
i koledzy odlewnicy, ktorzy swoim twérczym wysit-
kiem wnieéli wraz z klasg robotnicza powainy wkiad
w realizdacje planéw naszego socjalistycznego budow-
nictwa odpowiedzg czynem produkcyjnym‘na donio-
sla decyzje zwoltania I1 Zjazdu naszej Partii, wyraza-
jac w ten spos6b swoje calkowite i bezwzgledne po-
parcie dla postawionych przez Partie zadan.

Nie watpimy w to, ze w szeregach realizatoréw wiel-
kiego Czynu Zjazdowego nie zabraknie ani jednego
odlewnika zaréwno zrzeszonego jak i niezrzeszonego
W naszym Stowarzyszemu patrioty szczerze pragna-
cego szczeScia' naszej Ojczyzny.

Wazniejsze zobowigzania zaréwno zespolowe Jak
i indywidualne bedziemy oglaszali na iamach naszej
prasy technicznej.

* * ¥

~Stowarzyszenie Elektrykéw Polskich zgodnie z poro-
zumieniem - z Ministerstwem Przemystu Maszynowe-
go — Departament Techniki opracowalo i wydato biu-
letyn tematyczny dla racjonalizatoréw z uwzglednie-
niem dziatéw takich jak: elektrotechnika, narzedzia,
odlewnictwo, tematy rézne.

DM przypomnienia podajemy mstrukcne postugiwa-
nia sie biuletynem:

1. Biuletyn jest podzielony na cztery dzialy:

a) Elektrotechnika, b) Narzedzia, c¢) Odlewnictwo,
d) Rézne.

Racjonalizator przeglada cze$é biuletynu, ktéra go
interesuje i wyszukuje temat (zadanie do rozwigza-
nia), ktérego rozwigzaniem chce sig¢ za aé.

2. Orracowany projekt racjonalizator zglasza na obo-
wigzujacych formularzach, (ktére sg w posiadaniu
kazdej komérki wynalazczo$ci i racjonalizatorswa).
Projekt (opisany na formularzu) racjonalizator

. przesyla:

do Stowarzyszenia Elektrykéw Polskich, Warszawa,

ul. Czackiego &5, jezeli projekt jest z zakresu elek-

{rotechniki,

do Stowarzyszenia Inzynieré6w i Technikéw Me-

chanikow, Warszawa, ul. Czacklego 3/5, jezeli pro-

jekt jest z zakresu narzedzi i ur24dzen mechanicz=
nych,

- do Stowarzyszenia Odlewnikéw Polskich, Krakow,
ul. Straszewskiego 28 (Dom Technika), Jezeh pro-
jekt jest z zakresu odlewnictwa.

3, Odno$ne Stowarzyszenie kieruje otrzymany pro-
jekt racjonalizatora do wlasSciwych zakladéw pra-

.y w celu real1zac31 i Wyplaty premu racJonahza-
-torskiej. -

4, Stowarzyszenia wyzej wymiemone udmelaga takze
informacji racjonalizatorom w sprawach tematykl,
podanej w biuletynie.

5. Przewidziane jest, ze w razie nadestania kilku pro-
jektow na ten sam temat w celu dokonania se-
lekcji w przypadkach watpliwych Stowarzyszenie
zwola narade z udzialem rac;onauzatorow-pro—
jektodawcow oraz delegatow MFM i Zwigzkéw Za-
wodowych.

Zachecamy goraco wszystkich Kolegow do brania
jak najszerszego udzialu w rozw1azywamu podobnych
zagadnien.

* % % S

Sprawa tworzenia brygad robotniczo-inzynierskich,
mimo wysilk6w ze strony stowarzyszenia nie rozwija
sie tak, jak nalezaloby sie tego spodziewaé.

Caly szereg zawiazanych juz brygad przestal praco-
waé nie dokonczywszy wlozonych dobrowolnie na sie-
bie zadan. Inne brygady wykonujg swoje prace zbyt
powolnie.

Innym powodem slabego rozwoju wspomnianej ak-
cji jest zle, niewlaSciwe i niespoleczne ustosunkowa-
nie sie niektérych dyrektoréw biur konstrukcyjnych
i projektowych — i to w dodatku czlonkéw naszego
Stowarzyszenia — do brania udziatu pracownikéw biur
w pracach brygad robotniczo- 1nzyn1ersk1ch na innych
zakladach pracy.

II. Sprawy organizacyjne
Komisja Zeliwa WysokojakoSciowego przy Zarzadzie
Gléwnym prowadzi bardzo ozywiong dziatalnosé.
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Jednym z glownych zadan Komisji jest opracowanie
k51azk1 omawiajacej zagadnienie zeliwa wysokojako-
$ciowego od strony zastosowania go jako materialu
konstrukcyjnego. Dla weciggniecia do tych prac Kole-
gé6w konstruktor6w i mechanikéw, Zarzad Gléwny
STOP zorganizowal wspélnie z Zarzadem Oddzialu
SIMP w Krakowie w dniu 19.X.1953 r. narade z udzia-
lem konstruktoréw i odlewnikéw. Celem Narady bylo
blizsze zainteresowanie konstruktoréow zeliwem wyso-
kojakoSciowym zastepujacym w wielu wypadkach
z wielkim powodzeniem staliwo.

Na naradzie tej
zgtosilo swoOj udzial w opracowywaniu podrecznika
oraz zadeklarowalo przestanie materiatéw, ktére moz-
na by wykorzystaé jako material przykladowy. Druga
narada zorganizowana w dniu 19 listopada z kon-
struktorami dala bardziej konkretny material w po-
staci podanych okolo 30 konkretnych tematéw, ktérych
rysunki wraz z obliczeniami zostang przeslane do In-
stytutu Odlewnictwa.

Przypomnie¢ nalezy, ze ksigzka pod tytulem ,,Zell-
wo wysokojakoSciowe jako material konstrukcyjny*
opracowywana przez zespé! kolegéw ukaze sig¢ w 1954 r.
na pétkach ksiegarskich.

* *

Prace Komisji Wad Odlewniczych idg w kierunku
opracowania klasyfikacji wad odlewéw z metali nie-
zelaznych. Projekt klasyfikacji zostal juz opracowany
i na najblizszej konferencji zostanie zatwierdzony.

* * *

Zgodnie z poleceniem NOT zostala powolana do zy-
cia nowa Komisja przy Zarzgdzie Gléwnym pod na-
zwg ,,Komisji Remontowej*“. Przewodniczacym jej zo-
stal Kol. Tyszko Mieczyslaw a czlonkami Koledzy:
F. Tomczykiewicz, W. Chabowski, T. Dudek.

Do zadan Komisji bedzie nalezalo rozpracowanie
zagadnienia przeprowadzenia remontéw maszyn i urzg-
dzen odlewniczych w przemyS$le maszynowym.

III. Akcja Odczytowo-Szkoleniowa

Zarzad Glowny zorganizowal w dniach 6 i 7 listo-
pada 1953 r. w DOMU TECHNIKA w Krakowie narade
naukowo-techniczng na temat walki z wadami odlew-
niczymi wystepujacymi w zeliwie szarym.

.- Dowodem wazno$ci i aktualnosci: poruszanego te-

matu byla duza frekwencja Kolegéw wynoszaca ponad

200 obecnych w czasie obrad.

-~ W wyniku narady uchwalono wmoskl, ktére poni-

zgj podajemy:

1 ,Wysluch_ane,__ przez_ zebranych ,ljef_eraty, i dyskusja
pozwolily na wszechstronne zapoznanie sie z za-

. gadnieniami ‘przyczyn powstawania wad w odle-

wach z zeliwa szarego, klasyfikacjg wad i $rodka-
mi zapobiegajgcymi ich powstawaniu.

Z wydawnictw

szereg Kolegéw Kkonstruktoréw.

My$li rzucone na konferencji powinny stuzyé jako
wskazanie do codziennej pracy w walce o pednie-
sienie .jakos$ci odlewow poprzez:

a) Wprowadzeme pisanej dokumentacn technolo-
gicznej dla juz opanowanej produkcji odlewéw
droga rejestrowania stosowanej technologii przez
obecny personel techniczny.

b) Wykorzystujac doswiadczenia personelu tech-
nicznego przy rejestrowaniu istniejgcej wilasci-
wej technologii przystapi¢ do planowania proce-
sOw technologicznych nowej produkecji.

c) Przestrzeganie dyscypliny technologicznej.

d) Analize przyczyn powstawania wad.

e) Kontrole przyczyn powstawania wad.

f) Kontrole wilasnoSci i skladowania materiatéw
wsadowych i pomocniczych,

g) Zorganizowanie odpowiedniej gospodarki skrzyn-
kami formierskimi oraz modelami.

h) Uzupelnienie wyposazenia laboratoriéw meta-
lurgicznych oraz aparatury pomiarowej stuzgcej
do kontroli przebiegu procesu technologicznego
(pirometry optyczne).

i) Doprowadzenie tematyki narady do’‘ personelu
wykonawczego zakladow drogg szkolenia we-
wnatrz-zakladowego.

Srodki zmierzajace do podniesienia jako$ci powinny

mieé¢ charakter akcji planowej i systematycznej,

opartej na kolejnym eliminowaniu czynnikéw

wplywajacych na powstawanie wad. .

