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inz. — ,\Wplyw zelaza i cynku na wlasno$ci tech-
nologiczne odlewéw ci$nieniowych ze stopow Al“
str. 251

IV. TECHNOLOGIA WYKONANIA FORM
I RDZENI

Bak Jan — ,SzybkoSciowa metoda i urzadzenia do
wykonywania matych rdzeni“ str. 353

Chudzikiewicz Ryszard mgr in2. — ,Koordynatowe
plyty formierskie“ str 341

Harpule Jan mgr inz. — ,Zasady procesu formowania
skorupowego* str. 349

Holtorp Jan mgr inz. — ,,Osiggniecia odlewnikéw ra-
dzieckich w produkcji zeliwnych grzejnikow cen-
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Krzeszewski Roman mgr in2. — ,,Zastosowanie metod

statystycznych do kontroli proceséw technologicz-
nych* str. 91
Piaskowski Jerzy mgr in2., Riczka Jan mgr ins. —
»Zastosowanie metody statystycznoj do kontroli
produkeji w odlewni zeliwa ciagliwego® str. 317
Sala Tadeusz mgr inz. — ,,Wrazenia z pobytu w od-
lewni staliwa w ZSRR* str. 330

VIII. PROBLEM BRAKOW W ODLEWNICTWIE

Faszfalow Jerzy — ,,Wybor metody naprawy wadli-
wych odlewéw zeliwnych® str. 228

— ,,Naprawa wadliwych odlewéw droga metalizacji
natryskowej*“ str. 295

Januszewicz Platon mgr inz. — ,Niewlasciwe wyko-
nanie form i rdzeni jako przyczyny powstawania
wad odlewniczych* str. 30

Hess Kaz'mierz mgr inz., Wertz Zdzistaw mgr inz. —
»Wplyw jakosci mas formierskich i rdzeniowych
na powstawanie wad odlewéw zeliwnych* str. 59

Kalata Czestaw, zast. prof. — ,,Wplyw jakosci cie-
klego zeliwa na powstawanie wad odlewéw zeliw-
nych* str. 9

Krzeszewski Roman mgr inZ., Marcinkowski Jan mgr
inz. — ,Przyklad stosowania proby lejnosci do
ustalenia przyczyn brakéw w odlewni zeliwa“
str. 313

Lewandowski Lech mgr inZ — ,Oméwienie klasyfi-
kacji wad odlew6w z zeliwa szarego* str. 5

Lutostawski Jerzy mar inz. — ,Walka z brakami na-
czelnym proklemem odlewnictwa w roku 1954%
str. 2

Pelczarski Stanistaw zast. prof. — ,,Organizacja wal-
ki z wadami w odlewni zeliwa“ str. 68

IX. HIGIENA I BEZPIECZENSTWO PRACY

Holtorp Jan mgr inz. — »Zasady bezpieczenistwa i hi-
gieny pracy w odlewnictwie“ str. 46, 76, 108
X. ROZNE

Jahoda Karol mgr inZ. — ,Zagadnienie gazociggowej

instalacji gazu ziemnego w zakladach edlewniczych
w Polsce* str. 328

Piaskowski Jerzy mgr inz. — ,,Zagadlleﬁle krzepnie-
cia i stygniecia odlewu w prac?cn odlewnikow ra-
dzieckich“ str. 278

Piszak Jur mgr inz., Gérny zq:bmew mgr inz, —
,,%{elazka radziecka obraziije Posiep odlewnictwa*
str. 288

I
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C. SPIS PRZEGLADU. PISM TECHNICZNYCH WEDLUG TEMATYKI

I. MATERIALY FORMIERSKIE I ICH PRZEROB-
KA, MATERIALY POMOCNICZE

,Granulowana smota odlewnicza® — Brett Davies,
T. F. N. Matthews i G. Smart str. 83

II. WEASNOSCI STOPOW ODLEWNICZYCH
I ICH TOPIENIE

1. Zeliwo

,Lany wal rozrzadczy silnika samochodowego® —
W. A. Zacharow str. 178

,Masowa produkcja przeciwciernego zeliwa ciggliwe-
go w zakladach ,Rostsielmasz® -— I. Lifszic, S. Fro-
low str. 113

,Nowoczesna produkcja biatego zeliwa ciggliwego* —
J. Bernstein str. 356

,Obwodka perlityczna w czarnym zeliwie ciggliwym*
str. 234

,Odlewy zeliwne do emaliowania“ str. 147

,Odpornoé¢é na S$cieranie zeliwa sferoidalnego* —
A. D. Uszakow, K. M. Kruszewa str. 21

,O wysokiej temperaturze topienia i zalewania Zeli-
wa szarego®“ Dr I. Iitaka i K. Sekiguehi str. 148

»Proces topienia sie surowki i stali w Zeliwiaku“ —
H. W. Lownie, D. E. Krause i C. T. Greenidge

str. 148 . .
»Produkcja zeliwa sferoidalnego z pieca indukcyjnego |
wysokiej czestotliwosci“ -— B. Jones i R. Jelley

str. -233

sPrzetapianie w Zzeliwiaku otoczek Iluzem*“ — J. S.
Sucharczuk i M. P. Nikolajczyk str. 143

»Szkodliwy wplyw niektérych domieszek na produk-

cje i wtasno$ci zeliwa sferoidalnego“— H. Morrogh
str. 115

,Termiczne warunki odlewania, struktura i wtasnos$ci
mechaniczne zeliwa ciggliwego“ — I. M. Czajka
str. 111

»Wplyw domieszek na skurcz zeliwa“ — N. K. Ipa-
tow str. 50

»Wplyw modyfikowania zeliwa 75% zelazokrzemem
na jego grafityzacje“ — B. W. Stark, N. K. Nie-

krasow str. 304

»Wplyw temperatury przegrzania oraz wplyw wy-
trzymania cieklego metalu na wtasnosci mecha-
niczne i zawarto$¢ grafitu w zeliwie“ — I. N. Ju-
katow str. 80.

»Wytrzymatos¢ zeliwa w rézinych przekrojach odle-
wu“ — I. D. Rybasenko, N. N. Witkowskij str. 332

2. Metale niezelazne

,Charakter skurczu (zmian objetoSciowych) przy
krzepnieciu stopow aluminiowo-krzemowych®* —
W. Bietow str. 176 )

JAY

,,Odlewniczy mosigdz specjalny, zawierajacy krzem‘—
E. Pelzel str. 266

,Przeciwcierne stopy cynku“ — D. Tolubienskij
str. 174
»Wykorzystanie wiérow metali niezelaznych®“ —

A. J. Wiesotowa, T. A. Wichariewa str. 301
»Zeliwiak zasadowy‘* — A. Plesinger str. 265

III. TECHNOLOGIA WYKONANIA FORM
I RDZENI

,Formowanie skorupowe“ — A. I. Korotkow str. 333

.Metoda Shawa‘“ str. 357

,Odlewanie tulei cylindrycznych dla silnikéw samo-
chodowych i traktorowych w cienkos$ciennych for-
mach“ — P. N. Aksionow, G. D. Wasiliew, A. S.
Jewsiejew, B. W. Rabinowicz str. 114

»SzeSciowrzecionowa maszyna do odsrodkowego odle-
wania tulei brgzowych“ — D. Krymskij, N. Ma-
szenko str. 23

IV. OBROBKA CIEPLNA I POWLOKI OCHRONNE

,Obrobka cieplna ferrytyczno-perlitycznego zeliwa
ciggliwego pradem wysokiej czestotliwosci ——
P. 1. Rusin str. 305

V. METALOZNAWSTWO
I BADANIA LABORATORYJNE

,Pomiar temperatur w odlewniach stopéw miedzi“ —
A. Blondel str. 257

,Twardo$¢ zeliwa bialego* str. 145

s Wlasnosci odlewniczego mosigdzu EMcA 57-3-1% —
G. H. Jakimowicz str. 307

VI. MECHANIZACJA ODLEWNI, TRANSPORT,
URZADZENJA I PROJEKTOWANIE

,Ocena maszyn formierskich® — W. Gesell str. 178

VII. PROBLEM BRAKOW W ODLEWNICTWIE

»O ,zimnych kroplach* w odlewach zeliwnych hss
£. J. Lewi str. 355
,Problem brakéw odlewniczych w ‘odlewniach czecho<

slowackiego przemysiu maszynowego* — V. #Priil
char str. 231
,»Przyczyny pekania odlewow wanien“ — E. R. Evan$

i D. McK. Webster str. 269

VIII. ODLEWNICTWO .  SPECJALNE

»Odlewanie pod ci$nieniem czesci mosieznych zawo-
réw armaturowych“ — W. P. Migaj str. 230
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Xadania odleronikér
w pighym roku Dlanu 6-letniego

Nakreslone przez IX Plenum Komitetu Centralnego Polskiej Zjednoczonej Partii Fobotniczej zadania
naszej ogdlnej polityki gospodarczej w koricowym okresie realizacji naszego Planu 6-lelniego i ujele w tezach
do dyskusji przed Il Zjazdem PZPR stanowig dla nas, odlewnikéw wyraZny drogowskaz w truunej i znojnej
walce o state codzienne wykonywanie zadan produkcyjnych.

Dotychczasowe osiagniecia przemystu maszynowego wykazujg, e jego produkcja jest obecnie 2,5 razy
wigksza niz w roku 1949 a 7 razy wiegksza niz przed wojng. W okresie 4 lat Planu 6-letniego zaktady prze-
mystu maszynowego corocznie budowaty i opanowywaly produkcje Fkilkudziesigciu nowych typéw maszyn
i urzgdzen przy jednoczesnych zmianach jakos$ciowych, w ktdrych obecnie czotowq pozycje stanowig cieikie
obrabiarki i urzadzenia przemystowe, maszyny elekiryczne o wielkiej mocy, narzedzia precyzyjne, traktory,
taber kolejowy, okrety, maszyny rolnicze. W produkcji tej odlewniclwo odegrato wazng rolg, gdyz odlewy sa
podstawowym sktadnikiem maszyn, wynoszgcum 30 = 75°/, ich cigzaru. Rozwdj przemystu odlewniczego jest
wiec podstawg rozbudowy przemystu maszynowego.

W realizacji plandw budowy socjalistucznego przemystu na odecinku odlewnictwa powazne zadanie spetnito
Centralne Biuro Konstrukcyjne Maszyn i Urzadzer Odlewniczych, kidre kierujgc si¢ wytycznymi resortu prze-
mystu maszynowego opracowato kilkadziesigt dokumentacji maszyn i urzadzen odlewniczych oraz aparatury
do badania materiatéw formierskichr Wiekszo$é z tych maszyn stanowi staty program produkcyjny zaktadow
specjalnie do tego przeznaczonych. Szereg Biur Projektéw opracowato projekty kilku nowoczesnych odlewni
oraz zaprojeklowato mechanizacje kilku starszych zaktadow. Wsrdd inwestycji Planu 6-letniego oddawanych
do ruchu znalazty si¢ réwniez odlewnie ; owigkszajac potencjat produkcvjny na odcinku odlewnictwa. W dziedzinie
nowych technologii odlewnicziich Instytut Odlewnictwa opracowat zagadnienie odlewania narzedzi metodg wy-
tapianych modeli oraz formowanie skorupowe, oddane juiz do wykorzystania na skalg przemystowg i wiele
innych waznych zagadnien.

W nienotowanym wzro$cie poziomu technicznego przemystu odlewniczego wielkg rolg odgrywa rdéwniez
wynalazezo§é pracownicza kierowana w wickszej cze§ci przy pomocy biulelynéw tematycznych obejmujacuch
najwazniejsze zagadnienia produkeyjne. Mimo tych, niewalpliwie powainych osiggnigé w dziedzine [ostepu
technicznego, nie sqa w dostateczny sposéb wykorzystane mozliwo$ci plyngce z wprowadzenia do przemystu
nowej techniki a zwtaszcza mechanizacji, gdzie wzrost wydajnosci nie odpowiada zatotonym wskaZnikom,

W celu zabezpieczenia dalszego szybkiego rozwoju gospodarki narodowej, a zwtaszcza przyspieszenia
tempa produkeji rolnej, a takie produkcji artykutéw konsumpcyjnych, — dla osiagnigcia na tej j-odstawie istotnej
poprawy stopy Zyciowej, nalety, jak glosza texy przedzjazdowe, zajewnic dalszg rozbudowe przemystu maszy-
nowego jako podstawy rozwoju wszystkich gatezi gospodarki narodowej i osiggnigcia na tej podstawie dalszego
znacznego wzrostu wydajnosci pracy.

Azeby konsekwentnie realizomwaé powyisze zadania konieczna jest maksymalna koncentracja wysitkow
politycznych, organizacyjnych i propagandowych oraz odpowiednie przegrupowanie sit i ubojowienie szeregow
partyjnych jak réwniez szeregéw organizacji masowych, do ktérych mozemy zaliczyé wszystkie Stowarzyszenia
zrzeszone w Naczelnej Organizacji Technicznej.

TPodstawowym warunkiem jest naleiyly rozwdj wspétzawodnictwa, rozszerzenie i pogl¢bicnie jego form,
stata walka o wyzyskanie rezerw jrodukcy;nych, o oszczedno$é, o petne wykorzystanie dni pracy, o Swiadomg
dyscypling, o ochrong wtasnosci spotecznej, o jako$é produkcji, a przede wszystkim walka o staty Lostep te-
chniczny i zwigzany z tym dalszy rozwdj racjonalizalorstwa.

Obecnie w oparciu o dotychczasowe osiggnigcia mozemy przystapié do walki o szybsze podniesienie stopy
Zyciowej mas pracujgcych miast i wsi.

»,Szybkie podnicsienie stopy #ycicwej, powledziat tow. B. Bierut na IX Plenum KC PZPR, trzeba wy-
walczyé i wypracowaé. Trzeba natchnaé Parti¢ i masy [racujace gorgcym entuzjazmem czynu, wnie$¢ w szeregi
Partii almosfere ofenzywnosci i bojowosci w walce o wykonanie wysuni¢tych zadan.

Pogtebienie sojuszu robotniczo-chtopskiego, walka o szybsze podniesienie stopy zyciowej mas rracujgcych
miast i w-i sg potezni m bodicem do pogtebienia sity i zwartoSci naszego Frontu Narodow.go — frontu walki
o pokdj, o Plan 6-leini, o petne zwyciestwo socjalizmu®.

ZARZAD GEOWNY
Stowarzyszenia Naukowo- Teclnicznego
Odlewnikéw Polskich




Mgr inz. JERZY LUTOSEAWSKI

621.746.%

Walka z brakami

naczelnym problemem odlewnictwa w roku 1954

Tezy do dyskusji przed II Zjazdem PZPR przyjete
przez IX Plenum KC PZPR bardzo wyraznie podkre-
Slajg, ze wydatne podniesienie stopy zyciowej mas
pracujgcych wymaga poglebienia systemu oszczedno-
$ciowego - w catej gospodarce narodowej.

W naszych odiewniach zrédiem niestychanych strat
jest bardzo wysoki procent brakow. W wielu odlew-
niach dochodzi on' érednio do 20%, a w poszczegdl-
nych przypadkach nawet przekracza te liczbe. W nie-
ktérych trudniejszych asortymentach, nawet wytwa-
rzanych stale i masowo, liczba brakéw utrzymuje sic
miesigcami, a nawet latami na poziomis 30, 40 i wie-
cej procent. Nie bedzie przesada, jezeli przypuscimy,
ze okolo 12% calej naszej produkcji odiewniczej kie-
rowane jest z powrotem do przetopienia. Co to ozna-
cza? Oznacza to, ze ha marne idzie caloroczna praca
co najmniej 5000 ludzi, w tym 2000 formierzy, 50 po-
ciggow surowki zamienia sie w zlom, spalamy nada-
remnie' 25 pociggdw koksu odlewniczego i hutniczego,
180 pociggow piasku formierskiego przewozimy nie-
jednokrotnie na odlegto$é setek kilometréw, aby je
nastepnie z powaznym nakladem pracy wywiez¢ na
usypiska, a do wytwarzariych dobrych odlew6w wpro-
wadzamy dodatkowo 125000 kg siarki. Trudnoby wy-
szczegdlni¢ liczne zmarnowane ustugi, nadaremnie
rozchodowang energie, zuzycie maszyn i urzgdzen
oraz inne materialy i $§wiadczenia, stuzace do pro-
dukcji odlewow nie nadajgcych sie do uzytku.

Mozna szacowac, ze wytwarzanie brakéw odlewni-
czych Kosztuje corocznie naszg gospodarke narodowsg
ponad 250000000 zlotych nie liczgc strat posrednich,
spowodowanych przez obrébke odlewow z wadami
ukrytymi a takze przez naruszanie wskutek tego ryt-
mu produkcji warsztatow mechanicznych. Same blan-
kiety kart zabrakowania, na ktoérych zewidencjonowaé
trzeba calg te zbyteczna produkcje kosztujg zapewne
w skali krajowej nie mniej niz 100 000 zlotych.

Jak wida¢ z tego straty spowodowane nadmierng
iloscig brakéw odlewniczych sg w skali krajowej
ogromne. Sprowadzajac $redni ich odsetek do rozsad-
nej wysokosci 2--3%0 mamy do osiagniecia bezposred-
nig oszczedno$¢, wyneszacg ponad 200 G00 000 ziotych
rocznie. Jeszcze powazniejsze i donio$lejsze bedg przy
tym korzysci posrednie. Wiadomo, ze droga do zmniej-
szenie odsetka brakéw odlewniczych prowadzi przez
podniesienie poziomu technicznego, organizacji i kul-
tury pracy odlewni. Te same czynniki powoduja same
przez sie, prawie bez dodatkowych wysitkow zwig-
kszenie wydajno$ci pracy i zarobkow odlewnikow,
podniesienie jako$ci odlewow, skrécenie cykli pro-
dukcyjnych, lepsze wyzyskanie surowcéw i materia-
16w, a zatem dalsze obnizenie koszéw wytwarzania
odlewéw. Nie na tym koniec. Wyzsza .jakosé odlewoéw
prowadzi do przyspieszenia i potanienia ich obrébki,
do zmniejszenia kosztow wytwarzania maszyn. Oto
dlaczego walke z brakami uwazamy za naczelny pro-
blem naszego odlewnictwa w rozpoczynajacym sie ro-
ku 1954. Powinna ona sta¢ sie hastem i bezposrednim
celem prac organizacji i instytucji, skupiajacych od-
lewnikéw polskich na gruncie ich dzialalnosci zawo-

dowej: Stowarzyszenia Naukowo-Technicznego Od-
lewnikéw Polskich z jego oddzialami i kolami zakla-
dowymi, Instytutu Odlewnictwa, Wydziatéw i Sekecji
Odlewniczych Uczelni Technicznych itd. :

Moze kto$§ zapytaé, czemu hasta takiego nie wysu-
nelimy wezesniej. Czyz dotychczas wecale nie zwal-
czano brakow? Oczywi$cie, ze zwalczano, ale walka
ta toczyla sie mniej lub wiecej dorywczo na odcin-
kach poszczegdlnych zakladéw, za$§ dla nadania jej
zbiorowego charakteru brak bylo jeszcze niezbednych
$§rodkow. Obecnie $rodki te zostaly w znacznej mie-
rze przygotowane i akcje walki z brakami prowadzié¢
bedzie mozna na szerszej podstawie, wspélnym i sko-
ordynowanym wysitkiem wszystkich odlewnikéw.

Niezbednymi materiatami do opracowania planu
zbiorowej walki z brakami i pdmocq w jego wykony-
waniu bedg przede wszystkim wyniki odbytych w cig-
gu lat 1953 i 1954 narad naukowo-technicznych,
zorganizowanych przez Instytut Odlewnictwa i STOP
oraz opracowane przez STOP ujednolicone systema-
tyki wad odlewniczych zeliwa i staliwa, ktére nie-
bawem ukaza sie na poélkach ksiegarskich. Niemalg
pomoc stanowi¢ beda zupelmie juz liczne pozycje li-
teratury technicznej tresci odlewniczej, a zwlaszcza
doskonata ksigzka P. Januszewicza ,Zeliwiak i jego
prowadzenie“, opracowana przez Instytut Odlewnic-
twa obszerna instrukcja o projektowaniu procesow
technologicznych w produkcji odlewniczej, oraz znaj-
dujaca sie w druku ksigzka J. Lutostawskiego ozwal-
czaniu wad odlewéw staliwnych i Z. Godlewskiego
o zapobieganiu wadom odlewow zeliwnych.

Zasadnicza rola w dziedzinie organizacji zbiorowej
akcji zwalczania brakow przypada - Stowarzyszeniu
Naukowo-Technicznemu Odlewnikéw Polskich.

STOP powinno przede wszystkim opracowaé szcze-
golowy plan akcji. Wydaje sie, ze jako gléwne ele-
menty tego planu mozna by wymieni¢ zagadnienia
nastepujace:

1. Srodki zmierzajace do przelamania istniejacej
u wickszoSci naszych odlewnikéow tendencji poblazli-
wego traktewania nadmiernej ilosci brakéw

Nalezy stwierdzi¢, ze ta tendeﬁcja jest bez watpie-
nia gléwna przyczyng stabych dotychczas postepéw
w kierunku obnizenia iloSci brakéw. Wydaje sie, ze
powstala ona woéweczas, gdy w zwigzku z rozwojem
przemystu maszynowego i przyjeciu szeregu zamoéwien
eksportowych znacznie wzrosty wymagania, co do ja-
kos$ci odlewéw. Chciano koniecznie, i dzi§ jeszcze
pragnie sie¢ wykonywaé te o wiele trudniejsze ,nowo-
czesne“ odlewy starymi metodami, zaniedbujgc sy-

- stematyczne usilowania podwyzszenia stopnia stabi-

lizacji proceséw technologicznych. Wyniki produkeji
oparte sa na przypadku, co prowadzi nieuniknienie
do ogromnej ilo$ci brakéw, wynoszacej dla pewnych
produktéw, jak wspomnieliémy 30 i 40%. Taki, dla
produkcji powtarzanej przerazajacy, odsetek brakéw
traktuje sig jako zlo konieczne, spowodowane rzekomo
nadmiernymi wymaganiami technicznymi, lub zwig-
zane organicznie z natura wykonywanych odlewéw.



Tymeczasem przyklady odlewni radzieckich wskazuja,
ze nawet w produkcji tak trudnej, jak bloki silnikow
samochodowych, odsetek brakéw sprowadzi¢é mozna
do rzedu 1%o.

Na przelamanie tego szkodliwego samouspokojenia
powinna byé nastawiona tematyka odczytéw i zebran
dyskusyjnych oddziatéw i kot zakladowych STOP.

Bardzo skutecznym $rodkiem powinno byé¢ odpo-
wiednio pomys$lane wspotzawodnictwo. Wyobrazamy
je sobie w trzech przekrojach:

a) Ogolnokrajowe wspéizawodnictwo miedzy odlew-
niami o najnizszy $redni odsetek brakéw. Warunki
takiego wspolzawodnictwa musiatyby przewidywaé
spos6b oznaczenia dla kazdej odlewni cdpowiedniego
wspotczynnika, uwzgledniajgcego stopien trudnosci jej
produkcji. Byé moze, ze okazaloby sig przy tym ko-
niecznym podzielenie odlewni na klasy w zaleznoSci
od ich typu i stanu wyposazenia.

b) Wspélzawodnictwo o najnizszy odsetek brakéw
na danej produkcji, wykonywanej roéwnolegle przez
wspo6tzawodniczgce odlewnie (np. wlewnice, klocki
hamulcowe, grzejniki itp.). )

c¢) Wspétzawodnictwo indywidualne formierzy, bad#
o0 ,najdtuzszy okres produkcji bez brakéw®, badz
0 ,najnizszy procent brakéw w danym okresie“.

Regulaminy wspoélzawodnictwa powinien opracowaé
STOP w porozumieniu z CRZZ. Musialyby one zo-
sta¢ zatwierdzone przez Witadze Centralne tak, by
dotyczyly odlewni, podlegtych réznym Minister-
stwom.

Idacﬂ po tej linii mozna by rozwija¢ dalsze formy
wspotzawodnicwa, ktore by objelty takze czynniki sta-
bilizacji proceséw technologicznych, jak np. wspél-
zawodnictwo o najmniejszy rozrzut sktadu zeliwa da-
nej klasy. )

2. Wprowadzenie ujednoliconej statystyki i analizy

wad odlewéw

I w tym wypadku sprawa nie ruszy bez inicjatywy
STOP, a to ze wzgledu na przynalezno$¢ odlewni do
réznych resortow i na powszechny brak zrozumienia
odrebnych cech produkcji odlewniczej w stosunku do
hutnictwa, czy obrébki mechanicznej. Zdaniem na-
szym STOP powinien przygotowaé odpowiednie
schematy i projekty zarzadzen i zabiega¢ u odpowied-
nich wladz o ich zatwierdzenie i wprowadzenie. Pra-
wie kompletne materialy do tej pracy istnieja w po-
staci referatu kol. St. Pelczarskiego p. t. ,organizacja
walki z wadami w odlewnictwie zeliwa“, wygloszone-
go na Naradzie Naukowo-Technicznej poswieconej
sprawie walki z wadami odlewniczymi. Wigzaloby sie
to oczywiscie z oficjalnym wprowadzeniem opracowa-
nej przez STOP systematyki wad odlewéw do uzytku
w przemys$le.

3. Przyspieszenie sprawy opracowania przez Insty-
tut- Odlewnictwa ujednoliconej organizacji odlewni
i jej stopniowe wprowadzenie

Nikt nie watpi, ze wlasciwa organizacja odlewni
jest jednym z gléwnych $rodkéw walki z brakami.
Wystepuje to szczegblnie wyraznie w odniesieniu do
dziatalno$ci biur technologicznych i kontroli fechnicz-
nej. Nawet gdyby ukonczenie - caloSci opracowania
miato jeszcze wymagaé dluzszego czasu — nalezalo-
by wymienione dwa odcinki pracy mozliwie najrych-

lej doproyvadzié do takiego stanu, aby przynajmniej
w ich zakresie nowa ujednolicona organizacja mogla
by¢é bodaj prowizorycznie wprowadzona.

4. Podnoszenie kwalifikacji personelu technicznego
odlewni

Na tym odcinku akcja powinna rozwijaé sie
w dwoch kierunkach. Jednym z nich sg kursy,
a wérdéd nich najpilniejsze — kurs dla pracownikéw
kontroli technicznej w odlewniach oraz kursy dla
technologéw, opracowujacych procesy technologiczne.
Zdajemy sobie sprawe, jakie trudno$ci zwigzane s3
z organizacja kurséw, uwazamy jednak za konieczne
zaapelowaé¢ do tych wszystkich kolegéw, ktorych
wspotpraca przy urzeczywistnieniu kurséw jest nie-
zbedna, azeby w zrozumieniu doniosto$ci sprawy zwal-
czania brakéw udzial swoj zglosili.

Drugim kierunkiem gakcji podnoszenia kwalifikacji
personelu technicznego odlewni powinno by¢ prowa-
dzone w ramach kot zakladowych i oddzialéw STOP
samoksztalcenie na tle rozbioru i krytyki ukazujgcych
sie drukiem ksigzek i artykuldéw traktujgcych o od-
lewnictwie. Ciekawsze glosy krytyki, wynikajgce zta-
kich dyskusji powinny by¢ publikowane w ,Przegla-
dzie Odlewnictwa®.

5. Wymiana doswiadczen

Wymiana doswiadczen rozwijana by¢é powinna
dwoma sposobami: przez publikowanie wynikéw akcji
zwalczania okres§lonych rodzajéow brakéw w poszcze-
golnych odlewniach z podaniem kolejnych zabiegéw,
jakie dla usuniecia danej wady zastoscwano i opisem
ich wynikéw, oraz przez organizowanie wycieczek do
odlewni, w ktorych akcja zwalczania brakéow daje
najlepsze wyniki. W tym wypadku tak samo nieod-
zowna jest inicjatywa i stala kontrola ze strony
STOP. Wiemy z doswiadczenia jak trudno jest uzy-
ska¢ z terenu artykuly, czy nawet tylko listy dla
,»Przegladu“, opisujgce konkretne doswiadczenia
praktyczne. Kola zakladowe i oddzialy STOP powin-
ny wigc w ramach akcji zwalczania brakéw wspoél-
dziala¢ na tym odcinku z komitetem redakcyjnym
,Przegladu“ przez dopilnowanie, azeby kazde doko-
nane na ich terenie ciekawsze doswiadczenie, czy
osiggniecie praktyczne znalazlo swego referenta, kto-
ry by przez przygotowanie odpowiedniego artykutu,
czy listu do redakcji udostepnil je ogdélowi kolegow.

Celowe rozplanowanie wycieczek i odwiedzin bedzie
moglo byé opracowywane na podstawie materiatéw
komisji wspélzawodnictwa, ktére pozwolg stwierdzié,
gdzie walka z brakami przebiegé W sposéb najbar-
dziej interesujacy i pouczajgcy dla innych.‘ Komuni-
katy o przebiegu i wynikach wycieczek powinny -by¢
réwniez publikowane w ,,Przegladzie®.

6. Prace naukowo-badawcze

Musimy mieé¢ na uwadze, ze warunki powstawania
wielu sposréd wad odlewéw nie sg dotychczas
wszechstronnie zbadane i okreslone. Do takich wad
nalezg miedzy innymi rzadzizny (czy tez wady podob-
ne do rzadzizn, wystgpujgce niekiedy w odlewach ze-
liwnych w miejscach, gdzie brak jest warunkéw po-
wstawania wad skurczowych. Jako inny przyklad moga
postuzy¢ fakty tworzenia sie strupéw i blizn w wy-
padkach, kiedy wady te pojawiajg sie nqgle bez zad-
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nych widocznych zmian w jakoSci materiaiow for-
mierskich oraz w sposobie formowania i zalewania.
Nalezaloby uwazaé¢ za konieczne, zeby Instytut Od-
lewnictwa postawil sobie za zadanie wyjasnienie po-
dobnych wypadkéw zaréwno (w miare moznos$ci) w ra-
mach prac programowych, jak i w pracach instruk-
tazowo-ekspertyzowych. Zwracamy sie do kolegdéw na
zakladach pracy z apelem, aby tego rodzaju wypad-
ki powstawania wad, z przyczyn na razie nie dajacych
sie wyjasni¢, zglaszali w tej, czy innej formie Insty-
tutowi Odlewnictwa.

MIKOLAJ CZYZEWSKI

Opracowanie i kontrola wykonania planu zbiorowe)
walki z brakami w odlewniach jest zadaniem, wyma-
gajacym powaznego nakladu pracy i mys$li. Nie
watpimy jednak, ze STOP zadanie to podejmie. Nie
watpimy réwniez, ze kazdy z kolegdw, ktdérego po-
moc i wspélpraca okaze sie Zarzadowi Gléwnemu do
wykonania tego zadania potrzebna, wspodiprace te
chetnie zadeklaruje. Udzial w zbiorowej akcji zwal-
czania brakéw jest obowigzkiem kazdego odlewnika,
jest jego wkladem w powszechna walke 0 szybsze
podniesienie stopy zyciowej najszerszych mas.

621.745.5:658.542

Znaczenie wprowadzenia i stosowania. dyscypliny
technologicznej w odlewniach

Zagajenie konferencji STCOP w Krakowie w dniu 6. XI. 1953 r.

Gléwnymi warunkami otrzymywania zdrowych od-
lewéw, nie posiadajgcych wad odlewniczych, s3:
1) racjonalne i prawidlowe opanowanie procesow
technologicznych dla poszczegdélnych operacji; 2) sto-
sowanie surowcow wyjsciowych o okieslonej jako$ci
(mam tu na mys$li materialy o wiasciwosciach odpo-
wiadajgcych normom); 3) Scisle przestrzeganie prze-
pisu podanego w karcie technologicznej lub operacyj-
nej, czyli zastosowanie dyscypliny technologicznej.

Pomijajgc pierwsze dwa warunki, oméwione w po-
szczegdlnych referatach, pragne zastanowi¢ sie nad
warunkiem trzecim, czyli nad ,dyscyplina technolo-
gicznag“.

Z przykro$cig nalezy stwierdzi¢, ze przestrzegania
dyscypliny technologicznej nie docenia sie nalezycie
w przewaznej ilo$ci Zakiadow. Do$é czesto wprost
bagatelizuje sie jg, co w konsekwencji doprowadza
do obniZenia jakosci produkcji i brakorébstwa.

Zilustruje na kilku przykladach ujemne dla gospo-

darki narodowej skutki bagatelizowania dyscypliny
technologicznej.

Trwatlos¢ eksploatacyjna wlewnic zeliwnych, zreszty
jak i wielu innych odlewoéw, zalezy w duzej mierze
od struktury zeliwa, uzaleznionej miedzy innymi, i od
temperatury przegrzania zeliwa. Praktyka wykazuje,
ze trwatosé wlewnip, odlanych z Zeliwa o okre$lonym
skladzie chemicznym, wzrasta z wzrostem tempera-
tury przegrzania zeliwa.

Temperatura zalewania form do wlewnic powinna
by¢ stosunkowo niska i waha sig, w zaleznos$ci od cie-
zaru wlewnic, w granicach 1180-+1240°C (wg pirometru
optycznego, bez poprawki). Uwzgledniajac jednak spa-
dek temperatury metalu cieklego podczas wypelnia-
nia kadzi, $ciggania zuzla i transportu od zeliwiaka
do formy, temperatura przegrzania zeliwa do 1280-+
1340°C (bez poprawki) mierzona na rynnie spustowej,
bylaby catkowicie wystarczajacg do tego, zeby pod-
czas zalewania formy temperatura nie spadia ponizej
przepisanej (1180--1240°C). .

Wlewnice wyprodukowane z zeliwa przegrzanego
do wspommniane] temperatury (przypusé¢my 1340°C)

prawdopodobnie nie beda posiada¢ widocznych wad )

odlewniczych i zostang przyjete przez odbiorce. Nie-
watpliwie jednak trwalo$¢ eksploatacyjna tych wlew-

nic bedzie krétsza niz wlewnic odlanych z tego same-.

go zeliwa, lecz przegrzanego zgodnie z przepisami
technologicznymi do temperatury 1380°C (bez popraw-
i) '

Przykiad liczbowy:

Zuzycie wlewnic o cigezarze 2000 kg, otrzymanych z ze-
liwa przegrzanego do temperatury 1320--1353°C (bez
poprawki) wynosilo ok. 20 kg/t wlewkéw. Gdy tempe-
rature przegrzania zeliwa podniesiono do 1360--1390° C
zuzycie wlewnic odlanych z tego samego zeliwa spad-
lo na 17 kg/t wlewkow, czyli o

[(20—17) - 160 : 20] = 15%, )

Zakladamy, ze w okresie produkowania wlewnic
z zeliwa wysokoprzegrzanego, wykonanie planu pro-
dukcji wynosito 100%, a w okresie odlewania wlew-
nic z zeliwa o niskiej temperaturze przegrzania —
108%. Przyjmujac przy dalszych rozwazaniach jako
norme trwalosci wlewnic 17 kg/t wlewkoéw, otrzymu-
jemy wspoétczynnik jakosciowy (mp) dla wypadku
wlewnic o trwalo$ci 20 kg/t wlewkow:

17
n=g55= 0,85 (85%0)
znaczy to, ze w 85 wlewnicach lepszej jako$ci moz-
na odla¢ tyle samo wlewkéw, co w 100 wlewnicach
jako$ci gorszej. ) ,

Z punktu widzenia kierownictwa odlewni, formal-
nie wszystko jest w porzadku: bowiem plan produk-
cji nie tylko wykonano, lecz nawet przekroczono
o 8%, wlewnice odebrano, premie otrzymano. Prak-
tycznie jednak, z punktu widzenia uzytkownika,
z punktu widzenia gospodarki narodowej na omawia-
nym odcinku plan produkcyjny wykonano tylko w:

108 - 0,85 = 929/,
wzglednie, aby pokry¢ zapotrzebowanie stalowni zgod-
nie z ustalonym planem, produkcja wlewnic gorszych
powinna wynosi¢ nie 100%, lecz

100 : 0,85 = 117%

Jako drugi przyklad wplywu przepisanej tempera-
tury przegrzania zeliwa na jako$¢ odlewdéw moze stu-
zy¢ fakt, ze w pewnej odlewni podwyzszenie tempe-
ratury przegrzania zeliwa o 30-+-40% spowodowalo
zmniejszenie brakéw o 50%.

Méwie o rzeczach znanych, gdyz kazdy odlewnik
wie, ze jako$é zeliwa i ilo§¢ brakéw sa uzaleznione,
miedzy innymi, od przegrzania zeliwa do §ciSle usta-



lonej temperatury, czyli od -$cislego przestrzegania,
w danym wypadku dyscypliny technologicznej topie-
nia zeliwa w zeliwiaku.

Temperatura przegrzania zeliwa zalezy od wielu
czynnikéw, a miedzy innymi od wielko$ci kawalkow
wsadu metalowego. Dosy¢ czesto w odlewniach nie
zwraca sie nalezytej uwagi na wlasciwe przygotowa-
nie wsadu metalowego; uwaza sie, ze wielko$¢ kawal-
kéw metalu nie wptywa na procesy zeliwiakowe. Dla-
tego czgsto mamy mozno$é¢ zaobserwowania jak me-
czg sie ladowacze, tadujgc do pieca kawalki zlomu
o ciezarze paruset kilograméw. A przeciez duze ka-
waitki wsadu metalowego powoduja zaburzenia w bie-
gu zeliwiaka, sprzyjajac obniZeniu temperatury prze-
grzania zeliwa, cc w konsekwencji doprowadza do
obnizenia jakosci Zeliwa i do powstawania wad od-
lewniczych.

Nie przestrzeganie wiec w danym wypadku prze-
pisu technologicznego odnognie przygotowania wsadu
~metalowego pociaga za soba ‘absolutnie nie uzasadnio-
ne zwigkszenie kosztéw produkcji, marnotrawstwo
materiatowe, pracy itd. - *

Przykladow nie przestrzegania dyscypliny techno-
logicznej mozna by przytoczy¢ o wiele wiecej. Omo-
witem tylko wplyw na jako$¢ odlewéw niewlasciwe-
go stosowania wsadu metalowego pod wzgledem wiel-
ko$ci kawalkéw diatego, ze w jednej z naszych od-
lewni karygodne nie przestrzeganie przepisu techno-
logicznego na dopuszczalne wielkosci kawatkow zio-
mu tadowanego do zeliwiaka stalo sie nie tylko wiel-
ka kompromitacja dla nas wszystkich odlewnikéw,
lecz i pociggnelo za sobg bardzo powazne, przykre
konsekwencje. Producenci koksu zarzucili odlewni-
kom, Ze ich wymagania, co do jakosci koksu, sa wygo-
rowane i nie uzasadnione, poniewaz rzucajac na koks
w zeliwiaku bardzo ciezkie kawalki metalu, kruszg
najbardziej wytrzymatly koks, ktory do strefy spala-
nia dochodzi w kawalkach drobnych.

2daje sobie sprawe, ze zachodzi .dos¢ czesto ko-
nieczno$¢ zmian w przepisanej instrukcji technolo-
gicznej dla jakiejkolwiek operacji wykonania odle-
wow. O ile taka potrzeba zaistnieje, to nalezy wpro-
wadzié zmiane w porozumieniu z kierownictwem od-
lewni i najdrobniejsze nawet zmiany skrupulatnie
notowac.

Dokumentacji zmian przepiséw technologicznych
(o ile mialo to miejsce) w naszych odlewniach z re-
guly nie przeprowadza sie.

Gdyby zaszla konieczno$¢ zastosowama kilku nab01
wsadu metalowego w kawalkach nie odpowxadajacych

Mgr inz. LECH LEWANDOWSKI

przepisom, to nalezy zanotowaé w jakim okresie pra-
cy zeliwiaka zaszed! ten wypadek, dlaczego tak sie
stalo, o jakiej temperaturze otrzymano zeliwo z tych
naboi i jekie odlewy z tego Zeliwa odlano. O ile
wlasnoéci masy formierskiej nie odpowiadaly przepi-
sanym pod jakimkolwiek wzgledem, to nalezy to za-
notowa¢. Rowniez nie wolno zapomnieé¢ i o tempera-
turze podczas zalewania form itp.

Musimy pamietaé, ze o ile nie potrafimy zaprowa-
dzi¢ i zastosowaé¢ dyscypliny technologicznej w na-
szych odlewmach to dysponujac nawet najlepszymi
$rodkami materlalowyrm i wyposazeniem odlewni, po-
siadajac dobrze zorganizowany aparat kontroli tech-
nicznej (a do tego nam jeszcze daleko), w walce z bra-
korobstwem, w walce o wysokag jako$é odlewu nie
mozemy doprowadzi¢ do naleZytych' rezultatow.

Na zakonczenie chciailbym jeszcze poruszy¢ jedno
zagadnienie odnoszgce sie do realizacji uchwal po-
wzietych na naszych Naradach Naukowo-Technicz-
nych. ’

W czasie dotychczasowej dzalalno$ci STOP'u od-
bylo sie kilka narad, po$wieconych tym, lub innym
zagadnieniom. Na naradach tych wygloszono dobrze
opracowane, aktualne referaty, przeprowadzono cie-
kawe i rzeczowe dyskusje, a w wyniku powzieto sze-
reg waznych uchwat i dezyderatow do Wtadz nad-
rzednych. Z przykroscig jednak musimy stwierdzi¢,
ze realizacja naszych uchwal, ktére sq przeciez naszy-
mi zobowigzaniami, nie zostala nalezycie przeprowa-
dzona. Koledzy z terenu nie wykorzystali w calej roz-
ciggtosci wynikéw narad i w wielu wypadkach przeszli
do porzadku dziennego nad powzietymi przez siebie
uchwalami. Zarzad Glowny STOP’u tez nie zawsze
nalezycie wywigzywal sie ze swego zadania i nie 'po-
trafit wplyngé¢ na czynniki miarodajne, aby w swoim
czas‘ie byly realizowane uchwalone dezyderaty. Po-

_ peiniane przez nas biedy winny by¢ naprawione i nie

mogg sie powtorzyc.

W walce o zmniejszenie ilosci brakéw w odlewniach
zeliwa, musimy nie tylko zapoznaé sie z przyczynami
cowstawania wad i sposobami‘ ich zwalczania, lecz
szczegdlowo przedyskutowaé to iagadnienie i ustali¢
wytyczne w jaki sposéb nalezy wprowadzi¢ i prze-
strzegac dyscypliny technologicznej.