Wymienione zadania powinny by¢ zrealizowane na

przestrzeni 1954 roku.

2. Dla uzupelnienia rozpoczetej dzisiejsza konferencjg
tematyki zebrani uwazajg za wskazane przygoto-
wanie nastepnej narady obejmujacej:
a)-Zagadnienie wplywu wtasno$ci fizyko-chemicz-

nych cieklego metalu na jakos§é odlewow.

b) Zagadnienie typizacji proceséw technologicz-
nych odlewu.

c) Zagadnienie sposobOw naprawiania wad odle-
woéw i kontroli wynikéw naprawy.

d Zagadnienie mas syntetycznych.

e) Zagadnienie naprezen wewnetrznych w odlewach
zeliwa.

f) Wytyczne stosowania ochladzalnikéw.

3. Zrealizowanie wytycznych narady zapewni podnie-
siehie stanu organizacyjno-technicznego odlewni
i jakosei produkcji.odlewéw, co jest koniecznym
warunkiem wykonania Planu 6-letniego.

Zarzad Glowny przygotowuje materialy z narady,

ktére'chee wyda¢ w postaci nieduzego skryptu obej-

mujgcego koreferaty wygloszone na naradzie, wazniej-
sze glosy Kolegéw z dyskusji, oraz rezolucje (wnioski)

zebranych A G

KSIAZKI NADESLEANE

MGR INZ. PLATON JANU§ZEWICZ——ZELIWIAK
I JEGO PROWADZENIE, str. 144, rys. 109, tabl. 16,
PWT — Warszawa 1933, cena zt 17.50. Ksigzka opisuje
o budowie, remoncie i prowadzeniu zeliwiaka oraz za-
‘wiera wiadomosci o procesie topienia, normalnym bie-
gu i nieregularnosciach biegu zeliwiaka. W ksigzce
zamieszczono wskazowki praktyczne dotyczgce obstu-
gi zeliwiaka. Ksigzka przeznaczona jest dla mistrzéw
i technikéw odlewnikéw. '

MGR INZ. EDWARDA SZUYSKA — LABORATO-
RIUM CHEMICZNE PRZY ODLEWNI ZELIWA, str.
63, rys. 37, tabl. 7, PWT — Warszawa 1953, cena z! 5.—
W ksigzce opisano w oparciu o Polskie Normy analize
chemiczng podstawowych skladnikéw zeliwa: wegla,
manganu, krzemu, fosforu i siarki oraz analizg kro-
pelkowg skladnikéw stopowych. Poza tym broszura
zamieszcza opis urzadzenia i wyposazenia podretzne-
go laboratorium chemicznego w odlewni zeliwa.®
Ksigzka przeznaczona jest dla pracownikéw labora-
torium chemicznego przy odlewni zeliwa.

Wydawca: Panstwowe Wydawnictwa Techniczne —

Stalinogréd, Stawowa 19.

Kolegium redakcyjne: mgr inz. Stanistaw Buzek, prof. dr inz. Mikolaj Czyzewski, mgr inz. Edmund Janicki,

zast. prof. inz. Platon Januszewicz, prof.

inz. Gabriel Kniaginin, mgr inz. Jerzy Lutostawski, zast. prof. inz.

Stanistaw Pelczarski, mgr inz. Jur Plszczak mgr mz Jerzy W6]c1k

Redaktor ,Nacielny. zast. prof. inz, Czeslaw Kalata
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PRZEGLAD DOKUMENTACYJNY ODLEWNICTWA

OPRACOWANY PRZEZ OSRODEK DOKUMENTACIJI ODLEWNICTWA
DODATEK DO MIESIECZNIKA .PRZEGLAD ODLEWNICTWA"

ROCZNIK III

KRAKOW, LISTOPAD — GRUDZIEN 1953 R.

ZESZYT Nr 11 — 12

621.72 MODELARSTWO

225 621.725 IO — 11-12.53

Hohmann " A.: Modelarnia waznym warsztatem po-
mocniczym w nowoczesnej odlewni. ,Die Modell-
schreinerei als beachtlicher Hilfsbetrieb der moder-
nen Giesserei“. Giessereipraxis, t. 71, Nr 9, maj 53,
s. 167; 30 X 21 cm, 2,5 str., 5 wykr., 1 tabl. — Oméwio-
no zagadnienia zwigzane z budowa modeli. Przytoczo-
no klasyfikacje modeli oraz sposoby ich malowania
wedlug normy DIN. Dokonano przegladu wyposazenia
nowoczesnej modelarni w maszyny i urzadzenia oraz
przytoczono przyklad kalkulacji kosztéw wilasnych.

226 621.725:621-253.7 I0 — 11-12.53

Rohde P.: Model wirnika. ,,Schlaufelradmodelle®. Gies-
sereipraxis, t. 71, Nr 14, lip. 53, s. 255; 30 X 21 cm,
1,3 str., 9 rys. — Oméwijono i zilustrowano technologie
wykonania drewnianego modelu wirnika do pompy
odsrodkowej. Pokazano sposoby Igczenia i kleJema
drewna modelu i rdzennicy.

621.74 ODLEWNICTWO

227 621.74:669.141.25:621.3 10 — 11-12.53

Buckley F.: Rozwdéj odlewnictwa staliwa w przemysSle
maszyn ciezkich. , Developments in steel castings in
the heavy power plant industry“. Foundry Trade J..
t. 94, Nr 1910, kw. 53, s. 405; 25 X 19 cm, 6,3 str., 9 fot.,
1 rys. — Oméwiono rozw6j odlewnictwa staliwa
w przemys$le maszyn ciezkich. Opisano nowe ulepszo-
ne metody produkcji odlewéw staliwnych, sposoby
formowania, suszenia form i rdzeni, podano przeglad
stosowanych materialtéw formierskich oraz uzywa-
nych w odlewnictwie gatunkéw stali zwyklych i sto-
powych. Oméwiono organizacje kontroli odlewéw oraz
stosowane metody wykrywania wad odlewéw.

228 621.74:658.562.2 10 — 11-12.53
Sper: Nadzoér nad surowcami odlewniczymi. ,Die
Ueberwachung der Giessereirohstoffe. Metallurg. u.
Giessereitechn., t. 3, Nr 3, maj 53, s. 204; 30 X 21 cm,
1,2 str. — Omoéwienie wytycznych wtasciwego sklaco-
wania i kontroli suréwek, zlomu, materialéw formier-
skich, dodatkéw stopowych, materialéw ogniotrwa-
lych i innych oraz wplywu wlasciwego ich uzycia na
jako$¢ odlewoéw.

229 621.74:677.05 I0 — 11-12.53

Gale B.: Rozwéj ,,odlewnictwa* w przemysle wlékien-
niczym. ,Foundry“ development in the textile indu-
stry. I rart‘. Foundry Trade J., t. 95, Nr 1929, sierp 53,
s. 223; 25 X 19 cm, 6,6 str., 16 fot. — Omoéwiono zasto-
sowanie odlewnictwa w przemysle wlokienniczym
a mianowicie wymieniono i opisano odlewy potrzebne
do maszyn dla przemystu wloklenmczego Podano
sposoby produkcji niektérych czesci maszyn dawniej
i obecnie.

230 621.74:6717.05:669.13

Gale B.: Rozwdj ,,odlewnictwa® w przemyS$le wiékien-
niczym. ,Foundry“ development in the textile indu-
stry. II part“. Foundry Trade J., t. 5, Nr 1930, sierp.
53, s. 265; 25 X 19 cm, 8,5 str., 15 fot., 1 rys. — Dalszy
ciag artykulu z Nr 1929, str. 229. Na przykladzie od-
lewu ramy do wrzeciona oraz silnika zgrzeblarki
przedstawiono rozwoj technologii formowania odle-
woéw dla przemystu widkienniczego w 20 stuleciu. Opi-
sano technologie wykonania odlewu wrzeciona oraz
walcow i sklad chemiczny stosowanego zeliwa.

231 621.74:621.753.1 I0 — 11-12.53
Bozaczew I. F.: O naddatkach na obrébke i toleran-
ciach wymiarowych odlewow staliwnych i zeliwnych,

+ Sand, Kokille und Schleuderguss‘.

10 — 12-13.53

,O pripuskach i dopuskach na stalnyje i czugunnyje
otliwki“. Lit. Proizwod., Nr 5, maj 53, s. 30: 30 X 22
cm; 0,8 str.,, 2 rys. — Normy radzieckie GOST 2009-43
i GOST 1855-45 zawierajg, zdaniem autora, szereg nie-
dociggnie¢. Nie ujmujg np. naddatkéw na obrobke’
w- miejscach umieszczania wlewow i nadlewéw. Nie
mozna na podstawie tych norm. wykonaé wla$ciwego
rysunku modelu i surowego odlewu itd. Omowiono
btedy podanych wyzej norm i podano przykilady wia-
$ciwego wykonania ilustrujgcych je rysunkow.