Odnog$ne uchwaly powzieto na naradzie Naukowo-

Technicznej, odbylej w dniach 6 i 7 listopada 1953 r.
Za malg jednak tylko zaprotokolowac muszg one Zza-
mieni¢ sie w czyn.
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Omoéwienie klasyfikacji wad odlewow z zeliwa szarego
Referat wygloszony na Konferencji STOP w Krakowie w dniu 6. XI. 1953 r.

Zadania Komisji Wad Odlewniczych. Normy radziec-
kie wad odlewow jako gléwny podklad do opracowania
Klasyfikacii wad odlewéw. Zasadnicze zaloZenia, na ktd-
rych Komisja Wad Odlewniczych opierala si¢ przy opra-
cowywaniu calej systematyki wad. Symbole i jednolity
system dziesietny przyjety w Klasyfikacjach wad. Po-
réwnanie Klasyfikacji wad odlewéw zeliwa szarego
(WZ1 i odlewéw staliwnych (WS). Ogélny podzial wad.
Klasyfikacia wad odlewdw Zeliwa szarego. Opis wad od-
lewdw zeliwa szarego.

Klasyfikacja wad odlewoéw zeliwa szarego opraco-
wana zostala przez istniejgca, przy Zarzadzie Gilow-
nym Stowarzyszenia Naukowo-Technicznego Odlew-

nikéw -Polskich, Komisje Wad Odlewniczych w ra-
mach jej zadan majacych na celu opracowanie ca-
loksztaitu zagadnieﬁ wad odlewniczych. Komisja Wad
Odlewniczych, w sklad ktérej wchodza tak przed-
stawiciele przemystu, jak i nauki, przy opracowywa-
niu klasyfikacji opierala sie z jednej strony na istnie-
jacej, dostepnej literaturze krajowej i zagranicznej,
a 2z drugiej na do$wiadczeniach zaczerpnietych
z przemystu. ’



Przy rozwigzywaniu tak waznego dla odlewnictwa
problemu, pomoc ze strony poszczegdinych zakladéw
produkcyjnych byla niezbedna, gdyz pozwalalo to na
ujecie zagadnienia pod katém widzenia potrzeb na-
szego przemyshu, co bylo glownym zadaniem przy
opracowywaniu tej klasyfikacji. ‘

W okresie, gdy Komsja rozpoczynala swag prace,
ogIoszon‘e juz bylo kilka publikacji na temat klasy-
fikacji wad odlewow. Z wazniejszych wymienié¢. na-
lezy: normy radzieckie, opracowane oddzielnie dla:
zeliwa szarego — GOST-2612/44, zeliwa ciggliwego —
GOST-3287/46, i staliwa — GOST-4009/48; publikacje

K. Gierdziejewskiego — ,,Wady odlewnicze i ich sy-
stematyka“, wydang w Krakowie w 1948 roku oraz
atlas AFA — ,,Analysis of casting defects“, wydany
w 1947 roku.

Zaznaczy¢ nalezy, ze przy Zakladzie Odlewnictwa
Akademii Gorniczo-Hutniczej w Krakowie dzialata
od 1950 roku do chwili utworzenia Komisji przy
STOP, Komisja Wad Odlewéw Staliwnych, ktorej
materialy wykorzystane zostaly do prac Komisji Wad
Odlewniczych !). Komisja Wad Odlewniczych oparia
sie na wyzej wymienionych normach GOST, przy
opracowywaniu ktérych odlewnicy radzieccy posta-
wili sobie za cel, takie analityczne ujecie wad, by
umozliwiatlo ono zastosowanie Kklasyfikacji do walki
z brakami bezpos$rednio w. odlewniach.

Komisja Wad Odlewniczych staneta wiec przed pro-
blemem opracowania oddzielnych klasyfikacji wad
dla poszczegblnych stopéw, ale tak zbudowanych, by
mozna byto stworzyé z nich wigzaca sie calo$c.

Poza tym Komisja biorgec pod uwage obecny stopien
zastosowania metod naukowych w odlewnictwie,
oparla sie przy opracowywaniu systematyki wad od-
lewniczych na nastepujacych zatozeniach:

1. Za podstawe systematyki wad przyjeto zewnetrz-

ne, obiektywnie stwierdzalne cechy, a nie zja-
wiska powodujgce powstawanie tych wad.

KLASYFIKACJA WAD ODLEWOW Z ZELIWA SZAREGO

2. Zastosowano uklad trzystopniowy, z podzialem
na grupy, rodzaje i odmiany, pozostawiajgc jed-
nak systematyke otwartg, celem umozliwienia
uzupelnienia jej nowookre§lonymi rodzajami lub
odmianami wad.

3. Klasyfikacje starano sie uja¢ w ten sposéb, by
kazda zaobserwowana wada mogla byé mozliwie
jednoznacznie zaliczona do jednego z okreslo-
nych rodzajow.

W mysl wytycznych podanych  powyzej, przyjety
zostal dla poszczegdlnych klasyfikacji wad jednolity,
dziesietny system numeracji. Dla opracowanych juz
klasyfikacji wad odlewow przyjeto nastepujgce sym-
bole: WS — wady staliwa, WZl — wady zeliwa sza-
rego. Na podstawie symbolu i odpowiedniego numeru
wady - identyfikujemy jg wedlug przynalezno$ci do
odpowiedniego stopu, a nastepnie grupy, rodzaju
i ewentualnie odmiany. Na przyklad wada oznaczona
symbolem WZI1-2101 (Zaproészenie), jest wadg odlewu

_z zeliwa szarego nalezacg do grupy 2, rodzaju 10, od-

miany 1. .

W nazwach i okre$leniach starano sie, w m§é1 za-
lozen, unikaé wyrazen sugerujgcych przyczyny lub
mechanizm powstawania odpowiednich rodzajéw albo
odmian wad. Jednak wyrazenia takie nie zawsze datly
sie obejéé bez szkody dla jasnoSci okre$lenia, czy
wyrazistoSci nazwy. Dlatego w niezbednych wypad-
kach Komisja starala sie korzystaé z nich z calg
oglednoscig, traktujgc je jako swego rodzaju przy-
ktady. -

Celem wykazania, ze klasyfikacje dla poszczegél-/
nych stopéw tworzg wigzgcg sie calo§é, poréwnamy
klasyfikacje: wad odlewéw zeliwa szarego (WZI)
i wad odlewdéw staliwnych (WS).

Klasyfikacja wad odlewéw staliwnych obejmuje te
same nazwy wad, ktére sg w klasyfikacji wad od-
lewéw zeliwa szarego, opatrzone symbolem WS (wa-
dy staliwa), umieszczonym przed numerem kazdej

Tablica ¥

zaru
WZ1 — 1051 — Przestawienie
W2Z1 — 1052 — Wypchniecie
WZl — 1053 — Wypaczenie

Wady powierzchni surowej.’

WZ1 —201 — Chropowatosé

W2Z1 — 2011 — Zyiki

WZ1 — 2013 — Zdarcie

W2Z1 — 2014 — Przypalenie

W2Z1 — 2015 — Wzarcie

WZ1 —202 — Pecherz zewnetrzny
WZl1 — 204 — Ospowdtosé

W2zl — 205 — Naklucia

WZ1— 206 — Obciagniecie

WZ1 — 207 — Falda

Grupa 2.

Wzl — 208 — Strup

WZ1 — 209 — Blizna )
Wzl — 210 — Rakowatosé
W2Z1 — 2101 — Zaproészenie
W2Z1 — 211 — Weniecenie

Grupa 1. Wady ksztaltu. Grupa 3. }:rzerwy ciaglosci.
WZ1 — 101 — Uszkodzenie mechaniczne WZ1— 301 — Pe¢kniecie na gorgco
WZ1 — 102 — Niedolew W21 — 3011 — Naderwanie
Wzl — 103 — Guz WZ1 — 302 — Pekniecie na zimno
WZ1— 104 — Zalewka WZ1 — 303 — Niespaw
W21 — 105 — Niedotrzymanie wymiaréw lub cie- )
Grupa 4. Wady wewnitrgl_e.
WZ1 — 401 — Babel
WZ1 — 402 — Pecherz

WZ1 — 405 — Zapiaszczenie

WZ1 — 406 — Zimne Kkrople

WZ1 — 407 — Obcy metal

Grupa -5 Wady materiatu. -

WZ2Z1 — 501 — Niezgodny z warunkami technicz-
nymi skiad chemiczny

WZ1 — 502 — Niezgodne z warunkami technicz-
nymi wlasnosci wytrzymalosciowe

W2zl — 503 — Niezgodne z warunkami technicz-
nymi wlasnosci fizyczne i fizyko-
chemiczne

WZ1 — 504 — Niezgodne z warunkami technicz-

WZ1 — 4021 — Sitowatosé
WZ1 — 403 — Jama skurczowa
WZ1 — 4031 — Rzadzizna
W21 — 404 — Zazuzlenie

nymi wlasnosci technologiczne
WZ1 — 5041 — Nieszczelnosé
W2Z1 — 505 - — Niezgodnosé struktury
WZ1 — 5051 — Zabielenie
WZ1 — 506 — Niejednorodno$é materialu
WZ1 — 507 — Brak prébki :

1) Przeglagd Odlewnictwa, Nr 1, 1952 r.



Opis wad odlewéw z zeliwa szarega Tabliea 2

Nr
grupy

Nazwa
grupy

Symbol
wady

Rodzaj wady

Opis wady

Wady
ksztaltu

Wzl — 101

Uszkodzenie
mechaniczne

Naruszenie ksztaltu odlewu majace postaé wyszczerbienia, odlama-
nia czeSci wystajacej, zbicia krawedzi, nieprzewidzianego usunig¢cia
cze$el materialu odlewu przez niewlasciwe skrawanie itp., powstale
przy wybijaniu odlewu lub operacjach po tym nastepujacych

W21 — 102

Niedolew

Wzl — 103

Guz

_Steplone kontury, niezupelne odtworzenie lub brak pewnych cze-
Sci odlewu. Wada charakteryzujaca si¢ niezupelnym wypeinieniem
formy ciekilym metalem

Miejscowe wypukle odksztalcenie powierzchni odlewu

WZ1 — 104

Zalewka

WZ1 — 105

Niedotrzymanie
wymiaréw lub
ciezaru

W2zl — 1051

Przestawlenie

W2zl — 1052

Wypchnigcie _

Cienka warstwa metalu wystepujgca na odlewiec w miejscach nie-
dokladnego przylegania do siebie czgsei formy, formy i rdzeni lub
kilku rdzent .

Przekraczanie dopuszczalnych tolerancji wymiarovfych lub ciezaro-
wych odlewu

| rdzenia

Wzajemne przesuniecie wzgledem siebie poszczegdlnych czéscl od-
lewu w powierzchniach odpowiadajacych podziatowi formy lub

W21 — 1053

Wady
powierzchni
surowej

Wzl — 201

W2l — 2011

WZ1 — 2013

WZ1 — 2014

W2Z1 — 2015

Wypaczenie

Chropowato§é

Wyrazne odksztalcenie powierzchni- odlewu, majace ksztalt opuchli-
zny. Miejsca wypchnigte bywajg czegsto porazone ,2zylkami*
(WZ1—2011)

Odksztalcenie osi geometrycznej odlewu lub jego czesci przy zacho-
waniu wymiaréw poprzecznych

2yiki -

Zdarcie

Chropowatosé powierzchni odlewu charakteryzujg: wielkosé, ksztalt,
ilosé 1 rozmieszczenie nieréwnosci, ktore na te) powierzchni sa do-
sirzegalne lub wyczuwalne }

Niskie, cienkie, chropowate, czesto rozgalezione 2eberka na po-
wierzechni odlewu stanowiace wyrazne odbicie peknie¢ formy

Plaska narosl na odlewie o bardzo chropowatej powierzchni, czgsto,
z wtrgceniami piasku

Przypalenie

Obszar powierzchni odlewu pokryty silnie przylegajaca do metalu
warstewks spieczonej masy formierskiej lub rdzeniowej

Wizarcie

WZ1 — 202

WZ1 — 204

Pecherz
zewnetrzny

Ospowatosé

WZ1 — 205

WZ1 — 206

W2zl — 207

WZ1 — 208

{
|
{

Naktlucia

Obhciggnigcie

Scidle przylegajaca do odlewu warstwa stanowigca spiek zeliwa,
ziarn materialu formierskiego i zuzla, bedacego mieszaning zwigz-
kéw zelaza 1| manganu ze skladnikami materialu formierskiego

Widoczne na powierzchni odlewu zaglgbienie o ksztalcie zblizonym
do kulistego

Skupienie plytkich wglebien ksztaitu péikulistego na powierzchni
odlewu

Drobne pecherzyki o wydituzonym Kksztalcie i gladkiej powierzchni,
polozone zwykle na gilebokosci 2+-3 mm pod powierzchnig odlewu.
Wystepujg one w postaci cienkich kanalikéw, tworzac na powierzch-
ni odlewu obraz przypominajacy nakiucia igla. Naktlucia ujawniajg
sie czesto dopiero po obrébce cieplnej odlewu

Zazwycza] plytkie, lecz dosé duze wglebienie o gladkiej powierzchni
i zarysie owalnym lub wrzecionowatym. Na dnie obciagnigcia czesto
wystepuje ,naderwanie’ (WZ1—3011)

Bardzo waska szczelina z zaokraglonymi brzegami nie przechodzgca
na wskro$ Scianki, powstala wskutek niezupelnego polgczenia sie
dwéch strumieni metalu

W2zl — 209

Blizna

1
| Wzl —210
|

Rakowatosé

! Nieregularna naro$§l na powierzchni odlewu, utworzona z metalu,

niekiedy pomieszanego z materiatem formierskim

Plytkie, lecz przewaznie do$é diugie i rozgatezione =zaglebienie na
powierzchni odlewu. Charakteryzuje si¢ gladkimi $Sciankami o ma-
lym spadku, tworzgcymi na dnie zalamanie. Do =zatamania tego
czesto bywa przyrosniety strup wypelniajacy prawie cale wglebienie,
oddzielony od gladkiej czesci jego Scianek warstwg masy formier-
skiej -

Wigksze, nieregularnych ksztaltéw zaglebienie na powierzchni od-
lewu, wypelnione materialem formierskim lub Zuzlem albo powsta-
le po ich usunieciu. Nazwg tg okresla si¢ réwniez grupe podobnych |
zaglebierd :

Wzl — 2101

Zaproészenie

Osadzone w materiale odlewu, widoczne na powierzchni grudki ma-
terialu formierskiego, po usunieciu ktérych pozostajg wglebienia
lub jamki o powierzchni chropowate]j

Wzl — 211

Wgniecenie

Zagleblenie w powierzchni odlewu, zazwyczaj polaczone z zalama- -
niem tej powierzchni, stanowigce wyrazne odbicie zgniecionej przy
skladaniu $cianki formy lub rdzenia




wiajacy przeprowadzenie odbioru danej partii odlewow

Opis wad odlewéw z 2eliwa szarego Tablica 2 (o.d)
Nr Nazwa Symbol |
grupy grupy S{,ady Rodzaj wady Opis wady
3. Przerwy W2zl — 301 Peknigcie na goraco | Waska, nieregularna, niekiedy rozgaleziona szczelina w materiale.
ciagloéel ’ odlewu o $ciankach pokrytych barwnym nalotem tlenkéw, widocz-
na na powierzchni odlewu w postaci rysy zygzakowatej
W2zl — 3011 Naderwanie Wyrazna, szeroka, gladka i rozgaleziona szczelina o niewielkiej roz-
cigglosci i Sciankach pokrytych barwnym nalotem tlenkéw
WZ1 — 302 Pekniecie Waska szczelina w materiale odlewu przechodzacs lub nieprzecho-
na zimno dzaca na wskro$§ o powierzchni ziarnistej z metalicznym polyskiem,
niekiedy z barwnym nalotem tlenkéw, widoczna na powierzchni
odlewu w postaci regularnej rysy
W2zZ1 — 303 Niespaw Bardzo waska na wskros przechodzaca szczelina o zaokraglonych
brzegach, powstala wskutek niezupelnego polaczenia si¢ dwéch stru-
mieni metalu
4. Wady WZ1 — 401 Bahel Pojedyncza stosunkowo znacznej objetosci pustka w materiale odle-
wewnetrzne wu posiadajgca- znaczng objetos¢ w pordwnaniu do zwyklych peche-
rzy gazowych, przewaznie wydluzonego ksztaltu o gladkiej po-
wierzchni. Wystgpuje zwykle pilytko pod gérna powierzchnig odlewu
i w miejscach zle odpowietrzonych )
Wal — 402 Pecherz Pustka w masie metalu ksztaltu kulistego lub jajowatego o glad-
kich $ciankach, matlej $rednicy (do okoto 15+20 mm). Wystepuje
w réznych czesSciach odlewu, czesto grupami
Wzl — 4021 | Sitowatosé Miejscowe skupienie w odlewie licznych, drobnych, blisko siebie po-
lozonych pustek. Sitowatosé¢ moze wystepowaé lgcznie z zanieczysz-
czeniami piaskiem lub tlenkami
WZ1 — 403 Jama skutczowé Pustka w masie metalu, zazwyczaj ksztaltu stozkowatego lub wrze-
cionowatego, o powierzchni szorstkiej, grubokrystalicznej, najcze-
sciej potozona w grubszych miejscach w przejsciu od grubszej do
cienszej Scianki
WZ1 — 4031 Rzadzizna Geste zgrupowanie drobnych lub bardzo drobnych (mikroskopo- |
* wych) pustek o ostrych konturach i chropowatych S$ciankach
W2l — 404 Zazuzlenie Nieregularne, niekiedy kuliste lub owalne, réznej wielkosci pory
d w masie metalu wypeinione zuzlem {
W21 — 405 Zapiaszczenie Nieregularne, réznej wielkosci pory w masie metalu wypeinione
i wyraznie rozpoznanym, niekiedy czeSciowo ozuzlonym, materiatem
| formierskim
2 ——
L WZ1 — 406 Zimne Kkrople Pokryte tlenkami, zakrzeple krople metalu niespojone lub niecal-
| kowicie spojone z materialem odlewu. Wystepuja czesto w sgsiedz-
! twie albo wewngtrz pegcherza lub babla
‘ Wzl — 407 | Obcy metal Niestopione kawalki zelazostopéw lub inne przedmioty metalowe
i (podpoérki, ochiladzalniki) osadzone w masie metalu niecatkowicie
i Zz niag spojone
5. ; Was‘h ¥ WZ1 — 501 Niezgodny 2z Wa- | Njedotrzymanie granic zawartosci.skladnikéw stopowych lub zanie- |
| Bteriaii runkami technicz- | czyszczen przepisanych warunkami technicznymi lub cbowiazujgcy-
| nymi skiad chemi- | mi normami
: czny
wzl — 502 Niezgodne z Wa- Niedotrzymanie granic wskaZnikow wlasnosci mechanicznych ma-
runkami technicz- | teriatu przepisanych stawianymi warunkami technicznymi lub obo-
nymi wiasnoscli Wy- | wiazujgcymi normami
trzymaltosciowe
W2zl — 503 Niezgodne 2z Wa- | Niedostateczne wyniki nrzepisanych warunkami technicznymi 1lub
! runkami tecl}nlcz- obowigzujgcymi normami badai wlasnosci fizycznych i fizyko-che-
nymi wilasnosci fi- | micznych (préb na odpornos¢ przeciw korozji, na zaroodpornosé,
zyczne 1 fizyko- | badan na indukcje 1 przenikalno$é magnetyczng, wlasnosci elek-
H chemiczne tryczne itp.) -
Wzl — 504 Niezgodne z warun- | Niedostateczne wyniki przepisanych warunkami technicznymi lub
kami t}aqhnicznymi obowigzujacymi normami prob technologicznych (proby zginania,
i wiasnosci techno- | préb na $cieralnosé i skrawalnosé itp.)
I logiczne
|
| W21 — 5041 Nieszczelnosé Nierozpoznanego charakteru przechodzgca na wskro3 niecigglosé
! materiatu odlewu, objawiajaca si¢ przy prébie wodnej lub powietrz-!
: nej przenikaniem wody lub powietrza przez $cianki odlewu
! W21 — 505 Niezgodnosé Niezgodnoéé z warunkami technicznymi i normami mikro- i ma-
! struktury krostruktury P
|
| W2zl — 5051 Zabielenie Obok struktury szare] istnieja plamy zeliwa zabielonego
I W2zl — 506 Niejednorodnosé Twarde miejsca — wszelkie objawy niejednorodnosécl struktury ma-.
materiaiu teriatu odlewu, nie objete okresleniem WZ1—407
WZ1 — 507 | Brak prébki -Brak Drzeplsowo przygotowanego materiall na probki, uniemozli-




wady, w miejscu symbolu WZI. Klasyfikacja wad
odlew6w staliwnych rozszerzona jest o nastgpujace
pozycje wad: )
WS-2012 —, Odparzenie; obszar chropowatej po-
wierzchni odlewu powstajgcy zwykle w wy-
okragleniach. Charakteryzuje sie obecnoscig

przypalonej warstewki masy oraz licznych por
zewnetrznych o niewielkiej glebokosci.

WS-203 — Kornik; ptytkie, rozgatezione wglebienie,
o gladkiej powierzchni, czasem czg$ciowo przy-
kryte cienkg warstewksg metalu, zarysem przy-
pominajgce kanaly, ktére drazy w drzewie lar-
wa owadu zwanego kornikiem. )

WS-212 — Zanieczyszczona powierzchnia; przy-
legajgce do powierzchni odlewu resztki masy
formierskiej, szpilki, przygrzane resztki ochla-
dzalniké6w itp. ciala obce, nie usuniete w pro-
cesie wykanczania odlewu.

Klasyfikacja wad odlewéw staliwnych nie uwzgled-
nia natomiast wady oznaczonej w Klasyfikacji wad
- odlewéw zeliwnych WZ1-5051 — Zabielenie.

Przed podaniem samej klasyfikacji wad odlewéow
zeliwa szarego nalezy zwré6ci¢ uwage na ogélny po-
dzial wad. Wady odlewéw ze wzgledu na skutki przez
nie spowodowane mozna podzieli¢ na:

a. wady powodujace zabrakowanie, to jest takie,
ktérych naprawa jest niemozliwa, niedopuszczal-
na lub nieoptacalna.

b. wady nie powodujgce zabrakowania tzn. te, kt6-
re sg dopuszczane przez warunki techniczne od-

Zast. prof. inz. CZESLAW KALATA

bioru, lub moga byé usuniete droga dodatko-

wych operacji jak np. prostowania, spawania itp.
Nalezy tutaj zwréci¢ uwage, ze wszystkie sposoby
naprawy odlewéw z wadami nie dajg nalezytej gwa-
rancji jako$ci naprawionego odlewu i powinno si¢ ich
unikaé, zapobiegajac powstawaniu tych wad przez
polepszenie technologii procesu odlewniczego.

Klasyfikacja wad odlewow z zeliwa szarego przewi-
duje 5 grup wad: i

1. Wady ksztaltu

2. Wady powierzchni surowej

3. Przerwy cigglosci

4. Wady wewnetrzne

5. Wady materiatu.
Kazda z grup zawiera kilka rodzajéw, przy czym te
ostatnie rozpadajg sie jeszcze w wielu wypadkach na
odmiany. g

Klasyfikacje i opis wad odlewéw z zeliwa szarego
podaja tablice 1 i 2. W niedlugim czasie ukaze sie
pierwsze wydanie ksigzki ,,Klasyfikacja wad odlewow
zeliwa szarego z atlasem®. Praktyczne. zastosowanie
tej klasyfikacji wykaze ewentualne usterki przyjete-
go sposobu ujecia, co pozwoli na uzupelnienie i po-
prawienie wydan nastepnych.

Poza klasyfikacjg i opisem wad zostaly juz opraco-
wane pozostalte dzialy systematyki wad odlewéw ze-
liwa szarego a mianowicie: klasyfikacja przyczyn po-
wstawania wad, oraz zestawienie mozliwych przyczyn
powstawania poszczegdlnych rodzajéw i odmian wad.

669.131:621.746.7

Wplyw jakosci ciektego zeliwa na powstawanie
wad odlewow zeliwnych
Referat wygloszony na Konferencji STOP w Krakowie w dniu 6. XI. 1953 r.

Nieodpowiedni sklad chemiczny cieklego metalu.
Zbyt niska temperatura topienia. Nadmierne lub w nie-
wlasciwy spos6éb wprowadzone dodatki do kadzi. Nie-
wlasciwie przeprowadzony proces modyfikacji. Niewla-
sciwa temperatura zalewania formy.

Nieodpowiedni sklad chemiczny cieklego metalu

A. Jak wiadomo zasadniczym skladnikiem zeliwa
decydujacym o jego wlasno$ciach odlewniczych, me-
chanicznych i technologicznych jest wegiel. Mozna
og6lnie powiedzie¢, ze w miare wzrastania iloSci we-
gla w zeliwie jego wlasno$Sci odlewnicze polepszajq
sie, a wiec zwieksza sige lejno$é, zmniejsza skurcz od-
lewniczy, zmniejsza sklonnosé do powstawania w od-
lewach obciggnieé¢ i jam skurczowych oraz zmniejsza
sie¢ sklonno$é- do tworzenia naprezen wewnetrznych.
Wszystko to powoduje, ze odlewy z zeliwa o wigkszej
zawartosci wegla wykazujag na ogél mniejszg skion-
no$¢é do wystepowania w nich wad odlewniczych niz
odlewy wykonane z zeliwa o niskiej (np. ponizej 3%bo)
zawartosci wegla.

Wtasnosci mechaniczne odlewéw obnizajag sie w mia-
re wzrastania ilo$ci wegla. Zmniejsza si¢ wytrzyma-
lo$é na rozciaganie i zginanie, zmniejsza si¢ twardosé.
Otrzymywanie odlewéw o wyzszych wiasnosciach me-
chanicznych wymaga obnizenia zawartosci wegla
w zeliwie. Musimy stale pamietaé, Ze obnizenie za-
warto$ci wegla.- w zeliwie powoduje pogorszenie wila-

snosci odlewniczych i zwigkszenie niebezpieczenstwa
powstawania wad odlewniczych. Nalezy zatem obni-
za¢ zawarto$§¢ wegla w zeliwie tylko do granicy za-
pewniajacej otrzymanie odlewu o wymaganych wia-
sno$ciach mechanicznych.

Najkorzystniejsza ilos§¢ wegla w zeliwie na odlewy
maszynowe widoczna jest z tablicy 1 [1], w ktorej
podano zalecany sklad chemiczny znormalizowanych
wedlug PN/H-83101 gatunkéw zeliwa .maszynowego.

Tablica 1

Klasa l Zalecony sklad chemiczny %
zeliwa (& Si Mn P maks. S maks.

sktad chemiczny pcwinien byé tak dobrany, I
Z1 X aby odlew mi. 1 strukture szarg i byl lalwo

- skrawalny

71 14 3,336 | 2,2-1,9 0,6-+0,7 0,60 0,15
Z118 3,2+-3,4 2,1-+1,7 0,6-+0,8 0,50 0,15
Z122 3,1+3,3 2,0--1,6 0,7--0,8 0,40 0,14
7126 8,00,z 1,916 0,6-+-1,0 0,30 0,13
Z130 | 2,9--3,1 1,8--1,4 0,8—-1,0 l 0,30 0,12

Powyzszy sklad chemiczny nie ma zastosowania
przy otrzymywaniu zeliwa metodg form podgrza-
nych i metoda modyfikacji

)



Najkorzystniejsza zawarto$¢ wegla w zeliwie wyj-
Sciowym do modyfikacji widoczna jest z tablicy 2 [2],
w ktorej podano zalecony skiad chemiczny dla po-
szczegblnych klas tego zeliwa.

Tablica 2

Klasa Zalecony sklad chemiczny zeliwa wyjSciowego %
feliwa c si Mo | P | 8
ZIM 26 8,1--3,2 1,3—-1,56 okoto 0,8 ‘ do 0,30 | do 0,15
ZIM 30 3,0+-3,1 1,2-+-1,4 » 0,8 |do0,30 | do0,15
ZIM 34 2,9-+-2,0 1,1-+1,3 » 0,9 | do 0,25 ;E
ZIM 38 2,8--2,9 1,0-+1,2 » 1,0_ d(-)‘O,g do_(),g

W powyizszych tablicach podano najkorzystniejsza
zawarto§é wegla w granicach tolerancji * 0,1% lub
. +£0,05% przy czym zaleca sig¢ stosowaé goérng granice
tolerancji zawarto$ci wegla przy odlewaniu przed-
miotéw cienkosciennych, dolng — przy odlewaniu
przedmiotéw grubosciennych.

I tak np. zalecona zawartos¢ wegla dla zeliwa Z1 30
(tablica 1) wynosi 2,9-+3,1°%. W mysl tego, co powie-
dziano wyzej, przy odlewaniu z zeliwa tej klasy
przedmiotéw cienko$ciennych nalezy utrzymywaé we-
giel w granicach 3,0+3,1%, a to z uwagi na otrzyma-
nie metalu o lepszej lejnosci. Przy odlewaniu przed-
miotéw grubosciennych wegiel nalezy utrzymywaé
w dolnej granicy tolerancji, a wiec w granicach
2,9-+3,0%o. ‘

Zawarto$¢ wegla w zeliwie na odlewy handlowe
powinna wedlug wskazan normy PN/H-83110 wyno-
si¢ 3,3-+3,5%.

Obnizenie zawartoSci wegla ponizej podanych po-
wyzej zawarto$ci stwarza niebezpieczenstwo powsta-
nia najcze$ciej nastepujacych wad odlewniczych:

Niedolew (WZ1— 102)
Niespaw (WZ1 — 303)
Pecherze (WZ1 — 402)
Obciggniecie (WZ1— 206)
Jama skurczowa (WZ1—403)

Z wad powyzszych szczegblnie niebezpieczne sa pe-
cherze i jamy skurczowe, gdyz zazwyczaj ujawnia sie
je dopiero po obrébce mechanicznej, co utrudnia wal-
ke z tymi wadami. ;

Srodkami zapobiegajacymi powstawaniu tych wad
sa: ‘

. podwyzszenie zawarto$ci wegla w zeliwie

. podniesienie temperatury odlewania

. skrécenie czasu odlewania

. zastosowanie wlasciwego
i nadlewow.

QN o

ukltadu wlewowego

ad a. Sposoby otrzymywania zeliwa o okreSlonej
zawartoSci wegla omawiane sg w literaturze zaréw-
no krajowej [1, 2, 3], jak i zagranicznej i nie bedzie-
my ich tu omawiaé. W druku znajduje sie publika-
cja [4] omawiajgca sposoby regulowania iloSci we-
gla w zeliwie niskoweglowym otrzymywanym- w ze-
liwiaku.

ad b. Sprawa ustalenia najkorzystniejszej tempera-
tury odlewania omoéwiona bedzie w pdZniejszym roz-
dziale tego referatu. :

ad ¢ i d. Sprawa ustalenia najkorzystniejszego cza-
su odlewania i wlasciwego ukladu wlewowego omoé-
wiona bedzie w artykule prof. P. Januszewicza.
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Przekroczenie wzwyz podanych w tablicach 1 i 2
zawarto$ci wegla stwarza niebezpieczenstwo powsta-
nia gléwnie nastepujgcych wad odlewniczych:
a. niezgodny z warunkami technicznymi sklad che-
miczny (WZ1— 501)

b. niezgodne z warunkami technicznymi wlasnosci
wytrzymato$ciowe (WZ1— 502)

c. niezgodne z warunkami technicznymi wtasnosci
fizyczne i fizyko-chemiczne (WZ1 — 503)

d. niezgodne z warunkami technicznymi wtasnos$ci
technologiczne (WZ1— 504)

e. niezgodno$¢ struktury (WZ1—505).

Srodkiem zapobiegajacym powstawaniu tych wad
jest takie opanowanie procesu otrzymywania ciekle-
go zeliwa, aby otrzymaé zeliwo o wymaganej zawar-
to$ci wegla. Mowa o tym byla w poprzednim ustepie.

B. Drugim po weglu skladnikiem, ktéry zasadniczo
wplywa na strukture i wlasnoéci zeliwa jest krzem.
Jak wiadomo, zaréwno wegiel jak i krzem wplywajg
na zdolno$§é¢é zeliwa do grafityzacji. Zdolnos¢ do gra-
fityzacji wzrasta ze wzrostem zawartos$ci wegla i krze-
mu w zeliwie. .

Zalecone ilo$ci krzemu dla znormalizowanych ga-
tunkéw zeliwa maszynowego i modyfikowanego po-
dane sg w tablicach 1 i 2. Zalecone iloSci krzemu
wahajg sie w granicach .od * 0,1°% do * 0,2%. Gérne
granice tolerancji krzemu stosuje sie przy ilosci we-
gla w zeliwie znajdujacej si¢ w dolnej granicy tole-
rancji i odwrotnie. Jezeli np. przy odlewaniu okre-
$lonego przedmiotu z Z1 26 zastosowaliSmy ilosé¢ wegla
w granicach 3,0--3,1%, to ilo§¢ krzemu powinna wa-
ha¢ sie w granicach 1,9-+1,7%.

Zbyt mata ilo$é¢ krzemu w zeliwie (przy zawartosci
wegla odpowiadajacej podanym wyzej iloSciom) po-
woduje powstawanie typowej dla zeliwa wady:

Zabielenie (WZ1—5051).
Wada ta powoduje najczesciej zabrakowanie odlewu.

Zbyt duza ilo§¢é krzemu w zeliwie stwarza niebez-
pieczenstwo powstania w odlewach podanych juz wy-
zej wad: WZ1-501, 502, 503, 504 i 505.

W rzeczywisto$ci nalezy sie liczy¢é z tym niebezpie-
czenstwem dopiero przy znacznym przekroczeniu
wzwyz podanych w tablicach 1 i 2 najwyzszych ilo$ci
krzemu.

Otrzymywanie zeliwa o okreSlonej ilo$ci krzemu nie
sprawia zasadniczo wiekszych trudnosci przy zaloze-
niu, ze znany jest sklad chemiczny wszystkich sklad-
nikéw wsadu metalowego. W praktyce taki wypadek
zachodzi rzadko, dlatego natrafiamy na ogét na trud-
nofci przy otrzymywaniu zeliwa o zalozonej z géry
iloSci krzemu i okres$lonej zdolnosSci grafityzacyjnej.

Srodkiem ulatwiajacym otrzymanie zeliwa o okre-
§lonej zdolnosci grafityzacyjnej jest préba klinowa
(PN/H-04675). Nalezyte zastosowanie tej préby umoz-
liwia miedzy innymi unikniecie zabielenia odlewow.

Jak wiadomo w myS$l wskazan tej normy odlewa sie
w przepisany sposéb probki w ksztalcie klinéw o sze-
rokosSci 48 mm, diugosSci 62 mm i grubo$ci u nasady
8 mm. Kliny te po ostudzeniu lamie sie i, oglada otrzy-
many przelom. Stopien zabielenia klina jest miarg
zdolno$ci grafityzacyjnej badanego zeliwa. Przelomy
klinbw ustawione wedlug zmniejszajgcego sie stopnia
zabielenia oznaczono numerem od 1--10.

Ustalono najkorzystniejsza zdolno§é grafityzacying
zeliwa dla otrzymania odlewéw maszynowych znor-



malizowanych klas. Odpowiednie numery klinéw po-
dane s3 ponizej w tablicy 3.
Tablica 3

Klasa zeliwa
4| Z 12: Z126
wg PN/H-83101 Z11 118 | Z122 Z130
l Zalecony numer . . | . I . .
1klinawgPN/H-04675 9.108.9,6.7 45|34
i

Najkorzystniejsza zdolno§¢ grafityzacyjna zeliwa
wyjsciowego dla otrzymania odlewéw ze znormalizo-
wanych klas zeliwa modyfikowanego podaje tabli-
ca 4.

Jak méwiliSmy wyzej otrzymanie wprost z instala-
cji do topienia zeliwa o okreflonej zdolno$ci grafity-
zacyjnej, mierzonej odpowiednim numerem klina, jest
w praktyce trudne. Dlatego zalecony jest nastgpujgcy
spos6b postepowania dla otrzymania zeliwa o okre-
Slonej zdolno$ci grafityzacyjnej. Wsad metalowy obli-
cza sie tak, aby otrzymac¢ w zeliwie ilo§¢ wegla lezaca
w podanych wyzej granicach, a ilo§¢ krzemu o okolo
0,1--0,3% mniej od dolnej przepisanej zawartosci

Tablica 4

Klasa zeliwa modyfikowanego ZIM 26 ZIM 34 | ZIM 38

Zalecony numer klina dla zeliwa

e s 3-+4
wyjéciowego

krzemu. W ten sposéb otrzymamy ciekly metal o zdol-
noSci grafityzacyjnej nieco mniejszej od wymagane;j
dla danej klasy odlewu. O zdolnosci grafityzacyjnej
otrzymanego cieklego metalu orientujemy sig¢ przez
pobranie probki klinowej. W zaleznosci od wyniku tej
préoby zdolno$é grafityzacyjng zwiekszamy do odpo-
wiedniej wysokosci przez dodanie do cieklego zeliwa
odpowiedniej iloci zelazokrzemu o zawarto$ci 75%
Si. Potrzebng ilo§é zelazokrzemu mozemy obliczy¢
w sposOb nastepujacy: W tablicy 5 podajemy przy-

Tablica 3

Nr klina 1]2]3|aels|6|7]8]9]10
wg PN/H-04675
I T
c% 3,15 '3,15/3,203,20/3,30 3,30 '3,30 /3,35 /3,40 3,45

!
1,10|1,15 1,20(1,30 1,35 1,4511,60 1,70 1,85'2.10

| e
|

8i %

ktadowo zawarto$é wegla i krzemu zeliwa, ktére od-
lane w ksztalcie znormalizowanego klina da odpo-
wiedni przetom przy zaltozeniu, ze inne skladniki sa
stale i wynoszg:

Mn = 0,6%, P = 0,3%, S = 0,1%.

Jak juz omawialiSmy, wzrost zawarto§ci zaréwno
wegla jak i krzemu wplywa na zwiekszenie zdolnoSci
grafityzacyjnej zeliwa. Jednak wplyw kazdego z tych
skladnik6w na grafityzacje nie jest jednakowy. Sto-
sunek zdolno$ci grafityzacyjnej wegla do zdolnoSci
grafityzacyjnej krzemu nie jest liczbg stalg i zalezy
od wielu czynnikéw jak grubosé Scianki odlewu, wa-
runki topienia i odlewania, obecno$¢ innych poza C
i Si skladnikéw itp. Dla warunkoéw odlewania klina
wg PN/H-04675 stosunek ten wynosi okolo 2, tzn.,

2e zmniejszenie zawarto$ci C o 0,1° zmniejsza zdol-
no$¢ grafityzacyjng zeliwa w takim samym stopniu
jak zmniejszenie Si o 0,2%. Chcac otrzyxhaé zeliwo
o niezmiennej zdolnos$ci grafityzacyjnej przy zmien-
nej iloSci np. wegla nalezy przy zmniejszeniu ilo$ci
wegla o 0,1% podwyzszy¢ ilo$é krzemu o 0,2%. W mysl
powyzszego przetom klina Nr 5 bedzie wykazywalo
nie tylko zeliwo o podanej w tablicy 5 zawartosci C
i Si, ale rowniez zeliwo o skladzie:

3,20% C, 3,40% C 3,10% C

1,55% Si, 1,15%0 Si, 1,75% Si itd.
przyjmujac, ze pozostate skladniki zeliwa bedg stale
i utrzymywaé¢ sie¢ bedga w wysokosci jak w zeliwie
przyktadowym (Mn = 0,6%, P = 0,3%, S = 0,1%b).

Jezeli stwierdzimy np., ze dla otrzymania nalezytych
wlasnosci okreslonego odlewu najkorzystniejsza zdol-
no$¢ grafityzacyjna zeliwa odpowiada klinowi Nr 5,
a stwierdziliSmy, ze otrzymane. w mys$l powyzszych
zatozen zeliwo o mniejszej niz ustalona zdolnosci gra-
fityzacyjnej wykazalo przelom klina Nr 4, mozemy
zwiekszy¢ zdolno$é¢ grafityzacyjna tego zeliwa przez
dodanie Fe-Si (75% Si) do cieklego metalu. Ilo$é
potrzebnego Fe-Si obliczamy w nastepujacy sposob,
opierajac sie na danych z tablicy 5. Roéznica zawar-
tosci C i Si w zeliwie wykazujacym przelom wediug
klina Nr 5 i Nr 4 wynosi:

C 3,30—3,20 = 0,10%0

Si 1,35—1,30 = 0,05%
Zamiast brakujacego 0,10°% C dodajemy w mySl te-
go co powiedziano powyzej 0,20 Si oraz uzupelnia-
my brakujgce 0,05 Si, razem wiec dodajemy 0,25% Si,
co odpowiada 0,33% Fe-Si (75% Si). Otrzymamy
w ten sposob zeliwo o zalozonej zdolnoSci grafityza-
cyjnej.

C. Bezposredni wplyw iloSci manganu na wiasnosci
i wystepowanie wad w odlewach zeliwnych jest przy
zawartoSciach manganu najczeSciej wystepujacych
w zeliwie maszynowym i zeliwie handlowym (0,5 do
1,0%) nieznaczny i trudny praktycznie do uchwyce-
nia. Wykorzystujemy wplyw manganu na zmniejsze-
nie iloSci siarki w zeliwie. Zwykle zvsiiekszamy w tym
celu zawarto§¢ manganu do okoto 1,0%, osiggamy
przez to zmniejszenie iloSci siarki i posrednio zmniej-
szenie niebezpieczenstwa powstawania wad zwigza-
nych z nadmierngy iloScia siarki. O wadach zwigza-
nych z nadmierng zawartoscig siarki i ich zwalcza-
niu bedzie mowa ponizej.