232 621.74.03 10 — 11-12.53

Donike W.: Odlewanie tulei. ,,Giessen von. Buchsen“
Giessereipraxis, t. 71, Nr 16, sierp. 53, s. 280; 30 X 21
cm, 0,7 str.,, 2 rys. — Przy- odlewamu tulei odlewnie
napotykaja czé,sto na powazne trudnosci w uzyskaniu
struktury bez wad po obrobce. Analizujgc przyczyny
powstawania tych wad autor zaleca przy seryjnej pro-
dukcji tulei formowanych maszynowo stosowanie za-
lewania i formowania w potozeniu poziomym w prze-
ciwienstwie do obecnie z reguty stosowanego zalewa-
nia pionowego.

233 621.74.03/.04:669.35 10 — 11-12.53

Odlewanie pretéw i tulei w piasku, kokilach i formach
wirujacych. ,,Giessen von Stangen und -Biichsen -in
Giessereipraxis,
t. 71, Nr 16, sierp. 53, s. 284; 30 X 21 cm, 1,5 str. — Od-
lewanie tulei i pretow z mosigdzéw i brazéw sprawia
w licznych odlewniach duze trudno$ci wskutek po-
wstawania porowato$ci ujawnianych po obrébce.
Przedstawiono ogélne zasady doboru mas formierskich,
sposobu wykonania form piaskowych, metalowych
i wirujacych oraz technologii zalewania dla wyelimi-
nowania gtéwnych przyczyn wad odlewniczych.

234 " 621.74.041:621.746.77 10 — 11-12.53
Parkins R. N., Cowan A.: Wplyw formy na powstawa-
nie naprezen = wlasnych w odlewach piaskowych.
»Effects of mould resistance on internal stress™in sand
castings®. Foundry Trade J. t. 95, Nr 1925, lip. 33,
s. 105; 25 X 19 cm, 6,9 str., 1 fot 2 rys., 3 wykr., 8-tabl.,,
5 poz. bibl.. — Opisano badama nad powstawamem
naprezen wlasnych w odlewie stygnagcym i kurczacym
sie w sposob krepowany przez forme. Badania prowa-
dzono na pretach z kolnierzami na koncach. i na cien=
kosciennych tulejach przy zastosowaniu kilku gatun-
k6w mas, poddanych uprzednio $cistym pomiarom la-
boratoryjnym. Wymienione prébki lano z zeliwa. sza-
rego, mosigdzu i stopu Y, poddanych réwniez bada-
niom wytrzymaloSciowym. Wyniki badan wykazaty,
ze opédr stawiany przez forme kurczenia sie odlewu
i rodzacy w nim naprezenia zalezy od wtasno$ci wy-
trzymatoSciowych masy. Naprezenia te mogg w od-
lewach o zmiennych przekrojach, gdzie podstawowym
zrédltem naprezen jest zréznicowany rozkiad tempera-
tur, stanowié znikoma cze$é ogdélnych naprezen, nie-
mniej moga tez przy pewnych ksztaltach odlewéw od-
grywac¢ duza role. Opisano tez badania nad wplywem

~ ziarnistoSci masy na powstajace naprezenia z zastoso-

waniem odpowiedniej mieszaniny mas, majacej zna-
cznie réznigcg sie przepuszczalnoéf? od mas uzytych
w pierwszej serii badan. Do tych préb uzyto pretéw
komierzowych i krat. ‘

235 621.74.042:669.35.24:621-2 IO — 11-12.53
Taylor J., Stokowiec Z., Jackson R. S.: TrudnoSci pro-
dukeji metoda, odsrodkowa, panewek “tozyskowych
z brazu niklowego. ,Difficulties in the production of
centrifugally cast nickel-bronze bearing shells®.
Foundry Trade J., t. 95, Nr 1930, sierp. 53, s. .253;
25 X 19 cm, 8 str., 1 fot.,, 2 rys., 2 wykr.,, 4 mikrogr.,
7 tabl, — Panewki.do silnikoéw Diesla wykonywano
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z brazu niklowego z dodatkiem otowiu i wylewano
babbitem. Gazy znajdujgce si¢ w brazie przenikaly
podczas wylewama lozyska do warstwy wylewanej
i powodowaly jej porowatosc stwierdzang po obrébce
mechanicznej.
w brazie nastepuje podczas jego krzepnigcia. Opisano
liczne préby majgce na celu unikniecie zagazowania
brazu. Najlepszy wynik uzyskano zachowujgc bardzo
§cisle warunki stygniecia odlewu.

236 621.74.043:596.6 10 — 11-12.53

Barton H. K.: Regulowanie temperatury kokil do od-
lewania pod cisnieniem. ,Heat control in die casting
dies“. Machinery, t. 81, Nr 2093, 26 grud. 52, s. 1327;
25 X 18 cm, 5,6 str., 6 rys., 1 wykr. — Rozwazono
wplyw réznych czynnikéw na temperature robocza ko-
kili, mianowicie: temperatury metalu, czestotliwosci
odlewania, cisnienia metalu i czasu przebywania od-
lewu w kokili. Oméwiono i zilustrowano kilka syste-
méw wodnego chlodzenia kokil, zaleznie od ksztattow
odlewu. Ustalono ogdélne wytyczne dla chlodzenia ko-
kil woda.

237 . 621.74.043:621.744.34:621.746.8 IO — 11-12.53

Haliday W. M.: Prébne badania i kontrola nowych ko-
kil. ,Proving tests and procedures for«new dies“.
‘Foundry Trade J., t. 94, Nr 1916, pazdz. 53, s. 579;
25 X 19 cm, 2,5 str. — Oddanie do produkcji nowej ko-
kili wymaga przeprowadzenia catego szeregu préb od-
lewania, celem dokonania niezbednych poprawek
i ostatecznego ustalenia technologii. Oméwiono naj-
wazniejsze z tych préb, mianowicie sprawdzenie

ksztaltow i rozmiaréw odlewu, zredukowanie do mi-"

nimum brakéw odlewniczych droga poprawienia ukla-
du wlewowego i odpowietrzenia kokili, ustalenie tem-
peratury roboczej kokili i temperatury zalewania me-
talu.

238 621.74.043:621.744.34 IO — 11-12.53

Hiller H. M.: Zagadnienie wyboru stali na formy ci-
¢nieniewe. ,Zur Frage der Stahlwahl fiir Druckguss-
formen“, Giessereipraxis, t. 71, Nr 13, lip. 53, s. 233;
30 X 21 cm, 4 str. 1 fot., 2 wykr., 1 tabl. — Zestawiono
wlasnoéci jakie powinna posiada¢ stal przeznaczona
na formy .ci$nieniowe. Oméwiono wplyw W, V, Mo
i Co na wlasno$ci stali. Podano pare skladéw stali,
stosowanych na formy -ci$nieniowe w zaleznos$ci od od-
lewanego metalu oraz omoéwiono kryteria i postgpo-
wanie przy wyborze wlasciwej stali stopowej.

239 621.74.043:621.744.34:669.15 IO — 11 12.53

Hlller ‘H. M.: Zagadnienie doboru stili na formy ci-
§memowe
formen*. Giessereipraxis, t. 71, Nr 14, lip. 53, s. 250;
30 X 21 cm, 3,1 str., 12 fot., 10 poz. bibl. — Na szeregu
fotografu omowiono formy metalowe o réznej wielko-
sci i stopmu skomplikowania dla metali kolorowych,
lekkich i cynku oraz podano najwlasciwsze stale do
ich wykonania.

240 621.74.043:669.55 10 — 11-12.53

Schuchardt J. R.: Dodatkowe zalety malych odlewéw
ciSnieniowych. ,,The extra values of small die castings*.
Precis. Metal Molding, t. 11, Nr 6, czerw. 53, s. 39;
30 X 21 cm, 1,4 str.,, 2 fot. — Omoéwiono zalety odle-
wania pod ci$nieniem matych przedmiotéw ze stopow
cynku. Przytoczono dwa sposoby okreflania ekocno-
miczno$ci procesu odlewania pod ci$nieniem oraz po-
dano przyklady przedmiotéw, ktére zaleca sig¢ wyko-
nywaé tym sposobem.

241 621.74.043.2 I0 — 11-12.53

Jeden odlew ciSnieniowy zastepuje element skladajacy
sie z dwéch czeSci i obniza koszta o 76%. ,,A die cas-
ting replaces a 2-piece assembly and cuts costs by 76
per cent“. Precis. Metal Molding., t. 10, Nr 5, maj 52,
s. 25; 29 X 21 cm, 2 str., 1 fot. — Na Jednym z elemen—
téw konstrukchnych wykazano wyzszos¢ metody od-
lewania pod ci$nieniem w poréwnaniu z metodami
ttoczenia i skrawania. Element ten byl wykonywany
z dwéch czesci wytlaczanych a nastepnie lgczony przez
nitowanie. Powstawalo przy tym ponad 60°% odpad-
k6w, ktore szlty na zltom. Zastosowanie metody odlewa-
nia pod ci$nieniem obnizylo koszta produkcji o 76%.