D. Fosfor wystepuje w zeliwie w iloSci od okoto
0,1+-1,5%. W zeliwie maszynowym ilo§¢ fosforu nie
przekracza zwykle 0,5%. W tym zakresie fosfor nie
wplywa w znaczniejszy sposOb, czy to na wlasnoSci
odlewnicze, czy tez mechaniczne zeliwa i dlatego jego
wplyw na powstawanie wad odlewniczych jest prak-
tycznie trudny do uchwycenia. Zwigkszenie zawarto-
fci fosforu ponad 0,5% powoduje — dzigki tworzeniu
wiekszych juz ilo$ci latwo topliwej eutektykik —
zwiekszenie lejnosci zeliwa. Dlatego do odlewania
przedmiotéw cienkosSciennych np. odlewy handlowe,
stosuje si¢ zeliwo o zawarto$ci fosforu od 0,5--1,5%b,
przy czym w miare obnizania grubo$ci $cianki odle-
wu nalezy zwigkszy¢ ilo$¢ fosforu do goérnej granicy.
Niedostateczna iloé¢ fosforu moze byé przyczyng po-
wstania nastepujacych wad odlewoéw: '

(WZ1-102)
(WZ1-303)

Niedolew
Niespaw

jal



Srodkami zapobiegajacymi powstawaniu tych wad sg:

a. podwyzszenie zawartosci w_zeliwie wegla i fo-

sforu?),

b. podwyzszenie temperatury odlewania,

c. skrocenie czasu odlewania,

d. kontrola lejnosci zeliwa.

ad a, b, ¢ odno$ne zabiegi oméwione byly poprzednio.

ad d. Dla okre$lenia stopnia lejnosci zeliwa stosuje
sie probe technologiczng wg PN/H-04677. W przepisa-
ny sposéb odlewa sie probke w ksztatcie spirali, diu-
gosé ktorej jest miarg lejnosci zeliwa. Dla kazdego
przedmiotu odlanego z okreSlonego gatunku zeliwa
ustala sie do$wiadczalnie minimalng lejno$¢ (naj-
mniejsza dilugo$é¢ spirali), przy kidrej metal nalezycie
wypelni forme. W czasie zalewania okre$lonych przed-
miotéw sprawdza sie¢ w powyzszy sposéb lejnosé ze-
liwa. O ile stwierdzimy, Ze lejnos$¢ jest nizsza niz ko-
nieczna dla nalezytego wypelnienia formy dla tych
przedmiotow, ciekly metal uzywamy dla wypelnienia
innych form.

E. Siarka wystepuje zazwyczaj w zeliwie w iloSci
nie przekraczajgcej 0,15%, rzadziej do 0,20°. Siarka
wplywa ujemnie na lejnos¢ zeliwa oraz utrudnia gra-
fityzacje. Dlatego nadmierne zwiekszenie zawarto$ci
siarki (zwykle powyzej 0,12--0,15%0) stwarza niebez-
pieczenstwo powstania gléwnie nastepujgcych wad
odlewniczych:

Niedolew (WZ1-102)
Niespaw (WZ1-303)
Pecherze (WZ1-402)
Zabielenie (WZ1-5051)

Srodkami zapobiegajacymi powstawaniu powyzszych
wad sa:
'~ a. obnizenie zawarto$ci siarki w zeliwie przez:
1. stosowanie wsadu o malej zawarto$ci siarki,
2. stosowanie przy topieniu w zeliwiaku jak naj-
mniejszej iloSci koksu wsadowego,
3. zwigkszenie iloSci manganu do okoto 1,0%,
4. odsiarczanie cieklego zeliwa.
b. podwyzszenie zawarto$ci w zeliwie wegla, krze-
mu i fosforu.
c. podwyzszenie temperatury odlewania.
d. skrécenie czasu odlewania.

Zbyt niska temperatura topienia

Podstawowym warunkiem otrzymania zeliwa o na-
lezytych wtasno$ciach odlewniczych, mechanicznych
i technologicznych jest wlasciwa dla kazdego gatunku
zeliwa temperatura przegrzania cieklego metalu. Ja-
ko miare przegrzania zeliwa przyjmuje sie na ogo6t
temperature cieklego metalu na rynnie spustowej.
Przy otrzymywaniu cieklego metalu w zeliwiaku
przyjmuje sig, ze temperatura na rynnie powinna
wynosié:
dla zeliwa Z114, Z1 18, Z1 22 — co najmniej 1.380°C ?)

- ’ Z1 26, ZIM 26 — 5 1.390°C ?)
5 5 Z1 30, ZIM 30 — 33 1.400°C 2)
5 3 Z1M 34, Z1M 38 — 9 1.410°C?)
dla odlewéw handlowych — 5 1.400°C 2)

ze fosfor ~nie jest gldwnym skladni-
Gléwnie na lejnosé

1) Nalezy zaznaczy€,
kiem, od ktérego =zalezy lejnosé zeliwa.
zellwa wplywa zawartosé wegla [6].

2) mierzona na pirometrze optycznym bez poprawki
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Zbyt niska temperatura topienia jest najczesciej
przyczyna zbyt niskiej temperatury zalewania formy
ciekltym zeliwem. Wady odlewéw z tym zwigzane omo-
wione bedg w ostatnim rozdziale tego artykulu. Poza
tym zbyt niska temperatura topienia moze byé przy-
czyng nastepujacych wad odlewow:

. Niezgodne 2z warunkami technicznymi
wytrzymato$ciowe (WZ1-502)

Niezgodne z warunkami technicznymi wtasnosci fi-

zyczne i fizyko-chemiczne (WZ1-503)

Niezgodne 2z warunkami technicznymi

technologiczne (WZ1-504).

Srodkiem zapobiegajacym powstawaniu tych wad
jest nalezyte przegrzanie cieklego metalu. Czynniki
i warunki wplywajace na nalezyty bieg piecéw do
otrzymywania cieklego metalu (przede wszystkim —
zeliwiakéw) 1 otrzymanie przegrzanego zeliwa sg
obszernie omawiane zaré6wno w literaturze krajowej
jak i zagranicznej. Ze wzgledu na duzy zasieg tego
zagadnienia omawianie tej sprawy w ramach niniej-
szego artykulu nie byloby mozliwe.

wlasnosci

wlasnos$ci

Nadmierne lub w niewlasSciwy sposob wprowadzone
dodatki do rynny lub kadzi

Wprowadzanie do cieklego metalu dodatkéw w sta-
nie staltym (np. Ni, Fe-Cr, Fe-Mo, itp.) moze by¢ przy-
czyng wielu wad odlewéw. Wady, jakie wigzg sie
z tym, spowodowane sg gléwnie nadmiernym obnize-
niem temperatury cieklego metalu oraz nie catkowi-
tym rozpuszczeniem sie dodatkéw. Nadmierne lub
w niewlaSciwy sposéb wprowadzone dodatki do ryn-
ny lub kadzi moga byé przyczyng gléwnie nastepuja-
cych wad odlewéw:

Niedolew (WZ1-102)
Niespaw (WZ1-303)
Obcy metal (WZ1-407)

Niezgodny z warunkami technicznymi sklad che-

miczny (WZ1-501)

Niezgodne z warunkami technicznymi wtasnosci

wytrzymalosciowe (WZ1-502) '

Niezgodne z warunkami technicznymi wtasno$ci fi-

zyczne i fizyko-chemiczne (WZ1-503)

Niezgodne z warunkami technicznymi

technologiczne (WZ1-504)

Niezgodnos$é struktury (WZI-505)

Niejednorodno$¢ materiatu (WZI1-5086).

Srodkami zapobiegajacymi powstawaniu tych wad sa:

a. wysokie przegrzanie cieklego zeliwa

b. ilo§¢ dodatkéw nie przekraczajgca
w stosunku do cieklego metalu

c. dostateczne rozdrobnienie dodatkéw. Zelazosto-
py wprowadza si¢ w stanie rozdrobnionym, ni-
kiel najlepiej w postaci kulek (nikiel Menda)

d. staranne wysuszenie i, o ile to mozliwe, podgrza-
nie dodatkoéw,

e. nalezyte dozowanie dodatkéw tj. zmierzenie do-
kladne zaréwno iloSci dodatkéw jak i ilosci cie-
klego metalu.

wlasnos$ci

1-+1,5%

Niewlasciwie przeprowadzony proces modyfikacji

Otrzymywanie odlewéw z Zzeliwa modyfikowanego
okre$lonej jakoSci i bez wad odlewniczych wymaga
spelnienia okreslonych warunkéw i nalezytego prze-
prowadzenia zabiegu modyfikacji. Wymagania te do-
tycza zaréwno skiadu chemicznego jak wlasnosci fi-
zycznych i fizyko-chemicznych zeliwa wyjsciowego,



sktadu chemniecznego i stanu flzycznego modyfikatora
jak iloSci modyfikatora oraz sposobu jego dodawania.

Niewlasciwie przeprowadzony proces modyfikacji

moze byé przyczynag gléwnie nastepujacych wad od-
lewéw:

Jama skurczowa (WZ1-403)

Niezgodny z warunkami technicznymi skiad che-

miczny (WZ1-502)

Niezgodne z warunkami technicznymi wlasnosci

wytrzymalosciowe (WZ1-502)

Niezgodne z warunkami technicznymi wiasnosci fi-

zyczne i fizyko-chemiczne (WZ1-503)

Niezgodne =z warunkami techniczpymi wlasnos$ci

technologiczne (WZ1-504)

Niezgodnosé¢ struktury (WZ1-505)

Zabielenie (WZI1-5051)

Srodkami zapobiegajycymi powstawanie tych wad sa:

a. sklad chemiczny zeliwa wyjSciowego do mody-
fikacji powinien mie$ci¢ sie w granicach zawar-
tych w tablicy 2, zdolno$¢ grafityzacyjng zeliwa
wyjsciowego nalezy kontrolowaé za pomocg pro-
by klinowej (tablica 4)

b. temperatura cieklego metalu na rynnie spusto-
wej powinna wynosi¢é dla ZIM 26 co najmniej
1.390°C (bez poprawki), dla ZIM 30 — 1400°C, a dla
ZIM 34 i ZIM 38 — 1.410°C.

¢. przy stosowaniu zelazokrzemu jako modyfikato-~
ra najkorzystniej stosowaé gatunek zawierajacy
okoto 75%

d. ilos§¢ modyfikatora nie powinna przekraczaé¢
0,3--0,4%

e. modyfikator powinien byé suchy, rozdrobniony,
o wielko$ci ziarna ponad 1 mm

f. najkorzystniej jest dodawaé modyfikator do ryn-
ny spustowej, a gdy to jest niemozliwe — do ka-
dzi, przy czym temperatura zeliwa w kadzi po-
winna wynosi¢é w chwili dodawania modyfikato-
ra co najmniej 1270°C (bez poprawki)

g. najkorzystniej jest dodawaé¢ modyfikator za po-
mocg mechanicznego dozownika.

h. czas od chwili dodawania modyfikatora do chwi-
li zalania formy nie powinien dla zeliwa ZIM 26
i ZIM 30 przekraczaé¢ 15 minut, a dla zeliwa ZIM 34
i ZIM 38 — 10 minut.

Niewlasciwa temperatura zalewania formy

A. Zbyt wysoka temperatura zalewania moze byé
przyczyng gléwnie nastepujacych wad odlewow:

Przypalenie (WZ1-2014)
Wzarcie (WZ1-2015)
Obciagniecie (WZ1-206)
Strup (WZ1-208)
Blizna (WZ1-209)
Rakowatos¢ (WZ1-210)

Pekniecie na goraco (WZ1-301)

Pekniecie na zimno (WZ1-302)

Jama skurczowa (WZ1-403)

Zapiaszczenie (WZ1-405)

Srodkami zapobiegajacymi powstawaniu tych wad sa:

a. obnizenie temperatury zalewania np. p‘rzez prze-
trzymanie zeliwa w kadzi

b. zmiana czasu zalewania formy

c. polepszenie odporno$ci materialéw formierskich
na dzialanie temperatury i cieklego metalu oraz
zwiekszenie podatno$ci masy rdzeniowej i for-
mierskiej na skurcz odlewu

d.

zmiana ukladu wlewowego i nadlewéw.

B. Zbyt niska temperatura zalewania moze by¢
przyczyng gléwnie nastepujgcych wad odlewodw:

Niedolew (WZ1-102)
Falda (WZ1-207)
Pekniecie na goraco _(WZ1-301)
Niespaw (WZ1-303)
Pecherze (WZ1-402)
Jama skurczowa ‘(WZI-403)
Obcy metal (WZ1-407)

Niezgodne z warunkami technicznymi wlasnosci
wytrzymalosciowe (WZ1-502)

Niezgodne z warunkami technicznymi wlasno$ci fi-
zyczne i fizyko-chemiczne (WZI1-503) .
Niezgodne z warunkami technicznymi wlasnosci
technologiczne (WZ1-504)

Niezgodnosé struktury (WZ1-505).

Srodkami zapobiegajacymi powstawaniu tych wad sa:

a.

podwyzszenie temperatury zalewania formy przez
odpowiednie przegrzanie zeliwa, skrécenie czasu
przebywania zeliwa w kadzi, zastosowanie kadzi
o mniejszym odprowadzeniu ciepta (np. bebno-
wej) lub nalezyte podgrzanie kadzi przed napet-
nieniem jej cieklym metalem,

. skrécenie czasu zalewania formy

c. zwiekszenie podatnosci na skurcz masy rdzenio-

d.
z

wej i formierskiej
zmiana ukladu wlewowego i nadlewoéw.
powyzszego widaé, ze niewlasciwa temperatura

zalewania formy moze by¢ przyczyna duzej ilosci wad
odlewéw. Dla kazdego przedmiotu odlanego z okre-
$lonego gatunku zeliwa nalezy ustalié doswiadczalnie
najbardziej odpowiednig temperature odlewania i sta-
ra¢ si¢ nie odbiega¢ w czasie produkcji od tej tempe-
ratury. Najodpowiedniejsze temperatury odlewania
dla kilku grup odlewow [1] podane sg przykiadowo
ponizej w tablicy 6

Tablica 6

Najodpowied-
niejsza temp.
zalewania'C

(bez poprawki)

Grubosdé |Gatunek zeliwa
Przedmiot dcianki | lub jego sklad
mm chemiczny

Odlewy cienkc$cienne
np. grzejniki, kotlty do

centralnego ogrzewania do 10 C =3,6% powyzej 1.330
Odlewy maszynowe

obrabiane 8=+ 156 71 18 1.310
Odlewy jak wyzej 15—+ 25 Z1 22 1.290

QOdlewy maszynowe
obrabiane ci¢zsze np.
cylindry parowozowe 20 —=— 50 Z1 26 1,200

Odlewy jak wyzej 20 = B0 Z1 30 1.310
Wilewnice dla stalcwni 100180 | C

3,5%, 1.210 = 1250
%
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Dyskusja nad referatem: ,,Wplyw jakoSci cieklego
zeliwa na powstawanie wad odlewow zeliwnych*.

Mgr inz J. Kuszewski wyglosit koreferat, w ktérym
wyraza poglad, Ze zbyt slabo podkreslono w referacie $cistg lgcz-
nosé, jaka wystepuje pomiedzy poszczegélnymi skiadnikami
zeliwa, a przede wszystkim ‘miedzy weglem 1 Kkrzemem.
W zwiazku z tym uwaza, ze jest niestuszne wymienianie osob-
no wad odlewéw, ktére wystepujg z powodu niewlasciwej za-
wartosci wegla 1 osobno wad, ktére spowodowane sg niewlasci-
wg iloScig krzemu. Zbyt niska zawarto$¢ wegla, lub krzemu,
moze spowodowaé, oprécz wymienionych w referacie (WZzZ1-102,
WZ1-206, WZ1-303, WZ1-402, WZ1-403), jeszcze inne wady, jak:
WZ1-301, WZ1-302, WZ1-502, WZ1-505 1 WZ1-5051. Koreferent
uwaza, ze podana w tablicy 6 temperatura zalewania form na
odlewy handlowe jest zbyt wysoka ze wzgledu na dobrg lej-
no$é zeliwa na odlewy handlowe. Nastepnie koreferent dodaje,
Ze nadmierne lub w niewlasciwy sposéb wprowadzone dodatki
do kadzi (np. zawierajace wilgo¢) mogg spowodowaé, précz
wad wymienionych w referacie, powstawanie pecherzy gazowych
(W2Z1-402), oraz, ze niewlasSciwie przeprowadzony proces mo-
dyfikacji moze spowodowaé rowniez zabielenie odlewu (WZl-
5051). . -

Zast. prof. P.Januszewlicz stwierdzil, ze w refera-
cle wymieniono obciggnigcie jako wade wystepujacg przy zbyt
wysokiej temperaturze zalewania form. Nie wymieniono nato-
miast, ze wada ta (WZ1-206) moze wystapi¢ réwniez przy zbyt
niskiej temperaturze zalewania form. Aby uniknagé w odle-
wach zaréwno jam skurczowych jak i rzadzizn nalezy ustalié
temperature zalewania form w pewnej optymalnej wysokosci.

Mgr inz J. Holtorp wyrazit poglad, Ze ujecie tematu
w referacie jest wlasSciwe i, Zze referat ten nalezaloby po roz-
szerzeniu czeSci omawiajgcej Srodki zaradcze udostepnié sze-
rokiemu ogélowi odlewnikow. Stwierdza, Ze znaczna ilesé wad
odlewéw spowodowana jest u nas niewlasciwg temperaturs
zalewania form. Jedng z przyczyn tego stanu rzeczy jest je-
szcze niedostateczne zaopatrzenie naszych odlewni w pirome-
try optyczne, ktére dotad sprowadzamy 2z zagranicy. Stawia
wniosek o0 roznoczecie w kraju produkcji pirometréw optycz-
nych dla odlewni.

Mgr inz J. Tucholka nawigzuje do zaleconego w refe-
racie nalezytego podgrzewania kadzi odlewniczych i dodaje, Ze
przy uzyciu kadzi swiezo wymurowanych zachodzi niekiedy
nastepujgce zjawisko. Pierwszy spust odbywa sie¢ normalnie,
przy drugim obserwuje sie lekkie gotowanie metalu w kadzi,
przy trzecim spuscie zachodzi silne gotowanie 1 wyrzucanie
metalu z kadzi. Zapytuje o przyczyne¢ tego zjawiska. Poza tym
porusza sprawe najkorzystniejszej ilosci modyfikatora. W re-
feracie wymieniono najkorzystniejszg ilo§¢ modyfikatora w gra-
nicach 0,3--0,4%. J. Tuchotka podaje, Ze przy produkcji
wigkszych odlewéw (2=-3 tony), najlepsze wilasnoscl wytrzy-
malosciowe i najmniejszg ilosé brakéw otrzymal przy dodaniu
modyfikatora w ilosci okoto 0,8%.

Mgr inz. STANISLAW KOBYLINSKI

" skusji zagadnienia.

Megr inz J. Rutta poruszyl sprawe definicli wady ,xa-
bielenie. W jednym z zakladéw otrzymywano przejsciowo
odlewy do emaliowania posiadajgce na powierzchni jasniejsze
miejsca. Miejsca te Zle przyjmowaly emalie. Miejsca te okre-
S§lano niewlasciwie jako ,,zabielenie*, gdyz struktura odlewu
byla szara. Poza tym podal, Zze w jednej odlewni Zeliwa przy
wykonywaniu préby klinowej wykorzystuje sie do pomiaru
twardosci prébke przeznaczong do pobierania wiérkéw do ana-
lizy chemicznej. Prébke te zanurzajg do wody razem z klinem.
Probka po tym zabiegu wykazuje wysokg twardo$é¢, wyzszg niz
przewiduje norma PN/H-83101 dla danej klasy zeliwa, wyzszg
niz odlewane z tego samego zeliwa przedmioty. Zapytuje, czy
mozna_te prébke wykorzysta¢ do proby twardosci.

Mgr inz J. Piszak wyraza poglad, Ze nalezaloby poru-
szy¢ w referacie pewien rodzaj wad spowodowanych niewla-
Sciwag JakosScig cieklego metalu. Do takich wad =zalicza tzw.
odwrotne zabielenie, polegajace na tym, Ze na przetomie od-
lewu stwierdza si¢ zabielenie umiejscowione w sSrodku $cianki
odlewu, przy czym warstwy przylegajace do powierzchni odle-
Wwu majg strukture zeliwa szarego. Odlewy takie np. rury
majg sklonno$é do pekania. Nie jest dotad zbadana przyczy-
na tego zjawiska. Nalezy systematycznie obserwowaé wyste-
powanie tej wady i notowaé¢ warunki towarzyszgce jej wyste-
powaniu, aby doj§é do przyczyny powstawania tego zjawiska.
J. Piszak porusza réwniez sprawe roéznicy wilasnosci odle-
wéw otrzymywanych z Zeliwa przetopionego w réznych pie-
cach, np. w piecu indukcyjnym 1 w zeliwiaku. Nalezaloby
zbadaé blizej t¢ sprawe i staraé sie okresli¢ jaki czynnik po-
woduje te réznice.

Zast. prof. M. Olszewski wraca do zagadnienia,
ktore poruszyt J. Piszak. UwaZa, Ze naleZy przystapi¢ jak naj-
predzej do obszernych badan nad wilasnoSciag metalu cieklego,
jak ciezar wilasciwy, ciepto wilasciwe, napiecie powierzchniowe,
lepko$é, wspdbiczynnik przewodnictwa ciepta i inne. Badania
te przyczynilyby sie do wyjasnienia wielu dotad mniewyjasnio-
nych przyczyn powstawania wad odlewéw spowodowanych nie-
wlasciwg jakoscig cieklego metalu. Badania takie przyczyni-
Iyby sie do szybszego unaukowienia odlewnictwa.

Mgr inz J. Lutostawski powraca do sprawy goto-
wania metalu w nowowymurowanych kadziach. Przyczyng te-
go zjawiska jest zle odpowietrzenie wykladziny kadzi. Kanaly
odpowietrzajagce mozna wykonywaé¢ przez ukladanie slomy,
ktéra po wypaleniu tworzy te kanaly.