22

Stwierdzono, ze wydzielanie sie gazu

,Zur Frage der Stahlwahl: fiir Druckgu:s-

242 621.74.043.3 10 — 11-12.53

Aroklor jako ciecz hydrauliczna w urzadzeniach do
odlewania pod ci$nieniem. ,,Aroclor for pressure sy-
stems in die casting equipment*. Light Metals, t. 14,
Nr 181, kw. 53, s. 131; 30 X 21 cm, 1 str., 1 tabl. — Opi-~
sano wilasno$ci i mozliwo$ci zastosowania ,,arokloru,
ktory jest organicznym zwigzkiem, do urzadzen hy-
draulicznych w maszynach do odlewania pod ci$nie-
niem. Szereg korzystnych wlasnosci tego zwigzku po-
woduje, ze wypiera on dotychczas stosowany olej mi-
neralny.

243 621.74.043.3:621.746.58 I0 — 11-12.53

Legienko A. S.: Otrzymywanie jakoSciowego odlewu
pod ciSnieniem na maszynach z pozioms komora. ,,Po-
luczenje kaczestwiennowo litja pod dawlenjem na ma-
szinach z gorizontalnoj kamieroj“. Lit. Proizwod. Nr
10, 52, s. 6; 30 X 21 cm, 2 str.,, 2 fot., 10 rys, 1 tabl.
Srodki zaradcze dla unikniecia pecherzy powietrznych
w odlewach ci$nieniowych wykonywanych na maszy-
nach z poziomg komors.

244 621.74.043.3:669.7.0 I0 — 11-12.53

NajwlasSciwsze sklady chemiczne stopéw do odlewania
pod cisnieniem. ,,Composizione piti adatta delle leghe
per iniettofusione‘. Atti Notizie, t. 7, Nr 1, stycz. 52,
s. 21; 30 X 21 cm, 1,2 str. — Podano zestawienie w po-
staci tablic najczesciej stosowanych stopéw do odle-
wania pod ci$nieniem. Z grupy stopéw cynku wymie-
niono wszystkie trzy gatunki. Grupe stopéw alumi-
nium reprezentuje dziesieé¢ gatunkéw cechujgcych sie
wysoka zawarto$cig zelaza i wreszcie w grupie stopéw
magnezu umieszczono trzy gatunki z zawarto$cig Al
okolo 10°%. Podano wtasno$ci mechaniczne wymienio-
nych stopéw. W uzupelnieniu przytoczono sktady che-
miczne stosowanych do topienia stopéw magnezu soli
ochronnych wg Dow Chemical Co.

621.741 RODZAJE ODLEWNI

245 621.741:621.008 I0 — 11-12.53

Beech A. S.: Nowe mozliwoSci rozwoju odlewnictwa
zwiazane z osiagnieciami przemyslu maszynowego.
»I pill recenti coatributi che. I‘industria mecéanica
offre alla fonderia“. Atti Notizie, t. 7, Nr 2, luty 52,
s. 109; 30°X21 c¢m, 12 str.; 12 fot., 5 rys. — Rozwéj
techmcznego wyposazenia odlewm w ciggu ostatnich
10 lat. Wyposazenie zmecharizowanej odlewni o pro-
dukcji seryjnej. Zautomatyzowane agregaty do prze=~
robu mas formierskich. Nowe maszyny formierskie,
Mechanizacja produkcji ‘malych odlewéw. Odlewnie
o calkowitej mechanizacji. Oparto sie gtéwnie na zrod-
tach angielskich, specjalnie na przykladach odlewni
kolei panstwowych, w ktérych mechanizacja forsowa-
na jest w zwiazku z brakiem wyszkolonych pracow-
nikoéw.

246 621.741:669.13:669.111.4 IO — 11-12.53

Fry E.: Jak zwiekszyé naweglenie w zeliwie. ,,How to
improve carbon pickup in foundry iron“. Iron Age,
t. 172, Nr 3, lip. 53, s. 140; 30 X 21 cm, 1,2 str. — Po-
dano zalety stosowania nowego gatunku koksu odlew-
niczego Midwest o wysokiej zawartosci wegla. Koks
ten dostarczany jest w drobnych kawalkach wielko$ci
koksu gazowego. Przy zastosowaniu 50% normalnego
rozchodu koksu, znacznym obnizeniu strefy spalania
(koks wypelniajgcy) i dwukrotnej iloSci kamienia wa-
piennego otrzymuje si¢ naweglenie i temperature ze-
liwa tak wysokie, jak przy dotychczasowych gatun-
kach koksu.

247 621.741.1 I0 —11-12.53

Barlett A. W.: Praktyka odlewnicza w firmie Frazer
i Chalmers. Foundry practice at Fraser and Chalmers*.
Foundry Trade J., t. 95, Nr 1923, lip. 53, s. 51; 25 X 19
cm, 2,5 str., 3 fot. — Przytoczono opis odlewni zeliwa,
ktéra produkuje odiewy o ciezarze do 30 ton w iloSci
okolo 2200 ton rocznie. Pokazano i oméwiono sposéb
formowania dwéch skomplikowanych odlew6éw do tur-
biny parowej o ciezarze 10 i 26 ton.,



248 621.741.1:621.744.3 10 — 11-12.53

H. K.: Kolumnowy przenosnik do form jako Srodek
pomocniczy przy mechanizacji odlewni. ,Ein Form-
kasten-Uebersetzgerdt als Hilfsmittel fiir die Mecha-
nisierung“. Giessereipraxis, t. 71, Nr 16, sierp. 53,
s. 281; 30 X 21 cm, 0,7 str., 1 fot. — Omodwiono sposéb
pracy i pokazano kolumnowy przenos$nik, ktéry moze
stuzy¢ do zdejmowania form z maszyny i ustawiania

ich na przenoémku wézkowym, rolkowym lub do od-

wracania i do skladania form. Mechanizm przeno$ni-
ka posiada naped hydrauliczny.

249 621.741.1.621.742.3 IO — 11-12.53

Glaza T."J.: Konserwacja urzadzen w odlewni. ,Main-
tenance in the. foundry“. Amer. Foundryman, t. 24,
Nr 1, lip. 53, s. 40; 30 X 21 cm, 5 str., 8 fct. — Podano
sposoby zapobiegania nadmiernemu zuzyciu czeSci
agregatéw do przerébki mas formierskich oraz sposo-
by konserwacji tych urzgdzen. Szczegélng uwage
zwrdécono na najslabsze punkty tych urzadzen, jakimi
sg mieszarki i transportery tasmowe.

250 621.741.2:621.745 JO — 11-12.53
Zagadnienie dwukroftnego odlewania podczas dnia
w odlewni zeliwa Sredniej wielkosSci. ,,Un aspect du
probléme de la coulée bi-quotidienne dans une moyen-
ne fonderie de fonte‘. J. Inf. techn. Ind. Fonderie,

Nr 50, sierp. 53, s. 7; 24 X 15 cm, 2,4 str., 3 rys. — -

Oméwiono stosowanie na odlewniach $redniej wielko-
$ci "dwukrotnego odlewania z przerwg w potudnie.
Metoda ta zezwala na zwickszenie produkcji, zwiek-
szenie przelotno$ci powierzchni uzytecznej odlewni itp.

Podano, w jaki spos6b zatrzymywaé i uruchamiaé ze- -

liwiak przy stosowaniu tego sposobu odlewania.

251 621.741.38:656.387.5 IO — 11-12.53

Roxburg J.: Zmechanizowana odlewnia drobnych od-
lewéw z czarnego zeliwa ciagliwego. ,Mechanized
foundry for small blackheart malleable castings*,
Foundry Trade J. t. 94, Nr 1907, marz. 53, s. 321;
25 X 19 cm, 11 str., 25 fot., 1 rys. — Opisano zmecha-
nizowang odlewme drobnych odlew6w z czarnego ze-
liwa. ciagliwego o produkcji 50 t/tydmen Zeliwo wy-
tapia sie w dwb6ch zeliwiakach (na zmiane, chlodzo-
nych- 'woda i pracujacych 11 godz/dobe) i przegrzewa
sie¢ - w- elektrycznym " piecu lukowym o pojemnosci
3—4nt Szczegolowo opisano urzadzenia do formowania,
przygotowanie i transport masy formierskiej oraz wia-
snio$cl masy (kontrolowane co /2 godz). Z jednej pary
maszyn formierskich uzyskuje sie 140-+-150 form/godz.
Ponadto ‘opisano wkladanie rdzeni do forim, odlewa-
nie metalu do form ma konwojérze, wybijanie odle-
wow. Interesniacy ten artykul ilustrowany jest duza
iloécig fotografii. 5

252 . 621.741.4:621.742.55 10 — 11-1253

Cannon J.: Od§wiezanie ,,na sucho“ mas formierskich
obniza koszty odlewéw staliwnych. ,Dry reclamation
of molding sand lowers cost of steel castings®“. Amer.
Foundryman, t. 23, Nr 5, maj 53. s. 68; 30 X 21. cm,
5,3 str., 1 fot.,, 6 rys. — Opisano kilkumiesieczne préby
od$wiezania na sucho masy formierskiej na jednej
z odlewni staliwa w USA. Zuzycie piasku $wiezego
przy stosowaniu odswiezania spadlo o 75%. Piasek
$wiezy stosowano do mas przymodelowych na odlewy
staliwne wagi do 1500 kg. Odlewy wykonywane w ma-
sach od$wiezanych byly réwnie dobrej jako$ci jak
przy uzyciu piasku §wiezego.

621.742 TFCHNOLOGIA MATERIALOW
FORMIERSKICH

253 621.742.373 I0 — 11-12.53

Dubinskij M. C.: Polepszenie pracy glowicy narzucar-
ki. ,,Uluczszenje raboty pieskomietnoj gotowki“. Lit.
Proizwod., Nr 7, lip. 53, s. 13; 30 X 22 cm, 1,4 str.,
4 rys. — Opisano i podano szkic zmian konstrukcyj-
nych wprowadzanych w glowicy narzucarki typu
,294“, ktére pozwolily na zmniejszenie stopnia zuzy-
wania sie czeSci glowicy i uzyskanie korzystniejszego
sposobu zageszczama masy. Najwazniejsze zmiany do-
tyczyly ksztaltu i wymiaréow wymlennych wkladek
obudowy i lopatek turbiny.

254 621.742.4:536.4 10 — 11-12.53

Gravicke J.: Wplyw temperatury na glinki formier-
skie. ,Effect de la température sur les argiles de fon-
derie“. Fonderie, Nr 87, kw. 53, s. 3400; 28 X 21 cm,
2 str., 4 wykr. — Omoéwienie zmiany wlasno$ci wy-
trzymalosciowych glinek ogrzewanych oraz krzywych
odwodnienia glinek przegrzanych. Stwierdzono, ze
przez zdluZenie czasu mieszania uwodnienie nie wyka-
zuje réznic przy glinkach ogrzewanych do 500°C.
W wyniku préb stwierdzono, ze krzywe odwodnienia
nie charakteryzujg wecale glinek i nie mogg by¢ pod- -
stawg stwierdzenia ich przydatnosci.

255 621.742.4.004.18 IO — 11-12.53
Parkes W. B.: Ekonomia zuzycia materialéw formier-
skich. ,Economies in the use of moulding materials®.
BCIRA J, t. 4, Nr 11, kw. 53, s. 525; 24 X 15 cm, 8,5
str. — Omoéwiono ekonomiczne zuzycie plasku formier-

_skiego naturalnego przy sporzadzaniu mas rdzenio-

wych ze spoiwami organicznymi. Polozono nacisk na
dokladne dozowanie sktadnikéw. Niektére odlewnie
przy sporzadzaniu mas rdzeniowych dajg zbyt wysoki
dodatek spoiwa. Mozliwie niskie zuzycie spoiw pro-
wadzi do obnizenia kosztow i zmniejszenia ilo$ci bra-
kow.

256 ‘ 621.742.42 I0 — 11-12.53

Nicolas P.: Zywotno$é glinek piaskéw formierskich.
»La vitalité de l‘argile des sables de moulage®“. Fon-
derie, Nr 87, kw. 53, s. 3392; 28 X 21 cm, 8,5 str., 3 fot.,
1 wykr. — Oméwiono metody badania glinek. Ustalo-
no wykresy wzrostu liniowego wytrzymato$ci piaskéw
o tej: samej ziarnistosci i réznych zawarto$ciach wil-
goc1 przy czym stwierdzono na podstawie redymenta-
cji i wiskozy, ze przy tej-samej temperaturze wzrasta
redymentacja a wiskoza opada. Badanie wplywu pylu
weglowego na zmiany wytrzymatoSci wykazuje row--
ny i zmniejszony spadek wytrzymalo$ci mas z pylem
w poréwnaniu z masami bez pylu.

25 621.742.42:539.57 10 — 11-12.53

Fairfield H. H., McConachie J.: Wplyw plynno$ci ma-
sy formlerskleJ na jakosé powierzchni odlewu,
»Effect of flowability on casting surface finish*. Amer.
Foundryman, t. 23, Nr 4, kw. 53, s. 127; 30 X 21 cm,
5,4 str., 9 fot., 4 wykr., 5 tabl., 7 poz. bibl. Oméwiono
trzy rézne metody badania plynnoésci: 1. Dieterta,
2. Kennedy‘ego, 3. metody badania ubijalnosci piasku.
Wykonano szereg prébnych odlewé6w na masach
o réznym skladzie i rdéznej plynnoSci, a nastepnie
miérzono. gladkoéé powierzchni meétodg Hobimana.
Stwierdzono, ze gtadkosé powierzchni odlewu zalezy od
ptynnosci. masy formierskiej.

258 621.742.42.42:620.162 I0 — 11-12.53

Gittus J.: Plynnosé¢ masy formierskiej. ,, The flow of
moulding sand“. BCIRA J., t. 4, Nr 12, czerw. 53, s.
560; 25 X 15 cm, 15 str., 8 fot., 6 wykr., 6 tabl, 3 poz.
bibl. — Plynno$¢ jest wlasnoscig, ktéra okre§la sposéb
w jaki poddaje si¢ masa formierska przy ubijaniu.
Opisano szereg metod badania ptynnoSci mas formier-
skich. Plynnos§é jest ré6wnoznaczne z energig R réwnag
stosunkowi catkowitej energii potrzebnej do zwigzania
dwoéch ziarn piasku do energii potrzebnej do ich roz-
dzielenia. Poniewaz tatwo$¢ formowania jest funkcja
R, moze by¢ ona zbadana przy pomocy opisanych me-
tod. Sposéb, w jaki wplywa ptynno$¢ masy formier-
skiej na tatwo$¢é formowania badano przez formowa-
nie skrzynki warstwami masy z piasku o réznych ko-
lorach.

621.743 RDZENIOWANIE

259 621.743.36:621.744.58 I0 — 11-12.53

Johannés M. G.: Zastosowanie pary przegrzanej do
suszenia form i rdzeni odlewniczych. ,,Application de
la vapeur surchauffée a la dessication des moules et
noyaux de fonderie“. Fonderie belge, Nr 4, kw. 53,
s. 72; 28 X 21 cm, 6 str., 2 fot., 1 wykr. — Podano za-
sade dzialania oraz spaséb racjonalnego konstruowa-
nia suszarni odlewniczej do form i rdzeni przy uzyciu
pary przegrzanej. Podano spos6b suszenia form i rdze-
ni ‘'w tych suszarniach oraz podano bilans cieplny su-
szarni tego typu.

23



260 621.743.36:66.047.54 10 — 11-12.53

Tunelowa suszarnia do rdzeni o pracy ciagtlej. ,,Tun-
neltype continuous core stove“. Foundry .Trade J.,
t. 94, Nr 1915, maj 53, s. 559; 25 X 19 cm, 1,6 str., 1 fot.,
1 rys, 1 tabl. — Omoéwiono konstrukcje i podano
gléwne wymiary automatycznej suszarni do rdzeni
o tunelu poziomym. Tunel jest ogrzewany sze§cioma
palnikami gazowymi. Temperatura w tunelu utrzy-
mywana jest w granicach 240 do 250° C. Czas przeby-
wania rdzeni w suszarni wynosi 30 do 45 min. Zatado-
wanie i wyjmowanie rdzeni z suszarni odbywa sie na
jednym koncu tunelu. :

261 621.743.4 I0 — 11-12.53

Kozinskij L. I.: Skomplikowane rdzenie piaskowe i wy-
konywanie rdzeni bez Kklejenia. , Kombinirowannyje
piesocznyje stierzni i izgotowlenje stierzniej biez sklej-
ki“ Lit. Proizwod., Nr 6, czerw. 53, s. 7; 30 X 22 cm,
2,1 str., 8 fot.,, 2 rys., 1 tabl. — Oméwiono i zilustro-
wano konstrukcje rdzennic na skomplikowane rdzenie
do skrzynki dyferencjatu oraz pokazano kilka rdzennic
przeznaczonych do nadmuchiwania.

262 621.743.422 10 — 11-12.53

Davies E. B., Matthews T. F. N., Smart G.: Granulo-
wana smola odlewnicza. ,Pelleted foundry pitch*.
Foundry Trade J., t. 5, Nr 1926, lip. 53, s. 151; 25 X 19
cm, 5,8 str., 7 fot.,, 2 wykr., 1 mikrogr., 3 tabl. — Opi-
sano sposéb i zalety stosowania granulowanej smoty
jako dodatku do mas formierskich i rdzeniowych. Jest
to smola twarda o ziarnisto$ci drobnego piasku, w po-
staci kuleczek, zastepujgca pyl! weglowy w masach
formierskich i oleje w masach rdzeniowych. Daje bar-
dzo dobry wyglad powierzchni i jest latwa do dozo-
wania i kontroli. Stosuje sie ja do mas na wilgotno,
na sucho, do mas podsuszanych oraz z dodatkiem
spoiwa skrobiowego do rdzeni wszystkich rodzajow.
Opisano wlasno$ci smoty chemiczne i inne oraz wila-
sno$ci mas ze smolg. Podano réwniez sposéb ozna-
czania zawarto$ci smcly w masie formierskiej.

263  621.743.422:621.745.5:621.742.48:679.56 10—11-12.53

Harbach G. L., Pentz P. G.: Postep dzieki stosowaniu
spoiw z Zywic syntetycznych. ,Progrés réalisés par
l‘agglomerant a base de résine synthétique‘. Fonderie,
Nr 86, marz. 53, s. 3331; 28 X 21 c¢m, 13 str., 10 fot.,
4 rys., 2 wykr., 3 tabl, 5 poz. bibl. — Przepisy na ma-
sy zywiczne stosowane w Anglii. Omdwiono zywice
z punktu widzenia gospodarczego. Podano strony do-
datnie i ujemne procesu formowania skorupowego.
Anglia. nie posiada wtasnych produktéw potrzebnych
do wykonywania tego procesu i dopiero przeprowadza
proby z produktami krajowymi.