Zast. prof. C. Kalata odpowiedzial na poruszone w dy-
Zgadza si¢ z mgr inz J. Kuszew-
skim, Ze w referacie nie podano wszystkich wad zwiqzapych
z cieklym metalem. W referacie podano celowo tylko najcze-
éciej wystepujace wady. Referent wyszed! z zalozenia, Zze po-
danie wszystkich mozliwych wad uczyniloby referat malo
przejrzystym. Wykorzystanie przy proébie klinowej prébki do
analizy chemicznej dla wykonywania préby twardosci jest zu-
pelie niewlaSciwe. Prébki tej nie nalezy zanurzaé w wodzie
razem z klinem, gdyZz hartuje si¢ ona przy tym zabiegu i péz-
niejsze jej] nawiercenie dla pobrania wiérkéw do analizy jest
oczywiscie utrudnione. Hartowanie tej prébki w wodzie po-
woduje, ze twardo$é jej jest wyzsza niz twardos$é odlewéw wy-
konanych z tego zeliwa co i prébka. Poza tym C. Kalata
stwierdzil, Ze prdéba klinowa wg PN/H-04675 nie nadaje sig¢ do
kontroli zdolnosci do grafityzacji Zeliwa uzywanego zwykle na
odlewy handlowe. Zeliwo to =zawiera wieksze 1ilosci wegla
i krzemu i wykazuje przelom zblizony do Nr 9 i 10. W tym
zakresie préba klinowa wg powyzZszej normy jest malo czula.
Nalezaloby opracowaé inng prébe dla kontroli zdolnosci do
grafityzacjl zeliwa o wigksze] zawartoSci wegla i krzemu. Wy-
powiedzi mgr inz. J. Piszaka i zast. prof. M. Olszew-
skiego sa bardzo ciekawe. Zagadnienia te sg jeszcze niedo-
statecznie zbadane 1 nie zostaly poruszone w referacie jako
przeznaczone na robocza konferencje organizowang gitéwnie
dla ustalenia sposobéw ‘walki z wadami, z ktérymi najczesciej
spotykamy si¢ w praktyce.

621.74:389.6

Zagadnienie norm odlewniczych

Zadania normalizacji technicznej. Drogi rozwoju
normalizacji. Wytyczne prac nad normalizacjg odlew-
niczg w resorcie przemysiu maszynowego. Rodzaje norm
technicznych. Zasady numeracji. Wytyczne dla opraco-
wania 1 numeracji tzw. Warunkéw Technicznych. Wy-
kaz obowigzujgcych norm panstwowych odlewniczych.
Wykaz norm i projektéw norm resortowych opracowa-
nych i bedacych w opracowaniu przez Instytut Odlew-
nictwa.
opracowanych przez Instytut Odlewnictwa.

Wstep

Rozw6j produkcji przemysiu odlewniczego nadat
zagadnieniu normalizacji szczegdlnie wazne znaczenie.
Wigze sie z nim $cigle odpowiednie zarzadzenie Pan-
stwowej Komisji Planowania Gospodarczego powsta-
le na tle Uchwaly Nr 398 Prezydium Rzadu z dnia

14

Wykaz projektéw Warunkéw Technicznych.

30 maja 1953. Opracowanie norm na surowce, mate-
rialy i wyroby gotowe staje sie nagly i palgcg potrze-
ba. Drugim waznym czynnikiem dzialalno$ci nor-
malizacyjnej — to wzmozenie dyscypliny technolo-
gicznej, a tym samym zapewnienie dla znacznej cze-
$ci wyrobow podniesienia jakosci produkcji.
Dzialalno$§¢é normalizacji technicznej zapewniajgca
postep techniczny, zwieksza zdolnosci produkcyjne,
upraszcza i powieksza produkcje oraz podnosi jej ja-
kosé. Przy wlasciwym stosowaniu postanowien norm,
uzyskuje sie znaczne oszczednos$ci, podnosi higiene
pracy, wydajno$¢ pracy, zdrowotno$¢ publiczng.
A wreszcie nastepng zasadnicza pozycja plynaca
z wlasciwego zastosowania norm,.to nie tylko uspraw-
nienie produkcji. i znakomite przyczynienie sie do



wiekszej wydajnoéci i do szybszego i tanszego zrealizo-
wania planéw gospodarki narodowej, ale i ulatwienie
wzajemnych stosunkéw gospodarczych z krajami,
z ktérymi nasze Panstwo prowadzi wymiang gospo-
darcza.
Organizacja pracy normalizacyjnej przechodzila
~w okresie od 1945 r. szereg przeobrazen. W roku 1951
rozpoczeto przekazywanie do opracowania resortom
czesci tematéw normalizacyjnych, znajdujacych sie
w planach Polskiego Komitetu Normalizacyjnego.
Krok ten =zostal podyktowany stwierdzeniem, iz
Polski Komitet Normalizacyjny nie jest w stanie
opracowaé tej ilosci norm, ktéra jest niezbedna —
w okresie tak szybkiego postepu technicznego — dla
gospodarki narodowej. Nastepnym stusznym motywem
wysuwanym przez sam przemyst byl poglad, Zze nor-
ma opracowana przez ludzi stojacych blizej produkcji,
bedzie bardziej zyciowa i przystosowana do istniejg-
cych warunkéw pracy w przemysle. Te zalozenia, spo-
wodowaly reorganizacje dzialalno$ci Polskiego Ko-
mitetu Normalizacyjnego i przeniesienie znacznej cze-
§ci opracowan normalizacyjnych na resorty, przyczy-
niajac sie do powstawania jednostek, ktérych zada-
niem jest opracowywanie norm. I te wta$nie oddol-
nie wykonywane prace wychodzace z Zakladéw,
Instytatéw i Centralnych Zarzadéw, z nowopowsta-
lych komorek i pracowni normalizacyjnych, powinny
zagwarantowaé szybsze i trafniejsze opracowanie
norm. A kolejne etapy, ktore beda przechodzi¢ t. zw.
normy wewnetrzne do momentu, az stang sie norma-
mi panstwowymi, zagwarantujg im prawidlowe opra-
cowanie uwzgledniajgce zaréwno poprawe dyscypliny
technologicznej jak jakoSci wyrobdéw.

Wytyeczne prac nad normalizacja odlewnicza w resorcie

Dla skorygowania pracy nad normalizacjg odlew-
nicza przyjeto przy uzgodnieniu planéw opracowania
norm w Polsce nastepujgce wytyczne: Polski Komitet
Normalizacyjny — koordynacja prac normalizacyj-
nych z zakresu odlewnictwa, opracowanie wytycznych
dla norm i warunkéw technicznych poprzez Mini-
sterstwo Przemystu Maszynowego. Instytut Odlew-
nictwa w Krakowie — opracowywanie norm podsta-
wowych. Centralny Zarzad Odlewnictwa w Rado-
miu — opracowanie norm szczegélowych dla wyro-
béw (odlewéw). Biuro Konstrukeyjne Maszyn i Urzg-
dzen Odlewniczych w Krakowie — opracowywanie
norm dla urzgdzen odlewniczych.

Odnosnie wytycznych na 1954 rok ustalono naste-
pujace zasadnicze kierunki, wedlug ktérych powinny
pdj$¢ prace normalizacyjne na odcinku odlewnictwa.
1 — dla Polskiego Komitetu Normalizacyjnego:

a) ustalenie wytycznych dla opracowania wa-
runkéw technicznych na odlewy z zeliwa szare-
go, ciggliwego, stopowego, staliwa i stopéw me-
tali niezelaznych.

2 — dla Instytutu Odlewnictwa:

a) opracowanie w porozumieniu z Polskim Komite-
tem Normalizacyjnym wytycznych ustalajgcych
pojecia, definicje i spos6b obliczania wielko$ci
podstawowych ujmowanych we wskaznikach
techniczno-ekonomicznych

b) opracowanie norm materialowych ze szczegdl-
nym uwzglednieniem zeliwa sferoidalnego i mo-
dyfikowanego )

c) opracowanie norm badania materialéw formier-
skich gléwnych i pomocniczych

d) opracowanie norm ukladéw wlewowych

e) opracowanie norm wad odlewniczych (systema-
tyki wad), v .

f) opracowanie niektérych norm chemicznych
w szczegbdlno$ci z zakresu analiz szybko$ciowych

3 — dla Centralnego Zarzadu Odlewnictwa:

a) opracowanie norm przedmiotowych dla typo-
‘wych odlewéow w budownictwie jak grzejniki,
sanitaria, armatura, odlewy piecowe i inne.

b) opracowanie dla wazniejszych wyrobdéw, szczegd-
lowych warunkéw technicznych.

4 — dla Biura Konstrukecyjnego Maszyn i Urzadzen
Odlewniczych:

a) opracowanie kart katalogowych na urzadzenia
odlewnicze

b) przygotowanie materialéw na opracowanie norm
na elementy urzadzen odlewniczych

c) opracowanie norm na przeno$niki woézkowe dla

- przemystu odlewniczego )

d) opracowanie norm na sprzet oraz kadzie odlew-

nicze reczne i dzwigowe.

Rodzaje norm technicznych

W nowej organizacji opracowania i stosowania
norm przewiduje sie istnienie nastepujgcych rodza-
jow norm:

1. panstwowych
2. wewnetrznych.

Polskie Normy Panstwowe sa ustalone przez Polski
Komitet Normalizacyjny i powinny byé zaopatrzone
klauzulg np.: ,,Ustalona przez Polski Komitet Norma-
lizacyjny dnia 31 lipca 1953 r.“ Rozporzadzenia Prze-
wodniczgcego Panstwowej Komisji Planowania Go-
spodarczego o0 obowigzywaniu norm panstwowych
ukazuja sie w Dzienniku Ustaw.

Normy wewnetrzne sg ustanawiane zasadniczo na
plaszczyznie Ministerstw, a w wyjatkowych wypad-
kach ustanowienie normy dokonuje Instytut lub Cen-
tralny Zarzad. Poniewaz rozr6znia sie w normach
wewnetrznych — normy resortowe i zakladowe, wo-
bec tego klauzula o ustanowieniu norm zakladowych
powinna mieé nastepujgce brzmienie:

a) dla norm resortowych:

,,UstanoWiona jako norma resortowa przez Mi-
nisterstwo Przemyslu Maszynowego dnia 31 lip-
ca 1953 r.“.

b) dla norm zakladowych: .

., Ustanowiona jako norma zakladowa przez Mi-
nistra Przemystu Maszynowego dnia 31 lipca
1953 r.“.

,Ustanowiona jako norma zakladowa przez Dy-
rektora Instytutu Odlewnictwa dnia 31 lipca
1953 r.“.

Normy panstwowe jak i wewnetrzne obowigzujg
pod rygorem sankcji karnych. Panstwowe na  obsza-
rze calego panstwa; resortowe we wszystkich zakla-
dach podleglych np.: Ministerstwu Przemystu Maszy-
nowego; zakladowe na terenie odlewni lub zakladu,
dla ktérych zostaly ustanowione.

Oznaczenie norm

Polski Komitet Normalizacyjny ustalit nastepujace
zasady numerowania norm.
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Przyklad oznaczenia normy panstwowe]:

w czesci tytulowej normy, umieszezamy symbol:

PN — 53

H-55005
gdzie w liczniku obok oznaczenia ,Polska Norma*
umieszczone sg dwie cyfry konicowe roku, w ktérym
ustalono norme. W mianowniku numer normy jest po-
przedzony symbolem literowym oznaczajacym grupe
zagadnienia np.: w wypadku podanego przykladu

dla przemyslu hutniczego H

chemicznego C
‘mechanicznego M

3 ”

39 ”»

,, nauki N itp.
Przyklad oznaczenia normy resortowej:
w czeSci tytulowej normy, umieszczamy symbol:
RN —53
"MPM-22001

gdzie w liczniku obok oznaczenia .Norma Resor-
towa“ umieszczone sg dwie duze cyfry koncowe
roku ustanowienia normy. W mianowniku symbol
literowy jest skrotem danego resortu, dla kiérego
ustanowiono norme np.: Ministerstwo Przemystu Ma-
szynowego; symbol cyfrowy sklada sie¢ z dwdch cze-
$ci: pierwsza cze$é jest symbolem dwucyfrowym i np.:
dla Instytutu Odlewnictwa Krakéw wynosi 22 —
Centralnego Zarzadu Odlewnictwa Radom wynosi 11
itp. Dalsze trzy cyfry sa kolejnym numerem normy
ustanowionej przez instytucje, oznaczong poprzednim
symbolem dwucyfrowym.

Przyktad oznaczenia normy -zakladowej:
Norma zakladowa powinna by¢ zaopatrzona nume-
rem -utworzonym przykladowo w nastepujacy sposéb:
ZN —53
MPM/22-05001

Zakiad Tworzyw Zelarnyeh (]

Zaklad Technologii Ogélnej 04
kolejnym, w danym wypadku pilerwszym numerem
normy ustanowionej przez jednostke oznaczona
poprzednim symbolem dwucyfrowym.

o1 ,,

Wytyczne dla opracowania numeracji
tzw. Warunkéw Technicznych

Obok norm panstwowych i wewnetrznych Polski
Komitet Normalizacyjny w wykonaniu Uchwaly Pre-
zydium Rzadu wymienionej na poczatku tego arty-
kutu, przystapit do zatwierdzania w r. 1953, t.zw. Wa-
runkéw Technicznych opracowanych przez Zaklady
i Resorty. Wymieniona akcja miala za zadanie zmo-
bilizowanie materialéw potrzebnych do opracowania
dokumentéw normalizacyjnych, ustalajagcych jakos$cio-
wa charakterystyke wyrobéw w zakresie decydujg-
cym o uzytkowych i eksploatacyjnych ich wlasciwo-
Sciach, dopuszczalne odchylenia cech jako$ciowych
oraz sposOb przeprowadzenia kontroli jako$ci wyro-
béw, przy czym czas potrzebny na przeprowadzenie
wymienionej akcji obejmowal kilka miesiecy. Wa-
runki Techniczne oznaczone symbolem WT obejmujag
wyroby wymienione w odpowiednich wykazach, oraz

_ wyroby produkcji nowo-uruchomionej, wprowadzone

do obrotu od 1 sierpnia 1953 r.

Warunki Techniczne opracowane sa w oparciu
o istniejgca dokumentacje z uwzglednieniem do$wiad-
czenia produkcyjnego, oraz intereséw i wymagan od-
biorcow i uzytkownikow danego wyrobu. W szero-
kim stopniu \uwzgledniono tu zaadaptowanie odpo-
wiednich cze$ci standartéw radzieckich GOST i OST,
lub radzieckich warunkéw technicznych TU. Dalszym
zrédtem do tych opracowan byty projekty norm pan-
stwowych i wewnetrznych.

Przyklad oznaczania Warunkéow Technicznych

WT sg zaopatrzone numerem utworzonym przypadko-
wo w nastepujacy sposob:

gdzie: W
ZN jest symbolem normy zakladowej _ T—53
53 ,, rokiem ustanowienia normy MPM-22001
MPM ,, symbolem Ministerstwa w danym przypadku: gdzie: -
Ministrstwo Przemystu Maszynowego )
22 ,, symbolem jednostki podlegiej MPM w danym WT jest symbolem Warunkéw Technicznych
53 ,, rokiem zatwierdzenia warunkéw technicznych
przypadku: Instytut Odlewnictwa —- Krakéw
05 o 22 ,, symbolem jednostki podleglej MPM w danym
» dwucyfrowym symbolem oznaczajgcym jednostke, przypadku: Instytut Odlewnictwa — Krakéw. In-
opracowujaca dang norme, podlegia jednostce cen- ne jednostki podlegle resortowi zachowuja te sa-
tralnej oznaczonej liczbg 22. W danym przypadku me numery dwucyfrowe jak w wypadku norm re-
symbol 05 jest symbolem Zakladu Fizyki Ogoélnej sortowych.
Instytutu Odlewnictwa. Inne zaklady Instytutu 001 , kolejnym w danym wypadku pierwszym numerem
Odlewnictwa sg oznaczane: Warunkéw Technicznych zatwierdzonych przez je-
Zaklad Analityczny 01 dnostke oznaczong poprzednim symbolem dwucy-
Zaklad Stopéw Metali Niezelaznych 02 frowym.
Tablica 1
Wykaz PN obowiazujacych (na dzien 31 lipca 1953)
wg Biuletynu Polskiego Komitetu Normalizacyjnego Nr 1 z-dnia 1 sierpnia 1953 r. poz. 1—3
N Data rozporzadzenia Numer i pozycja Dziennika
umern Miesigc i rok T Przewodniczacego PKPG | Ustaw, w ktérym ukazalo s ¢
normy: . ustalenia ytut PN w sprawie obowigzywania rozporzadzenie w sprawie
parstwowej normy obowigzywania normy
'
E |
- H—55005 kwiecien Szpilki formierskie 10. 10. 1951 | Nr 54 z 1951 r.
1949 r. poz. 381
H—55010 kwiecien Kotki modelowe wbijane 10. 10. 1951 Nr 54 z 1951 r.
1949 r. poz. 381
)
R |
H —56011 kwiecien Kolki modelowe przykrecane 10. 10. 1951 | Nr 54 z 1951 r.
1949 r. | poz. 381
| -
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Wykaz norm i

Tablica 2

projektéw norm resortowych na dziei 31 grudnia 1953 r., opracowanych przez Instytut Odlewnictwa

|

Miesigc
Lp Nr RN 1 rok
ustanowienia
1 | MPM — 22004 grudzien
1953
2 | MPM — 22003 grudzien
- 1953
3 | MPM — 22009 opracowano
projekt
4 | MPM — 22065 opracowano
projekt
w
5 | MPM — 22048| opracowaniu
w
6 | MPM — 22067 | opracowaniu
w
7 | MPM — 22041 | opracowaniu
w
8 | MPM — 22030 | opracowaniu
9 | MPM — 22033 | opracowano
projekt
10 | MPM — 22029 grudzien
1953
11 | MPM — 22002 grudzien
1953
12 | MPM — 22031 opracowano
projekt
13 | MPM— 22032 grudzien
1953
14 | MPM — 22006 | opracowano
projekt
16 | MPM — 22013 | opracowano
projekt
16 | MPM — 22060 | opracowano
projekt
17 | MPM — 22063 | opracowano
projekt
w
18 | MPM — 22108 | opracowaniu
19 | MPM — 22005 opracowano
projekt
20 | MPM — 22001 opracowano
projekt
21 | MPM — 22008 opracowano
projekt
22 | MPM — 22012 opracowano
projekt
w
23 | MPM — 22011 opracowaniu
w
24 | MPM — 22014 | opracowaniu
W
26 | MPM — 22051 | opracowaniu
w
26 | MPM — 22069 opracowaniu
w
27 | MPM — 22109 | opracowaniu