264 621.743.5 I0 — 11-12.53

Peterson W. M.: Suszenie rdzeni w ogrzewanych rdzen-
nicach eliminuje suszarrie. ,Hot boxes bake cores
without use of driers“. Amer. Foundryman, t. 23, Nr 5,
maj 53, s. 87; 30 X 21.cm, 3 str.,, 9 fot. — Pokazano
i oméwiono kilka konstrukeji rdzennic podgrzewanych
elekirycznie do 200°C, przeznaczonych do nadmu-
chiwania. Rdzenie suszy sie w tych rdzennicach bez-
posrednio po wykonaniu na nadmuchiwarce. Czas su-
szenia waha sie w granicach 10 do 90 sek. zaleznie od
wielkoSci rdzenia. Przytoczono sklady specjalnych mas
rdzeniowych.

265 621.743.52 10 — 11-12.53

,,Chip*: Rdzenie i rdzennice. ,,Cores and coreboxes“.
Foundry- Trade J., t. 94, Nr 1917, maj 53, s. 619;
25X 19 em, 0,4 str., 3 rys. — Omoéwiono sposéb wyko-
nywania rdzeni do tréjnika prostego, skladanych
z dwdch czeSci oraz pokazano rdzennice. W wypadku
jednakowej $rednicy ramion tréjnika formuje si¢ ma-
szynowo rdzen cylindryczny, po czym przekrawa sie
go nozami ksztaltowymi i sktada. Wykonywanie rdzen-
nicy jest wtedy zbedne.

621.744 FORMOWANIE

266 621.744.33 10 —%11-12.53

Anaszenko N. N.:Przyczynek do zagadnienia wyboru
najodpowiedniejszego ksztaltu skrzyin formierskich.
,,K woprosu wyroba racjonalnoj formy opok*. Lit:
Proizwod., Nr 6, czerw. 53, s. 29; 0,9 str., 3 rys., 7 poz.
bibl. — Wykazano, ze M. W. Czunajewa skrzynki do
formowania maszynowego o nachylonych bokach tyl-
ko czeSciowo rozwigzujg zagadnienie lepszego wyko-
rzystania formierek, gdyz z drugiej strony powoduja
znaczne (dochodzgce do 22°) zwiekszenie rozchodu
mas formierskich.

267 621.744.343 10 — 11-12.53

Heinrichs W.: Obecny stan sposobéw wytwarzania
form skorupowych. , Gegenwirtiger Stand des Form-
masken-Herstellungsverfahrens¢. Giesserei, t. 40, Nr 8,
kw. 53, s. 213; 30 X 21 cm, 0,8 str., 1 poz. bibl. — Po
krétkim omoéwieniu sytuacji odnoénie zastrzezen pa-
fentowych opisano przebieg procesu wykonywania
form skorupowych. Zebrano wymagania stawiane pia-~
skom i dodatkom wigzgcym. Zwrdcono uwage na spo-
soby smarowania modeli i ptyt dla latwego oddziele-
nia formy. W konicu podano osiggnieta dokladno$é od-
lewu i zastosowanie tej metody.

268 621.744.343:621.746.55:621.742.479 10 — 11-12.53

Dixon M. C., Bushnell R. S.: Proces ,C* ,The ,C"
process of casting“. Foundry Trade J.,,t. 94, Nr ‘1908,
marz. 53, s. 355; 25 X 21 cm, 9,4 str., 18 fot.,, 1 wykr,,
1 mikrogr., 1 tabl.,, 2 poz. bibl. — Po pobieznym ogoél-
nym omowieniu hjstorii rozwoju procesu skorupowe-
go 1 jego zalet, opisano szczegélowo poszczegdlne eta-
py produkcji odlewéw formowanych tym sposobem.
Szczegbdlng uwage zwrdcono na sposoby przyrzadzania
masy formierskiej uzupelnianej odpowiednimi skilad-
nikami. Cze$¢ artykulu poswiecono mechanizacji tego
procesu. Na wielu zdjeciach zilustrowano kolejne e-

-tapy produkcyjng oraz przytoczono zdjecia gotowych

odlewéw.

269 621.744.345:621.746.55:621.742.479 IO — 11-12.53

Dixon M. C., Bushnell R. S.: ,Proces ,C“ ,The ,C“
process of casting®. Foundry Trade J., t. 94, Nr 1909,
kw. 53, s. 385; 25X 19 cm, 2,75 str.,, — Dyskusja,
w ktérej omoOéwiono poszczegdlne etapy formowania
skorupowego. Zwrdcono uwage na nieznaczny skurcz
odlewoéw, latwosé wykonywania wydrazonych rdzeni,
mozliwos§é odzyskiwania zuzytej masy formierskiej.
Stwierdzono, ze w wypadku malych form nie potrzeba
ich dodatkowo wypalaé. Wkoncu oméwiono proces pod
wzgledem ekonomicznym i podano kilka szczegéiéow
odnc$nie kontroli produkcji i magazynowania pia-
skOw.

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

Naukowo-Technicznej (Warszawa, Al.
mozZe obejmowaé¢ zaréwno calg dokumentacje

Niepodleglosci

188), CIDNT przyjmuje prenumerate kart dokumentacyjnych, ktéra
naukowo-techuiczng, jak 1 oddzielne jej dzlaly lub poszczegélne zagadnie-

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

KOMITET REDAKCYJNY:
Red. nacz. mgr inZz. Januszewicz Platon )
Redaktorzy dzialowi: mgr inZz. WoZniacki Jan, mgr Sitko Roman
Redaktor Przeglgdu Dokumentacyjnego Odlewnictwa: mgr Sitko Roman
Adres Redakcji: Krakow 12, Borek Falecki, ul. Zakopianska 73, skr. poczt. 4

24



Narada Racjonalizatoréw i Przodownikéw Pracy Odlewnictwa
z Pracownikami Nauki Akademii Gorniczo-Hutniczej
1 lnstytutu Odlewnictwa oraz ze studentami AGH

Dnia 17. XII. 52 odbylo sie w auli Akademii
Gorniczo-Hutniczej w Krakowie spotkanie ra-
cjonalizatorow i przodownikéw odlewnictwa
z pracownikami nauki AGH i Instytutu Odlew-
nictwa oraz ze studentami AGH.

Spotkanie zorganizowane bylo przez Sekcje
Odlewnicza Komitetu Wspélpracy Naukowcow
z Robotnikami przy AGH oraz Zarzad Uczel-
niany Zwiazku Mlodziezy Polskiej, przy wspoél-
udziale Komitetu Wspélpracy Naukowceéw z Ro-
botnikami przy Instytucie Odlewnictwa i Za-
rzadu Gléwnego STOP. .

Zebraniu przewodniczyl prof. inz. W. Bier-
nawski, ktory na wstepie podzielil sie z zebra-
nymi swymi spostrzezeniami z ostatniej podroézy
do ZSRR a w szczegdlnosci na odcinku wspél-
pracy naukowcoéw radzieckich z racjonalizato-
rami i przodownikami pracy. Prof. W. Biernaw-
ski oméwil réwniez nowosci z drziedziny tech-

nologii odlewniczej, ktére mial sposobno$é wi-

dzie¢ w czasie zwiedzania odlewni radzieckich.

Nastepnie inz. A. Janaszewski wyglosil re-
ferat pt. ,,Odlewnie zeliwa i staliwa z zastoso-
waniem nadlewoéw cxsmeniowych przy uzyeciu
powietrza sprezonego‘.

Koreferat do tego referatu wyglosil mgr inz.
K. Hess.

Dalszy referat wyglosit J . Mieszczak pt. ,,Od-
lewanie przedmiotéw z zeliwa zbrojonego“, do
ktérego koreferat wyglosit mgr inz. M. Misiag.

Ozywiona dyskusja po tych referatach swiad-
czyla o wielkim zainteresowaniu jakie wywo-
laly poruszone tematy.

Po dyskusji wyswietlono polski film instruk-
tazowy pt. ,, Formowanie wzormkxem obroto-
wym®*.

Na zakonczenie zebrani wysu‘n_eli nastepuja-
ce wnioski: ' ‘
L Przedstawxony fllm instruktazowy pt.

,Formowanie wzornikiem obrotowym jest
wielka pomoca w nauczaniu formowania
odlewnikow na wszystkich szczeblach.
Byloby pozgdanym, aby Film Polski wy-
~produkowal jak najwieksza ilos¢ filméw
instruktazowych ze wszystkich dziedzin
odlewnictwa.

2. Stosowanie nadlewow c1smemowych da-

je duze korzysci przede wszystkim ze
wzgledu na duzy uzysk i oszczgdnos¢ ma-

terialu odlewéw oraz na polepszenie ja-
kosci odlewow.

Zebrani na spotkaniu wzywajq racjonali-
zatoréw i przodownikéw pracy jak i per-
sonel techniczny wszystkich odlewni do
podjecia prob szerokiego zastosowania tej
metody. w naszych odlewniach. "

Celem ulatwienia podjecia tych préb Ko-
mitet Wspélpracy Naukowcow z robotni-
kami przesle do wszystkich odlewni biule-
tyn informacyjny, zawierajacy tresé refe-
ratéw i wazniejszych wypowiedzi z dy-
skusji.

. Celem ' szybszego podniesienia #poziomu

naszego odlewnictwa i przyspieszenia wy-
konania zadan postawionych przed nim
w Planie 6-letnim nalezy jak najscislej
powigza¢ prace naukowcoéw z pracami ra-
cjonalizatoréw i przodownikéw pracy, co
jest nieodzownym warunkiem wprowadze-
nia postepu technicznego w odlewnictwie.
Zebrani na spotkaniu wzywaja pracowni-
kéw naukowych AGH oraz stuchaczy Wy-
dzialu: Odlewniczego AGH do. jeszcze bar-
dziej aktywnego wlaczenia sie do wspéi-
pracy z racjonalizatorami w odlewnictwie
przez nawigzanie z nimi Scislejszego kon-
taktu i wzajemnej wymiany dos$wiadczeri.

. Kola Naukowe Odlewnikéw przy zespole

Katedr Odlewnictwa AGH pod kierownic-
wem pracownikéw naukowych tychze ka-
tedr powinny propagowa¢ metody pracy
przodujacego odlewnictwa radzieckiego
przez organizowanie spotkan z robotnika-
mi na zakladach pracy jak tez na AGH.

. Zebrani na spotkaniu zwracajg sie do przo-

downik6w pracy i racjonalizatoréw, aby
wciggneli do swych prac studentéw-odlew-
nikéw, odbywajacych praktyki wakacyjne
i dyplomowe.

. Zebrani na spotkaniu zwraca]q sie do

wszystkich racjonalizatoré6w i przodowni-
kéw pracy odlewnictwa z wezwaniem
do publikowania w ,,Przegladzie Odlew-
nictwa* swych osiggnieé i pomystéow ra-
cjonalizatorskich.

Iloéé uczestnikow spotkama — okolo 250
0s6b.

C. K.



: Cena-zeszytu zl. 6.—

DO PRENUMERATOROW

PPK ,Ruch“ Oddziat Wojewddzki w Katowicach komunikuje, ze przyj'mowaé bedzie
jeszcze dodatkowo zamoéwienia na prenumerate na I kwartal 1953 r. czasopism PWT:

Przeglad Odlewnictwa Wiadomosci Gornicze
Cement-Wapno-Gips Wiadomosci Hutnicze
'Hutnik Nafta )
Chemik Gospodarka Weglem
Przeglad Gorniczy Energetyka

do dnia 15 marca 1953 na nastepujacych warunkach:

1. Zamoéwienia zbiorowe, prenumeraty ulgowej sklada¢ mogg kola SIT zrzeszone
w NOT, Kluby Racjonalizacji i Techniki, Kota Naukowe Uczelni i inne przez do-
konanie odpowiednich przedptat na.nasze konto w PKO III-17763/110 i prze-
slanie réwnocze$nie rozdzielnikéw na wysylke pod adresem jak nizej. Rozdzielniki
nie poparte odpowiednia przedplata realizowane w zadnym wypadku nie beda.
Przy przelewie nalezy koniecznie powolaé si¢ na L. dz. i date pisma przewodnie-
go, przy ktorym przesitano rozdzielniki na wysylke, oraz podaé¢ tytul zamdéwionego
czasopisma. ‘

2. Prenumerate normalng mozna zamawiaé przez dokonanie odpowiedniej przedpla-
ty na konto PKO nr jak wyzej. Na przelewie nalezy poda¢ adres wysytkowy, tu-
tul czasopisma, ilo$¢ zamawianych egzemplarzy i czasokres w jakim powinna na-
stepowaé¢ wysyika.

PPK ,,Ruch” w zadnym wypadku nie honoruje zaméwien pisemnych instytucji i przed-
sigbiorstw panstwowych po dniu 31 grudnia 1952 (rozstrzyga data stempla pocztowego)
a w wypadku ich nadejscia bedg one nadawcy zwracane.

Zamoéwienia dodatkowe przyjmowaé bedziemy wylacznie na podanych wyzej zasadach.

Wojewodzki Oddzial PPK ,,Ruch*
Dzial Techniki i Rozliczen

Katowice,
ul. Rewolucji Pazdziernikowej, 16




CZASOPISMA NADESEANE KRAJOWE

PRZEGLAD TECHNICZNY zeszyt nr 9/53 zawiera -

m. in. nastepujace artykuly: inz D. Gajewski — In-
Zynierowie i technicy naprz6d na pierwsza linie walki
o wykonanie Narodowego Planu Gospodarczego“,
inz. A. Trawinski — , O lepszg gospodarke materia-
tami w budownictwie®, inz. M. Zajbert — ,Przodujg-
ca technika i industrializacja w budownictwie pol-
skim®, dr.J. Gorynski — ,,Typizacja w projektowaniu
budownictwa®, inz. M. Szopa — ,Ucieplownienie®,
inz. K. Heller — ,Tarcze czy taSmy“, inZ. R. Sosin-
ski — ,Rewolucjonista nauki Mikotaj Kopernik* oraz
dzialy: ,Sprawy Organizacyjne NOT i Stowarzyszen®,
#~Wéréd ksigzek i wydawnmictw*, ,Przeglad zagranicz-
nej prasy technicznej“, ,,Kronika“,

HUTNIK zeszyt 10/53 obejmuje m. in. nastepujgce
artykuly: in2. J. Plgskowski — ,Ksigzka techniczna
pomaga w budowie socjalizmu¥, inz. T. Malkiewicz —
»Nowe stale konstrukcyjne*, inz. T. Kuratow — Po-
miary cieplne urzadzen hutniczych*, mgr ins. J. Czar-
ny — ,Wyznaczanie przyblizonych sit i pracy przy
kuciu swobodnym odkuwek‘. Dzial ,Nowosci z dzie-
dziny hutnictwa‘ zawiera prace: A. Ofiok — ,,Wyniki
pracy wielkiego pieca przetapiajgcego rudy miatkie
przy zmniejszonej wysokosci stupa tworzyw*, Z. Wu-
satowski — ,Rola odksztalceh sprezystych w proce-
sie walcowania na zimno“, S. Rosenberg — ,Wytrzy-
malo§é krzemionkowych sklepienn piecéw martenow-
skich w Niemczech“, S. Rosenberg — ,Przechylny
piec martenowski o sklepieniu chromitowo-magne-
zytowym*- oraz dzialy: ,Wsr6d ksigzek®, ,Notatki
bibliograficzne“, ,Przeglad czasopism*.

WIADOMOSCI HUTNICZE w zeszycie nr 10/53
Zamieszczono m. in. nastepujgce artykuly: mgr ins.
E. Mazanek — ,Jak nalezy prowadzi¢ wielki piec*,
mgr inz. W. Leskiewicz, mgr ins. K. Janas — ,Wal-
cowanie taS§m na zimno w walcarce Steckela“, mgr
inz. K. Kurski — ,Stop Monela — jego produkcija,
wlasnos$ci i zastosowanie“, mgr inz. M. Radwan —
rZagadnienie transportu w hutnictwie stali“, inz. B.
Zapytowski — ,,Wyroby emaliowane®, mgr ins. J. Mi-
kulski — ,Zr6dla ciepta odpadkowego w hutnictwie®,
H. Cymbaila — ,Dobre warunki pracy podstawg pro-
dukcji*, mgr inz. B3 Plaskowski — ,Ksigzka tech-
niczna pomaga w budowie socjalizmu“, mgr M. Ta-
rach — ,Zmiany w statucie Stowarzyszenia Naukowo-
Technicznego Inzynier6w i Technikéw Przemystu
Hutniczego w Polsce* oraz dzialy: ,Przeglad ksigzek
i czasopism“, ,,Kronika hutnicza“.

PRZEGLAD SPAWALNICTWA w zeszycie nr 9/53
znajdujemy m. _ in. nastepujace artykuly: ,,Uchwata

Prezydium Rzgdu wzmacnia role i precyzuje zadania-

stowarzyszen naukowo-technicznych®, St. Zembaczyn-
ski — ,,Zagadnienie ‘oceny spoin na podstawie radio-
gramo6w*, mgr in2. T. Robakowski — ,Obliczanie
obrotnikéw*, inZ. Z. Piotrowski — ,Sprzet ochrony
osobistej i odziez ochronna przy piaskowaniu“.
»Przeglad prasy zagranicznej“ przynosi prace: ejot—
»Z  doSwiadczen spawaczy przodownikéw | pracy
w Dniepropietrowskich Zakladach im. Molotowa“,

ejot — ,,Zadania badawcze i rozwojowe techniki spa-
walniczej NRD", ejot — ,Produkcja narzedzi tnacych
o napawanych ostrzach, j. b. — ,,Zastosowame spro-

szkowanego zelaza do ciecia tlenem*.