'
|
i
|
i

! Miesigc \
Tytut normy Lp ! Nr RN 1 rok Tytut normy
! ustanowienia |
1 |
Zeliwo ciagliwe czarne 28 | MPM — 22015 opracowano Odlewy ze staliwa weglo-
Klasyfikacja projekt wego f
Zeliwo ciggliwe biate = Warunki techniczne !
Klasyfikacja 29 | MPM — 22061 opracowano Pomocnicze materiaty
kt formierskie
Odlewy z zeliwa ciagliwe- proje :
go bialego lub czarnego : 'gtzaellllarlama grafitowe dla
g;;‘:‘ykiz t;;‘;:fﬁzgnwe Warunki techniczne ,
= w Odlewy ze staliwa dla |
g0 czarnego lub biatego . |
Ferminologia 1 Klasyfikacja || 50 | MPM —322064| opracowantu | praemystu motoryzacyjne- |
wad Warunki techniczne
Zellwo clagliwe w Odlewy ze staliwa nie- |
g?sggl;:gjig struktur we- || 34 | MPM — 22010 | opracowaniu rdzewnego 1 kwasoodpor- |
nego i
Zellwo cisgliwe czarne Klgsyﬂka.cja. |
Sposéb odlewania i przy- — 29, i
gotowania probek do kon- || 2 | MPM — 22088 opracoweno | odlewy ze staltwa |
troll technicznej cji.ngv ;‘: ogla asyfika- |
Odlewy z Zellwa clagliwe- w Staliwo wysokoweglowe 5
igcgjlgeggzemyslu mOtory- || 33 | MPM — 22097 | opracowantu | chromowe
Warunki techniczne - g;al,syﬂkacja
ewy ze staliwa nie-
E;?;!;iacfggﬁgglg%g.lczne 34 | MPM — 22098 | opracowaniu | rgzewnego, kwasoodpor-
Préba zginania ggggm gwe‘ggsokoweglowego
Zeliwo ciagliwe biale Warunki techniczne
Sposéb odlewania 1 przy- w
gotowywania probek do | 35 | MPM — 22050 | opracowaniu Analiza chemlczn% stall
szybkotnacej SW-18
kontroli produkcji
Przemystowa metoda
Zeliwo szare modyfikowa- oznaczania wolframu
ne
! 36 | MPM — 22062 | opracowano Pomocnicze materiaty
Klasyfikacia projekt formierskie. Czernidto gra-
Zeliwo sferoidalne fitowe dla stopéw miedzi
Klasyfikacja Warunki techniczne
Zeliwo sferoidalne . w Odlewy wykonane pod
Sposéb odlewania 1 przy- |87 | MPM — 22042 | opracowaniu clénleglemy dla ptzelr)nystu
gotowania prébek do kon- motoryzacyjnego
troli produkcji Warunki techniczne
Badania technologiczne w Analiza chemiczna brazéw
zeliwa sferoidalnego 38 | MPM — 22107 | opracowaniu aluminiowych 826
Préba pretowa Pospieszne oznaczanie
Zeliwo wysokokrzemowe glinu
zwykle w Analiza chemiczna brazéw
Klasyfikacja 1 warunki 39 | MPM — 22106 | opracowaniu Pospieszne oznaczam:z
techniczne fosforu
Odlewy z 2eliwa szarego 40 | MPM — 22044 | opracowano Narzedzia formierskie
Warunki techniczne projekt Warunki techniczne
Pomocnicze materiaty for- || 41 | MPM — 22016 opracowano Skrzynki formierskie
mierskie projekt Klasyfikacja
Czernidla grafitowe 42 | MPM — 22017 opracowano Skrzynki formierskie
dla zeliwa projekt Gléwne wymiary
Warunki techniczne 43 | MPM — 22018 opracowano Skrzynki formierskie
Pomocnicze materiaty for- projekt Ucha z utworami ustala-
mierskie czernidia bezgra- jacymi
fitowe 44 | MPM — 22019 | oOpracowano Skrzynki formierskie
Warunki techniczne P opx‘-);gcj);‘fno otwory ustala.js,cek
45 - Skrzynki formierskie
5:,1}1,23, WENGEORIREmone " & x{’;’gg‘;'g‘:no Sworznie ustalajgce
Analiza chemiczna 46 | MPM — 23021  Op! rojekt Skrzynki formierskie
(Oznaczanie C, Si, Mn, P Sworznie ustalajace przy
P, 8) ' ' plytach modelowych do
’ formowania maszynowego
Badania technologiczne 47 | MPM — 22022 | opracowano Skrzynki formierskie
zeliwa szarego projekt Otwory ustalajace W piy-
Okreslenie sktonnosci do tach modelowych
tworzenia naprezen 48 | MPM — 22023 opracowano Skrzynki formierskie
wewnetrznych projekt Sworznie ustalajgco-mo-
Badania 2zellwa szarego cujace
Klasyfikacja struktur gra- || g9 | MPM — 22024 opracowl&no Skrzynki formierskie
fou MPM — 22025 | opracowano | KUBY mocujace
Badania technologiczne 50 projekt %kll'lzynkl tformler‘skiiowa_
zeliwa szarego Kredient d:qc’;nz)lo wora.n? P!
Poréwnawcze okreslenie _
sklonnosci do tworzenia 51 | MPM — 22026 opr?g?g{atno Skrzynki formierskie
jam skurczowych p Sworznie prowadzgce
52 | MPM — 22066 | opracowano Skrzynki formierskie #e-
Badania technologiczne projekt liwne skrecone
zeliwa szarego 53 | MPM — 22046 | opracowano Modele odlewnicze
Préba lamania klina dla projekt Pochylenia odlewnicze
zeliwa o malej skionnosci || -y | MPM — 22047 | opracowano Modele odlewnicze {
do grafityzacji projekt Promienie zaokraglen i
Odlewy z zZeliwa szarego wewnetrznych i
Tolerancje wymiarowe Puder formierski -
w Metalowe modele odlewn.
Odlewy z Zellwa Szarego || gy | MPM — 22043 | opracowaniu | znaki rdzeniowe okragle
Naddatki na obrébke Konstrukcja i wymiary
Analiza chemiczna zeliwa || g6 | MPM — 22027 opracowano Skrzynki formierskie
Przemyslowa metoda projekt Sworznie ustalajace wbi-
oznaczania molibdenu jane w masy formierskie
Odlewy z zeliwa szarego 57 MPM — 22028 opracowano Skrzynki formierskie
Terminologia 1 Kklasyfika- projekt Czopy 1 gniazda stozkowe
cja wad do zaformowania
Analiza chemiczna Zeliwa 58 | MPM — 22036 opracowano Skrzynki formierskie
Pobieranie i przygotowanie projekt Sworznie 1 tulejki stoz-

prébek

kowe do piyt modelowych
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Tablica 3
Wykaz projektéw Warunkéw Technicznych
opracowanych przez Instytut Odlewnictwa
(na dzien 31 pazdziernika 1953 r.)

Miesigce
Lp Nr'WT 1 rok i Tytul normy
’ ustanowienia ‘,
1 gMPM—zzool opracowano Odlewnicze materiaty
| projekt formierskie
Piasek formierski
2 | MPM — 22002 w Odlewnicze materialy
opracowaniu formierskie
Gliny formierskie
3 | MPM — 22004 | opracowano Odlewnicze materialy
projekt formierskie
Pyt z wegla kamiennego

Mgr inz. JANUSZ HOLTORP

W zalgczeniu podajemy spis obowigzujgcych norm
panstwowych (tablica 1), oraz wykaz norm i projek-
tow norm resortowych opracowywanych przez Insty-
tut Odlewnictwa w Krakowie, ul. Zakopiahska nr 73
(tablica 2).

Tablica 3 podaje projekty Warunkéw Technicznych
opracowanych réwniez przez Instytut Odlewnictwa.

Zawiadamiamy, ze ,Przeglad Odlewnictwa“ roz-
pocznie systematyczne drukowanie norm odlewni-
czych i projektéw norm We“}netrznych.

W Biuletynie Informacyjnym InO Nr 3—4/53 ukazal si¢ ar-

tykut mgr inz. R. Krzeszewskiego pt. ,,Prace komérki norma-
lizacyinej Instytutu Odlewnictwa‘. (Red.).

621.74:669.131:697.25

Osiagniecia odlewnikow radzieckich
w produkcji zeliwnych grzejnikow centralnego ogrzewania

Wstep. Produkcja zeliwnych grzejnikéw centralnego
ogrzewania w Zwigzku Radzieckim. Konstrukcje grzej-
nikéw. Wykonanie formy. Wykonanie rdzenia. Zeliwiaki
i proces topienia. Wybijanie i oczyszczanie. Naprawa ele-
mentéw grzejnych. Wskazniki techniczno-ekonomiczne.

Wstep

W zwigzku z szybkim rozwojem naszego budownic-
twa przemystowego oraz budownictwa miast i osiedli
roénie stale zapotrzebowanie na grzejniki centralnego
ogrzewania, zaostrzaja sie wymagania co do jakosci
i wysuwane sg zgdania obnizenia kosztow wytwa-
rzania.

Musimy zdac¢ sobie sprawe, ze zadania te stawiane na-
szemu odlewnictwu nie moga byé wykonane bez wpro-
wadzenia postepu technicznego, bez nowatorskiej my-
§li naszych technikéw, racjonalizatoréw i naukow-
cow, bez nowej techniki i bez socjalistycznej organi-
zacji produkcji.

Rzad nasz przeznacza olbrzymie Srodki na realiza-
cje postepu technicznego w przemys$le, dzieki czemu
postep ten ma u nas trwate i mocne podstawy roz-
woju.

Ze Srodkéw tych Kkorzysta réwniez i nasze odlew-
nictwo, dzigki czemu zmodernizowano juz wiele istnie-
jacych odlewni i uruchomiono nowe odlewnie o po-
tokowej produkcji, miedzy innymi odlewnie kotiow
i grzejnikéw centralnego ogrzewania.

Jest jednak u nas wiele odlewni, w ktérych zagad-
nienie postepu technicznego nie stoi jeszcze na wlasci-
wym poziomie i w ktérych sa one wyraznie niedoce-
niane.

Przyczyn niedoceniania i zaniedbywania zagadnie-
nia postepu technicznego nalezy dopatrywac sie w tym,
ze dyrekcje zakladéw, kierownictwo odlewni i orga-
nizacje partyjne tych zakladéw koncentruja swoje
wysitki gléwnie na rozwigzywaniu biezacych zagad-
nien i pokonywaniu codziennych trudnosci ze szkoda
dla pracy nad rozwojem swojego zaktadu i nad pro-
blemem doskonalenia techniki.

A wlasnie w naszym odlewnictwie odrabiajgcym
zalegloéci dlugiego okresu gospodarki kapitalistycz-
nej musimy szczegblnie szeroko wprowadza¢ nowator-
stwo i postep, aktywniej i bardziej bojowo walczyé
o nowg technike, nowa technologie i o nowe metody
organizacji pracy, biorge praykilad z radzieckich od-
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lewnikéw, ktérzy wysunawszy odlewnictwo radzieckie
na przodujace w $wiecie stanowisko nie ustaja w pra-
cy nad $rodkami dalszego postepu w produkcji odle-
wWOow. ,

Omowiony dalej jeden z odcinkéw pracy odlewni-
kéw radzieckich, mianowicie produkcja zeliwnych
grzejnik6w centralnego ogrzewania moze situzyé za
przyklad systematycznej, nieustepliwej i wnikliwej
dziatalno$ci kolektywnej robotnikéw, personelu inzy-
nieryjno-technicznego odlewni radzieckich i naukow-
cOw z radzieckich instytutéw naukowo-badawczych.

Wykorzystanie i upowszechnienie wynikéw prac
radzieckich odlewnikéw ma nie tylko wielkie znacze-
nie dla sprawy mobilizacji naszych wysitkéow, kté-
rych celem jest wykonanie planéw produkcyjnych,
lecz staje sie podstawowym warunkiem przedtermi-
nowego wykonania zadan Planu 6-letniego na odcin-
ku odlewnictwa.

Nasi odlewnicy majg duze mozliwosci wykorzysta-
nia tych prac i doswiadczen dzigki istnieniu wyczer-
pujgcej literatury radzieckiej z dziedziny odlewnic-
twa, w ktoérej rowniez zagadnienie produkcji grzejni-
kow centralnego ogrzewania zostalo wszechstronnie
omowione.

Dane do omawianego tematu zostaly zaczerpnigte
z tej wilasnie literatury [1].

Nie jest mozliwym omoéwienie, choéby w skrocie,
calosci zagadnienia, natomiast wydaje si¢ celowym
podanie wybranych wiadomosci najbardziej interesu-
cych dla naszych odlewnikoéow.

Produkcja zeliwnych grzejnikow centralnego ogrze-
wania w Zwiazku Radzieckim

Konstrukcja grzejnikéw

Poczatkowo produkowano w Zwigzku Radziec-
kim okolo 18 réznych typéw elementéw grzejnych
centralnego ogrzewania, z ktérych wiele mialo wady
z punktu widzenia konstrukcji, montazu, konserwacji
(u uzytkownika) itp. Jedng z wad byl nadmierny cie-
zar i tak np. ciezar elementéw grzejnych ,Polza‘“
Nr 3 (odpowiadajacy naszemu nr 3) dochodzil (w prze-
liczeniu na powierzchnie grzejng) do 43,7 kg/m?2.

W latach 1947--1948 uzyskano, gtéwnie przez zmniej-
szenie grubosci Scianek odlewu, obnizenie ich cieza-
ru o 30%.
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Wykonanie formy
Zasadnicza zmiang
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jakiej ulegla w okresie
miedzywojennym w
Zwigzku Radzieckim
produkcja grzejnikéw,
to przejScie na potoko-
wa metode pracy.

W jednym komplecie

skrzynek formuje sie
jednoczesnie 2 lub 3 e-
lementy grzejne. For-

mowanie odbywa siena
formierkach typu PF-3
[2], pracujgcych w ze-
spolach po dwie. Zespét
taki uzupelnia uklad
przeno$nikow rolko-
wych. Obsluga zespolu
sklada si¢ z 4 1ludzi, kté- -

rzy wykonujg 600 form
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. | nych w ciggu 8 godzin.

] _—l\f’.w' o ‘ l 16] | Catkowite wykonanie i

g 1§ :° g 1 8 ° zlozenie formy nie prze-
f s_f = ol ?T ’ 31 . =~ * ‘ kracza 122,5 sekund.

Formowanie odbywa

sie w masie o nastepu-

Rys. 1. jacych wlasnosciach:

wilgotnosé 4,5--6,0%,

”99 przepuszczalnos¢ 60--20 cm?/G.min., wytrzymalo$¢ na

w0 ) 79 20 = $ciskanie 0,5--0,8 kG/cm?, zawartosé lepiszeza 12-+16%.

% Ziarnisto§¢ masy formierskiej powinna byé¢ naste-
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Obecnie wybrano i zalecono do produkcji pieé¢ ty-
péw, z ktérych najbardziej rozpowszechnione ,Mo-
skwa‘“~-133 i ,,Moskwa“~-150 maja cigzar wahajacy siq

pujaca: sita Nr 6/12 < 1%, Nr 50/100 > 65%,, Nr
220/270 < 6%, pyt < 5%.

Przeznaczona do formowania masa powinna byé
przerobiona mechanicznie z niewielkim dodatkiem
Swiezego piasku w proporcji nastgpujgcej: masa zu-
zyta 92-+-95%, Swiezy piasek formierski 3--4%, glina
biata, mielona 1,5+2,0%, pyt weglowy 0,5-1,0%.

Szczegbdlna uwaga zostala po§wiecona ukladowi wle-
wowemu. Opracowano uklad o podwéjnym systemie
belek zuzlowych (rys. 1) zabezpieczajacy w wysokim
stopniu forme od zanieczyszczen zuzlem Dla poréw-
nania pokazano (rys. 2 i 3) uklady wlewowe stoso-
wane w dwoch naszych odlewniach. Poréwnanie to
wypada na niekorzy$é naszych odlewnikow.
Wykonanie rdzeni

Wykonanie rdzeni zostalo réwniez zmechanizowane
i odbywa si¢ na maszynach typu ,,S-3“ [2], badZz ty-
pu ,DW* Na maszynie typu ,DW* specjalnie skon-
struowanej do wykonywania poléwek rdzeni do ele-
mentéw grzejnych uzyskano, dzigki zastosowaniu me-
tody inz. Kowalowa, przeszto dwukrotne obnizenie
czasu wykonania rdzenia (do elerhentu grzejnego
»Moskwa“-132) tj. z 104,9 sekund do 51,9 sekund.

W Zakladach im. Wojkowa zastosowano specjalny
pélautomatyczny agregat, pozwalajacy na osiggniecie

1) Dla poréwnania mozna podaé, Ze ciezar grzejnikéw produ-
kowanych u nas waha sl¢ w granieseh 31,5+-38,0 kg/m?.

19



wydajnoéci 840 potéwek rdzenia na godzing tj. okolo
2360 rdzeni na 8 godzin.

Do wykonania rdzeni stosuje sie mas¢ o nastepuja-
cych wtasno$ciach: wilgotno$§é¢ 3,8-+-6,2%, przepuszczal-
no$é¢ 140190 cm3¥/G. min.,, wytrzymalo$¢ na Sciska-
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nie w stanie wilgotnym 0,01+-0,02 kG/cm2, na sucho
11+13 kG/cm?2.

Ziarnisto§é piasku rdzeniowego powinna by¢ naste-
pujaca: sita Nr 6/12 < 0,1%, Nr 40/50/70 > 70%, Nr
50/70/100 > 90%, Nr 70/100/140 > 95%, pyl < 0,4%.

Jako spoiwo stosowane sg roézne $rodki naturalne
i syntetyczne lub ich mieszaniny zalezne od lokal-
nych warunkow.

Suszenie rdzeni odbywa si¢ w temperaturze 170 do
250° C przez okres czasu 45--120 minut.

Wykonane rdzenie poddawane sa systematycznej
kontroli wymiarowej za pomoca specjalnych spraw-
dziandéw, ktére z kolei sa okresowo badane za pomoca
specjalnego przeciwspréwdzianu.

Metal

Na podstawie doswiadczen i badan laboratoryjnych
ustalono jako najbardziej odpowiedni sklad zeliwa:
C = 34-:3,9%, Si = 22-+24%, Mn = 1,0+-1,2%,
S £ 0,12%, P okoto 0,60%o.

Badania odlewnikow radzieckich nad skladem ze-
liwa na grzejniki centralnego ogrzewania obalily bled-
ne mniemanie wielu odlewnikéw o tym, ze niska za-
warto$§é fosforu i wysoka manganu wplywajg ujem-
nie na lejno$é metalu.
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Badania te nie pozostaty bez wplywu na sposéb do-
boru wsadu i odlewnicy radzieccy stosujg nastepujg-
cy namiar: suréwka odlewnicza (normalna) 15--25%s,
surowka przetworcza (martenowska) 15-+35%, ma-
teriat obiegowy 20--35%, zlom zeliwny (kupny) 20 do
30%, zelazokrzem wielkopiecowy 2--5%b.

Wyeliminowanie suréwki wysokofosforowej i za-
stapienie jej suré6wka przetworcza z dodatkiem zela-
zokrzemu dalo dodatni efekt i tak np. w Zakladach
im. Wojkowa wady 2z przyczyny nieodpowiedniego
metalu ulegly zmniejszeniu z 3,36% do 1,66% tj. do
polowy.

Zeliwiaki i proces topienia

Wymagana dlugotrwala praca zeliwiakdéw (przy pro-
dukcji potokowej), konieczno$¢ uzyskania wysokiej
temperatury zeliwa i tendencja do podnoszenia wy-
dajnos$ci postawily odlewnikéw radzieckich wobec
trudnosci, ktéore stopniowo zostaly rozwigzane.

W Zakladach im. Wojkowa zeliwiaki pracujg bez
przerwy 16-+18 godzin na dobe. Wskutek tego wykla-
dzina ich ulegala w strefie topienia tak duzemu zu-
zyciu, ze Srednica zeliwiaka 700 mm powiekszala sie
do ¢ 1000 mm a takie powiekszenie grozilo awaria.
W celu zmniejszenia tak duzego zuzycia wykladziny
zastosowano z dobrym skutkiem ochladzanie wodne
plaszcza zeliwiaka.

Dazac do uzyskania jak najwyzszej temperatury
zrezygnowano ze zbiornikéw zeliwiakowych. Dzieki
temu temperatura zeliwa na rynnie spustowej wzro-
sla o 30-+-50°C.

W wielu instalacjach zeliwiakowych wprowadzono
podgrzewanie dmuchu, ktére dalo bardzo dobre wy-
niki (tablica 1).

Tablica 1
Wyniki podgrzewania dmuchu do Zeliwiaka

Temperatura dmuchu °C 150--200 | 300—-400 | 400600

Zmniejszenie zuzycia koksu 9/, 15— 20| 20— 80| 46— 50
Wzros! temperaturv zeliwa

na rynnie spustowej °C 20—+ 35| 20— 50| 50100
Wazrcsty wydajnosci zeliwiaka 9/, 10—+ 20| 26—+ 35| 80100

Mimo pewnych trudnosci technicznych coraz sze-
rzej stosuje sie wzbogacanie dmuchu tlenem osigga-
jac i tu dodatnie wyniki (tablica 2).

Tablica 2
Wyniki wzbogacenia dmuchu tlenem
Ryskie Za-
Zaktady
Wekaznik Zaklady” klady Kf).n- Zaktady . Woi- |
»Dynamo strukeji w Homlu :
kowa
Spawanych |
Temperatu;'a ze-
liwa na rynnie |
spustowej °C 14601480 | 14001450 | 14301460 | 14001420 |
Zuzycie tlenu m3jt | 12--20 1015 48 107 |
i
Wzrost wydajnosci
zeliwiaka 9/ 200300 do 226 5060 11,2 |
Zmniejszenie zu- ;
2ycia koksu Y/o 3050 do 85 20-+-30 11,1 I
|

Wszystkie te posunigcia_ majgce na celu podniesie-
nie temperatury zeliwa zostaly spowodowane stwier-
dzeniem faktu, ze przy obnizeniu temperatury ciekle-
go metalu ponizej 1380-+-1400°C w znacznym stopniu
wzrasta ilo§¢ brakow.

I tak w Zakladach im. Wojkowa w momencie
zmniejszenia grubo$ci S$cianek elementéw grzejnych



2 5+4 mm braki spowodowane niedolaniem przedsta-
wialy sie nastepujaco: przy temperaturze 1350°C —
100, 1360 °C — 25 do 35%, 1370 °C — 19,0 do 19,5%o,
1380 °C — 0%o.

Zalewanie form

Czas zalewania grzejnikéw, zaleznie od wielkosci
elementu, wynosi 4-+6 sekund.

Zalewanie odbywa sie zasadniczo na przenos$nikach,
dzieki czemu jedna brygada zalewaczy zalewa (w za-
lezno$ci od- ilosci elementéw w skrzyni) 5.500--8.000
sztuk w ciggu 8 godzin.

Wuybijanie i oczyszczanie

Wybijanie jest w znacznej mierze zmechanizowane,
jednak warunki pracy nie sa jeszcze zadawalajace
i odlewnicy radzieccy opracowuja dalsze ulepszenia
na tym odcinku.

Po wybiciu z formy i po usunigciu rdzeni odiewy
elementow grzejnych do diugosci 500 mm poddaje sig
bebnowaniu, przy czym do bebna laduje sig jednocze-
$nie 100--200 sztuk odlewow ulvzonych rownolegle.

W celu usprawnienia bebnowania zaladowuje sie do
bebnéw razem 2z odlewami ,gwiazdki“ zeliwne
o @ 25 mm. Czas bebnowania waha si¢ w granicach
2530 minut. Bebnowanie w duzym stopnju przyczy-
nia sie do obnizenia pracochlonnoéci oczyszczania kon-
cowego, ktére odbywa sie przy pomocy wirujgcych
szczotek stalowych.

W niektérych odlewniach stosuje sig piaskowanie
Srutem stalowym lub czyszczenie strumieniem piasku
z woda pod wysokim ci$nieniem.