Dziat

CZASOPISMA NADESLANE ZAGRANICZNE

LITIEJNOJE PROIZWODSTWO zeszyt nr 9/53
przynosi m. in. nastepujgce artykuly: P. N. Aksionow
i inni — ,,Odlewanie tulei samochodowych i trakto-
rowych w formach cienko$ciennych“, P. G. Nowikow
i W. G. Gruzin — ,Skrécenie okresu wytrzymywania
odlewéw w formie jako spos6b mobilizacji rezerw
w odlewniach“, N. D. Wasiliew i O. G. Czepiel —
»Proces technologiczny odlewania nurnika staliwne-
go o ciezarze surowego odlewu 21.000 kg“, N. T. Za-
row — ,Automatyczna regulacja wilgotno$ci dmuchu
zeliwiakowego*, I. F. Dunajew — ,Odlewanie odsrod-
kowe rur w matych odlewniach®, I. M. Czajka —
»,Warunki cieplne odlewania oraz struktura i wtasci-
wosci cieplne zeliwa ciggliwego“, W. M. Szestopal —
,»Przyczynek do zagadnienia poréwnywalno$ci kosztéw
wilasnych konstrukcji lanych i spawanych®, K. P. Bu-
nin i inni — ,,0 budowie ziarn eutektyki austenitycz-
no-grafitowej“, W. P. Antonow — ,Nowa technolo-
gia wykonywania skrzynek formierskich“, N. K. Ipa-
tow — ',,Wp}yw domieszek na skurcz zeliwa“, E. A.
Borskaja — ,Drogi polepszania jakosSci spoiwa bez-
olejowego ,,P-Orgawtoprom®, J. T. Lifszyc i &S. F.
Frotow — ,Produkcja masowa odpornego na S$ciera-
nie zeliwa ciagliwego w zakladzie ,Rostsielmasz®,
L. M. Czerkasow — , W zwigzku z artykulem S. A.
Skomorochowa pt. ,,Nowe metody kontroli mas rdze-
niowych na plynno$é i lepko§¢ w stanie wilgotnym®.

»HUTNICKE LISTY“ — zeszyt 8/53 zawiera m. in.
artykuly: J. Krej& -~ ,Karuzelowe piece podgrzewcze
w walcowniach®, J. Drastik — ,Kucie a walcowanie
k6l zebatych“, J. Kuba, M. Dvoidk — ,Kompletne
analizy spektrograficzne stopéw aluminium*, ‘B. Se-
stdk — ,Elektromagnetyczne badanie indukcyjne po-
moca w hutnictwie“ (dokonczenie), A. Danihelka —
»Do$wiadczenia przy przerébce odpadéw stali nierdze-
wnych przez zastosowanie tlenu przy topieniu w ele-
ktrycznych piecach lukowych®, K. NeZrka, J.  Pietrosz
— ,,Polarograficzne oznaczanie aluminium w stali“.

HUTNICKE LISTY zeszyt 9/53 (poéwiecony obréb-
ce cieplnej stali) zawiera m. in. nastepujgce artykuty:
F. Poboril — ,,Obrébka cieplna k6l zebatych metodg
AC 1%, S. Burda, J. RuZitka — ,Kontrola obrébki
cieplnej wielkich odkuwek“, R. Stefec — ,Stale na-
rzedziowe i ich obrébka -cieplna“, O. Mordvek —
»Obrobka stali narzedziowych w temperaturach po-
nizej - zera“, E. Langer — ,Indukcyjne nagrzewanie
czesci walcowanych*.

SLEVARENSTVI zeszyt nr 4/53 obejmuje m. in.
nastepujace artykuty: J. Sirokich — ,Przeglad kon-.
s.rukcu nowoczesnych kadzi odlewniczych dla odlew-
ni zeliwa i staliwa“ (dokonczenie), V. Mackievig i J.
Zampach — ,,Wyréb stali w piecach wysokiej czesto-
tliwosci“, M. Klima i V. Volenik — ,Brazy alumi-
niowe w praktyce odlewniczej“, A. Sustek — ,,Odle-

wanie kokilowe 2eliyva i staliwa“.

»SLEVARENSTVI“ — w zeszycie 5/53 znajdujemy
m. in. nastepujgce artykuly: A. Chyt‘kov — ,Brazy
krzemowe*, M. Skdla — ,Tablice do obliczania wsa-
du“, M. Bednarik — ,,Rozdzial rob6t w odlewmiach*,
S. Jouza — ,Produkcja odlewéw dla urzadzen prze-
mystu chemicznego®, V. Oliverius — ,,Odlewane ma-
tryce*.



Cena zeszytu zt 6.—

PANSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNE

Nowesci wydawnieze

BORKOWSKI K.: Automatyczne centrale telefoniezne.
1953, s. 487, zt 21.—. Zatwierdzono do uzytku szkol-
nego przez CUSZ.

CYKIN G. S.: Transformatory malej ozestotliwosei.
Teoria, obliczanie i budowa. Tlum. z ros. A. Kilin-

~ ski. 1953, s. 308, zt 33,50

CYPRIAN T.: Fotografia. Technika i technologia. 1953,
s. 412, zt 31.50 (w oprawie)

GOCKOWSKI S.: Badania mechanicznych wtasnoéci
metali. 1955, s. 159, zt 10.70

HATTOWSKI J., MANDECKI S.: Materialoznawstwo
ogoélne. 1953, s. 280, zt 12.—. Zatwierdzono do uzytku
szkolnego przez CUSZ.

JABLONSKI ST., SKUPINSKI S.,, WALEWSKA Z.:
Szybkie metody analizy jakosciowej stali i stopow.
Analiza kroplowa. Wyd. 2 poprawione. 1953, s. 128,
zl 10.—

KAHL T.: Zasady projektowania sieci elektroenerge-
tycznych niskich i Srednich napieé. 1953, s. 378,
zt 17.—. Zatwierdzono do uzytku szkolnego przez
CUSZ.

LIDMANOWSKI W.: Technika wysokich napie¢. 1953,
s. 203, zt 9.10. Zatwierdzono do uzytku szkolnego
przez CUSZ.

LAPINSKI J.: Metalizacja natryskowa. Wyd. 2 uzu-
pelnione. 1953, s. 143, z1 13.40 (w oprawie). Zatwier-
dzono do uiytku szkolnego przez CUSZ.

NIEUPOKOJEW W.: Aparaty telefoniczne. 1953, s. 310,
zt 27.— (w. oprawie)

NOWACKI P.: Linie dalekosiezne. 1853, s. 210, zt 22.—
(w oprawie)

NOWAKOWSKI B.: Zasady wietrzenia i ogrzewania
zakladow praey. 1953, s. 232, z 15.60

PONIATOWSKI S.,, WYGANOWSKI Z.: Plyty pilSnio-
we w budownictwie. 1953, s. 114, z1 7.70

ROSCISZEWSKI S.: Tymczasowe instalacje elektry-
czne w budownictwie. 1953, s. 96, z1 6.40

SLEDZIEWSKI E.: Trasowanie konstrukeji przestrzen-
nych z blach. 19533, s. 67, z1 5.50

STRASZEWSKI A.: Projektowanie urzadzen . ele-
ktrycznych niskiego napiecia. 1953, s. 307, zt 14.80.
Zatwierdzono do uzytku szkoinego przez CUSZ.

SZACHRAJ M. L.:. Przodujace procesy technologiczne
w przemysSle budowy maszyn. Tium. z ros. S. To-
maszewski. 1953, s. 184, zt 20.80

Urzadzanie terenéw zielonych. Praca zbiorowa. Insty-
tut Urbanistyki i Architektury. 1953, s. 371, zi 54.—
(w oprawie)

WOLEK W.: Poradnik dla maszynistow offsetowych.
1953, s. 113, zt 6.—

ZIEBORAKOWA M.: Zasady ochrony drog oddecho-
wych. Wiadomosci ogoélne. 1953, s. 35, zi 2.20

Ksiazki wydaue poprzednio

BARBASZIN N. N., CZUNAJEW M. W.: Formierstwo.
Tium. z ros. M. Godlewski. 1952, s. 145, zi 5.50

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

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

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

JABEONSKI S.: Maly poradnik hartowmkd 1953,
s. 259, zl 17.20 (w oprawie)

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

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

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

MAZANEK T., SPLEWINSKI J.: Obstuga hali odlew-

* niczej w stalowni. 1953, s. 76, 21 5.—

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

1953, s. 84, zt 5—
RADWAN M.: Zarys radnografu przemystowej. 1950,
s. 148, zt 33.— "
RUSSJAN S.: Normowanie techniczne w odlewni-
ctwie. Tlum. z ros. M. Skarbinski. 1952, s. 168, zi 30.—
STAUB F., PACHOWSKI M.: Odlewnictwo zeliwa.
1952, s. 2249, zt 15.—

SZCZAWINSKI S.: Metale niezelazne i
w odlewnictwie. 1952, s. 215, zt 29.—
WERTZ Z.: Badanie piaskow i mas formierskich. 1952,

s. 71, zt 6.50
WITKOWSKI T.: Staliwo. 1952,.s. 71, z1 12.—
WOROPAJEW 1. S.: Kompleksowa mechanizacja ma-
lej odlewni. Tlum. z ros. J. Lutostawski. 1953, s. 88,
zt 5.70

ich stopy

Do nabycia w Ksiegarniach Technicznych ,,Domu Ksiazki“ i u kolporteréw zakladowych
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