Naprawa elementéow grzejnych

Na podstawie doswiadczen i 4badaﬁ' dopuszczono
nastepujace sposoby naprawy wadliwych grzejnikéw,
ktére nie obnizajg ich wartosci uzytkowej:

a. uszczelnianie miotkowaniem,

L. uszczelnianie przez trawienie w %» roztworze
amoniaku w ciggu 72 godzin,
c. brokowanie dziur o srednicy 2--5 mm za pomoca
brokéw z miekkiego drutu stalowego.
Uszkodzone zebra naprawia sie za pomocg spawa-
nia gazowego.

Wskazniki techniczno-ekonomiczne

W Zakladach im. Wojkowa ustalono na podstawie
do$wiadczen nastepujgce- wskazniki dla elementow
grzejnych typu ,Moskwa‘“-132 (odrowiadajacych
w przyblizeniu naszemu Nr 1) o ciezarze 7,8 kg, for-
mowanych po 3 sztuki w skrzyni: cigzar masy for-
mierskiej w skrzyni 88 kg, ciezar (suchego) rdzenia
2 kg, brak ogdlny 10,5%, zuzycie koksu (ogoéinie) 13%.

Bilans wsadowy dla tego typu grzejnikow przedsta-
wia sie nastepujgco: uzysk 65,6%, brak 7,7%, uklad
wlewowy 19,2%, zlewki i rozpryski 2,5%, zgar i straty
bezzwrotne 5,0%b.

To krotkie oméwienie doswiadezen i osiggniet¢ od-
lewnikéw radzieckich na cdcinku produkeji zeliwnych
grzejnikéw centralnego ogrzewania zacheci niewatpli-
wie naszych odlewnikéw do bardziej szczegdélowego
zapoznania sie z radziecka literatura techniczng na
ten temat, gdyz dzieki temu znajda droge do podnie-
sienia produkcji, polepszenia jako$ci i obniZzenia ko-
sztéw wilasnych = wytwarzania grzejnikéw, na
czekaja z niecierpliwo$cia budowniczowie
fabryk i domow.

ktore
naszych
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- Odpornoé¢ na Scieranie zeliwa sferoidalnego

Zastosowanie zeliwa sferoidalnego jako materiatu
konstrukcyjnego i lozyskowego ma- duze znaczenie
praktyczne. Poniewaz dotychczasowe badania i proby
przepxjowadzone w Zwigzku Radzieckim wykazaly du-
ze mozliwo$ci stosowania zeliwa sferoidalnego w bu-
dowie traktoré6w do produkeji niektorych cze$ci na-
razonych na Scieranie, postanowiono zbadat¢ dokiadnie
wplyw roéznych rodzajow struktury zeliwa sferoidal-
nego na odporno$¢ na $cieranie i wlasno$ci przeciw-
cierne. \

Badaniom poddano zeliwo o skladzie: 343% C,
2,42% Si, 0,6° Mn, 0,38% P, 0,014% S i 0,04° Mg.
Wytop zeliwa przeprowadzono w indukcyjnym piecu
elektrycznym pojemnosci 100 kg, wprowadzajac 0,22
do 0,24%0 Mg w postaci 20°o zaprawy Cu-Mg oraz mo-
dyfikujgc dodatkiem 0,6% zelazokrzemu o zawartoSci
75% Si. Prébki odlane z otrzymanego w powyzszy
spos6b zeliwa posiadaly strukture perlityczng z wira-
ceniami sferoidalnego grafitu i eutektyki fosforowej.

Celem uzyskania réinych typoéw struktury, czesé¢ pro-
bek poddano kilku roznym procesom obroébki cieplnej.
Wtasno$ci wytrzymalosciowe badanych probek przed
i po obrébce cieplnej zestawiono w tablicy 1.

Po przeprowadzeniu badan struktury i witasnosci
wytrzymatosciowych wszystkie probki poddano bada-
niom $cieralnosci w porownaniu z zeliwem modyfiko-
wanym klasy MSCz 28-48, brazem OCS-5-5-51) i mo-
sigdzem ES-59-12). Probki do badan S$cierania miaty
ksztait piecioramiennych gwiazdek i wspoéipracowaty
z hartowang rolkg stalowa (rys. 1).

Badanie S$cierania przeprowadzono na sucho, jak
réwniez przy uzyciu smaru. W pierwszym wypadku
stosowano naciski 25 kG (12,5 kG/cm?) i obroty rolki
180 na minute, a w drugim wypadku naciski 50 kG
(25 kG/ecm?) i obroty 360 na minute. Powierzchnie tra-

1) wg PN — braz B-555 (uwaga tlumacza).
*) wg PN — mosiadz MO 60 (uwaga tlumacza).
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ce probek i rolek stalowych byly przed badaniem do-
ktadnie szlifowane a stopien gltadko$ci kontr_olowany.
Wspblezynnik tarcia danej probki wyliczono ze.wazoru:

M
r-R

W =

gdzie:
M — moment tarcia, kG « cm
R — obcigzenie, kG
r — promien rolki, cm
Tablica 1
Struktura i wlasnoSci wytrzymaloSciowe badanych rodzajow

zeliwa
N Rodzaj zehiwa Rg HB ‘
probki kG/mm? kG/mm |
8 Zeliwo sferoidalne perlityczne (nie-
obrobione cleplne) 9 | 302 ‘
1 Zeliwo sferoldalne perlityczno-ferry-
tyczne (40% ferrytu) 70 200
3 Zeliwo sferoidalne ferrytyczno-perli- "
) tyczne (80% ferrytu) 72 170 |
2 Zeliwo sferoldalne ferrytyczne 79 155 |
5 Zeliwo sferoidalne sorbityczno 95 287
7 Zelilwo sferoidalne o strukturze per-
litu sorbitycznego 82 302
9 Zeliwo sferoidalne o strukturze mar- ;
tenzytycznej — 2R,
366 Zellwo modyfikowane perlityczne |
(nieobrabiane cieplnie) 65 285 i

Oceng zuzycia materialu przeprowadzono na pod-
stawie roznicy cigzaru. probki przed i po badaniu,
przy czym wazenie przeprowadzono z dokladno$cig
do 0,0001 g. Wyniki badan zestawiono w tablicy 2.

} 0/ $i4j 33+ ® &

Rys. .1. Schemat badania $cieralnosci

Z danych tablicy 2 stwierdzi¢ mozna, ze w warun-
kach S$cierania na sucho odporno$¢ na S$cieranie perli-

tycznego lub perlityczno-ferrytycznego (do zawartodci
40% ferretu) zeliwa sferoidalnego znacznie przewyzsza
odporno$é¢ zwyklego zeliwa szarego, brazu OCS-5-5-5
i mosigdzu ES-59-1. Przy §cieraniu ze smarem odpor-
no$¢ na S$cieranie zeliwa sferoidalnego jest nieznacz-
nie mniejsza niz brazu lub mosigdzu, a jedynie prébki
zeliwa hartowane powierzchniowo wykazaly odpornosé
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Rys. 2. Zalezno$é¢ odpornosci na S$cieranie zeliwa sferoidalnego

od ilosci ferrytu w osnowie struktury przy §cieraniu na sucho,
obciazeniu 25 kG i szybkosSci 180 obr/min.

nieco wiekszg. Pod wzgledem wlasnoSci przeciwcier-
nych zeliwo sferoidalne okazalo sie w obu wypadkach
gorsze od brgzu i mosigdzu, wykazujgc wspoéiczynnik
tarcia bez smaru réwny 0,45-+-0,50, a ze smarem
0,050,058 tj. okolo 3 razy wiekszy od wspolczynika
tarcia brazu lub mosigdzu w tych samych warunkach.
Szczegblnie duzy wzrost wspoéiczynnika tarcia zaobser-
wowano w wypadku préobek zeliwa, zawierajacych
w osnowie ponad 40%\ ferrytu. Wspétczynnik tarcia
ze smarem wzrasta w tych wypadkach do 0,075. Po-
réwnanie odporno$ci na $cieranie probek zeliwnych
o roznej zawarto$ci ferrytu i w rézny sposéb obrobio-
nych cieplnie wykazaly wyraZnie, ze odporno$¢ ze-
liwa na $Scieranie maleje wraz ze wzrostem zawarto-
$ci ferrytu w osnowie. Specjalnie duzy spadek odpor-
nosci na §cieranie cbserwuje sig, gdy zawartosé ferrytu

Tablica 2

Wyniki badan S$cieralnosci Zeliwa sfercidalnego

5 I Srednie zuzycie w gramach $redni wspolezynnik
boNr Materd o ! bez smaru t ze smarem tarcia
aterial probki !
i prébid ‘ L przeciw [ przeciw
; prébka prébka : probka probka bez smaru zZe smarem
8 Zeliwo sferoidalne ‘ 0,0880 0,0220 0,093 0,c008 0,453 0,0500
1 M " 0,1440 0,0094 0,0510 0,0006 0,500 0,0740
| 3 # - 0,3146 0,0050 0,0954 0,0006 0,00 0,0750
j 2 ” " 8,4874 0,0022 0,2328 0,0010 0,600 0,06825
! b 2 - 0,0540° 0,0418 0,0281 0,0002 0,400 0,0500
: 7 5 W 0,0550 0,0420 0,0222 0,0006 0,500 0,0584
9 - ) e 0,0318 0,0.04 0,0156 0,0008 0,475 0,0584
10 Zeliwo modyfikowane 0,6260 — e — 0,450 -
11 Brgz OCS-5-5-5 2,6572 -+ 0,0014 0,0116 0,0008 0,167 0,0191
12 Mosladz £S-59-1 1,7765 +0,0020 0,0186 0,0008 0,157 0,0181
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w osnowie przekroczy 40%. Wyniki badan zuzycia

zeliwa sferoidalnego w zalezno$ci od ilosci ferrytu
w osnowie, przy S$cieraniu bez smaru, obcigzeniu
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Rys. 3. Zalezno$¢ odpornosci na S$cieranie Zeliwa sferoidalnego

od ilosci ferrytu w osnowie struktury, przy $cieraniu ze sma-
rem, obciazeniu 50 kG i szybkosci 360 obr/min.

25 kG i szybkosci 180 obr/min oraz ze smarem przy
obcigzeniu 50 kG i szybko$ci 360 obr/min podaja
rys. 21 3.

Rysunek 4 przedstawia wplyw zawartoSci ferrytu
w zeliwie na wielko$§é zuzycia wspoipracujacej rolki
stalowej. :

Prébki zeliwne obrobione cieplnie z osnowg sorbi-
tu, perlitu sorbitycznego lub martenzytu okazywaly

D. KRYMSKIJ, N. MASZENKO

wiekszg odporno$¢ na s$cieranie od zeliwa perlitycz-

nego nie obrobionego termicznie, jednakie w tych

wypadkach wystepowalo wieksze zuzycie przeciw-

probki stalowej.

“ Przeprowadzone badania udowodnily, ze:

1. perlityczne lub perlityczno-ferrytyczne (do za-

wartosci 40°% ferrytu) zeliwo sferoidalne jest
materialem odpornym na Scieranie,
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Rys. 4. Wielko$§é zuzycia rolki stalowej w zaleznoSci od zawar-
tosci ferrytu w osnowie struktury prébki zeliwnej

2. obrébka cieplna podwyzsza znacznie odpornosé
zeliwa sferoidalnego na Scieranie, nie wplywa
natomiast znacznie na wspétczynnik tarcia i nie

obniza wtasnosci przeciwciernych.
R. K.

621.746.357 :669.35

Szesciowrzecionowa maszyna do odsrodkowego
odlewania tulei brazowych

W jednej z radzieckich odlewni odlewano statycznie
tloki do kompresoréw z brazéw B663 i B555. Wskutek
spotykanej porowato$ci skurczowej przy odlewaniu
zaré6wno do form metalowych jak i piaskowych mu-
siano stosowaé¢ duze nadlewy, siegajyce do 100% cie-
zaru samego odlewu a tym samym zwiekszano ilos¢
materialu obiegowego. Obok porowatos$ci skurczowej
spotykano rowniez porowato$¢ gazowag tak, ze ilo§¢
brakéw dochodzita do 25%. W celu obnizenia ilo$ci
brakéw oraz zmniejszenia naddatkéw na obrobke
a przede wszystkim cigezaru ukladu wlewowego za-
stosowano odlewanie odsrodkowe. Przy tym sposobie
odlewania mozna wyeliminowaé¢ prawie zupelnie wa-
dy skurczowe wskutek lepszego zasilania, jak réwniez
uzyskaé przez wirowanie cze$ciowe odgazowanie cie-
klego metalu i tym samym zmniejszyé porowato$é ga-
zowg (dopisek tlumacza).

Odlewanie odsrodkowe tulei przeprowadzono na
6-cio wrzecionowej maszynie (rys. 1 i rys. 2). Na ra-
mie stalowej 1, ustawionej na fundamencie (rys. 1)
przymocowane sa podpory 2, w ktérych obraca sie
wrzeciono 5. Na wrzecionie 5 nasadzona jest stalo-
wa forma do zalewania 8, posiadajaca na obwodzie
zebra 6 w celu chtodzenia i usztywnienia. Na koncu
formy metalowej 8 znajduje sie¢ denko 9 z otworem
okreslajagcym wewnetrzng $rednice odlewanej tulejki.

Wybijanie odlew6w przeprowadza si¢ przy pomocy
trzpienia 3 zakonczonego tarcza.

Naped maszyny od silnika rozwigzany jest przy po-
mocy paskéw Kklinowych, przy czym napedzane jest

Rys. 1

pierwsze wrzeciono a nastepne napedzane sg przy po-
mocy zespolu kot zebatych (rys. 2), osadzonych na
wrzecionach. W ten sposéb kazda nastepna forma me-
talowa ma przeciwny kierunek obrotu w stosunku do
poprzedniej. Chlodzenie form przeprowadza sie spre-
zonym powietrzem z instalacji zakladowej. Rynna do-
zalewania 11 (rys. 2), wykonana jest z blachy stalo-
wej. Wszystkie rynny ustalone sg na wspdlnej po-
poprzeczce 12, umieszczonej na stojakach 13, polgczo-
nych z podstawa maszyny klamrami 14. Na maszy-
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nie przeprowadza sie odlewanie dwoéch rozmiarow
tulei: @ 76 X @ 54 X 180 oraz ¢ 76 X ¢ 54 X 150.
Diugosé tulei reguluje sie gruboscia tarczy osadzonej
na trzpieniu 3.

Poczatkowo stosowano formy metalowe z Zzeliwa
SCz 15-32 (bliskie klasy Z1 14 wg PN). Lecz wskutek
malej trwatosci (po 200 odlewach wystapowaly peknice-

“00 —

il

-

cia formy) zastapiono je formami stalowymi (stal 045),

dzieki czemu trwalo§é formy zwigkszono 6-krotnie.
Urzadzenie do odérodkowego odlewania napedzane

byto silnikiem elektrycznym ADO-41/4 o mocy 3,4 KW

i obrotach n = 1450 obr/min. Szybkos§¢ obrotéw for-
my metalowej n = 1200 obr/min. uzyskano dzieki prze-
ktadni napedu klinowego i = 0,827.

Poczatkowo do pokrycia rynny stosowano powloke
ztozong z 50 czesSci szamoty i 50 czeSci grafitu oraz
dodatku wody w celu uzyskania gestosci 1,35; powle-
kanie rynny przeprowadzano na zimno. Ta powloka
ulegta erozji pod wplywem strumienia cieklego me-
talu i zanieczyszczata odlew. Dobre rezultaty uzyska-
nc przy powloce zlozonej z 70 czeSci szamoty i 30 cze-
sci szkla wodnego oraz dodatku wody, celem uzyska-
nia gestos$ci 1,20. Powloke nanoszono pedzlem na po-
wierzchnie podgrzang do 200°C. Po krotkim suszeniu
powloke wypalano nad piecem. Taka powloka wytrzy-
mywata 10 odlewow. W celu unikniecia odpryskéw,
spowodowanych przez formy wirujace w przeciw-
nych kierunkach umieszczono miedzy nimi zaslony
10 (rys. 2), a zalewanie form przeprowadza sie¢ w na-
stepujacej kolejnosci: 1, 3, 5, 6, 4, 2.

Zastosowanie w praktyce opisanej maszyny odérod-
na obnizenie brakow do 2--3%
gotowych odlewow

kowej pozwoliio
i znaczne zwicgkszenie. uzysku
wskutek zmniejszenia materialu obiegowego.

Z.G.i 0. W,

I.itieinoje Proizwodstwo nr 8, 1953, 27.

Spotkanie kierownikéw polskich i czechostowackich Instytutow Odlewniczych

Rys. 1. — Przedstawiciele Instytutu Odlewnictwa w otocze-

niu czeskich kolegéw. Od lewej ku prawej stoja: Inz., Z. Ho-

stynski, inz. dr J. Koritta — dyr. Instytutu w Pradze, prof.

P. Januszewicz — dyr. Instytutu Odlewnictwa, inz. V. Olive-

rius, prof. St. Pelczarski — v-dyr. Instytutu Odlewnictwa,

inz. dr A. Plesinger — Kkier. oddzialu odlewniczezo Instytutu
w Brnie, inz. dr J. Pribyl, inZz. dr L. Petrzela

W dniach od 10 do 26 listopada 1953 r. odby?o sie spo-
tkanie cztonkow dyrekceji Instytutu Odlewnictwa z ko-
legami czeskimi z Badawczego Instytutu Maszynowego
w Pradze i jego Oddzialu Odlewniczego w Brnie Cze-
skim. Spotkanie mialo na celu nawigzanie Scislej
wepélpracy pomiedzy bratnimi instytutami. Na zdje-
ciu (rys. 1) widzimy grupe pracownikow Instytutu
w Brnie i przedstawicieli Instytutu Odlewnictwa,
a uémiechnigte twarze najlepiej obrazujg atmosfere
w jakiej przebiegalo cale spotkanie, co w duzej mie-
rze wplyneto na szczegdlnie owocne wyniki konsul-
tacji.

Nasi czescy koledzy zywo interesujg sie ,,Przeglgdem
Odlewnictwa‘“ i niejednokrotnie powolujg sie na nasze
czasopismo w swych pracach. Korzystajgc ze sposob-
nosci pobytu przedstawicieli Instytutu . leewnictwa
przesylaja ta droga pozdrowienia wszystkim polskim
czytelnikom ,,Przegladu Odlewnictwa‘“.

Ksiazka techniczna ulalwia poznanie i zastosowanie nowej lechniki.
umozliwia skuteczne postugiwanie sie nowa technika
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7 wydawnictw

MGR INZ. EDWARDA SZUYSKA — LABORATO-
RIUM CHEMICZNE PRZY ODLEWNI ZELIWA —
Format A5, stron 63, rys. 37, tablic 7. PWT I War-
szawa, 1953. Cena 5 zi. i

Ukazanie sie wyzej wymienionej ksigzki nalezy po-
wita¢ z zadowoleniem, gdyz uzupeilnia ona luke w na-
szych wydawnictwach :technicznych, obejmujgcych
zagadnienia odlewnicze. Ksigzki po$wieconej temu za-
gadnieniu bylo calkowicie brak, przy czym z uzna-
niem nalezy podkre§lié przeznaczenie tej pracy dla
laborantéw przyuczonych, a zatem dla pracownikéw
niewykwalifikowanych. Ksigzka ta w poigczeniu
z kilkutygodniowa praktyksg w laboratorium chemicz-
nym umozliwi pracownikowi samodzielne wykonywa-
nie analiz chemicznych Zeliwa na oznaczenie podsta-
wowych skiladnikow: wegla, manganu, krzemu, fosfo-
ru i siarki.

Ksigzka skiada sie z siedmiu rozdzialdéw. Dwa
pierwsze rozdzialy omawiajg szczegolowo urzgdzenie
i wyposazenie laboratorium. Trzeci rozdzial pos$wig-
cony jest zagadnieniu pobierania i przygotowania
préb do analizy. Czwarty rozdzial wprowadza pra-
cownika w podstawowe wiadomosci z zakresu che-
mii, niezbedne przy wykonywaniu najprostszych ana-
liz. Rozdzial pigty obejmuje wiasciwe przepisy anali-
tyczne, przy czym podane sg szczegélowo odpowiednie
Polskie Normy, jak i wlasne przepisy autora pracy.
Rozdzial ten ma najwieksze znaczenie dla pracowni-
ka niewykwalifikowanego. Rozdzial nastepny podaje
przepisy na analize jako$ciowg — kroplowg zeliwa na
skiadniki stopowe. Rozdzial ostatni zawiera wykazy
odczynnikéw chemicznych, spis aparatury laborato-
ryjnej, spis szkla, porcelany i drobnego sprzetu labo-
ratoryjnego. - -

Jezyk ksiazki jest latwy do zrozumienia dla czytel-
nika, nie majgcego na ogot blizszego kontaktu z litera-
turg techniczna. Uklad materiatu jest wilasciwy, zgod-
ny z etapami pracy w laboratorium.

Pod: wzgledem merytorycznym metody analiz poda-
nych w ksigzce sa wiasciwe. Budzi jednak pewne za-

strzezenia metoda autora oznaczania fosforu w zeli-

wie, mianowicie celowo$¢ dodawania kwasu solnego
po rozpuszczeniu préobki w kwasie azotowym. Uwazam
réwniez za niecelowe wykonywanie az pieciu spalen
probki zeliwa dla oznaczenia wegla. W zupelnosci
wystarcza dwa spalenia, a w razie niezgodnosci wy-
nik6w spala sie¢ jeszcze raz. Dla unikniecia wplywu
segregacji grafitu na rozbiezno$¢ wynikéw, wiodrki
zeliwne nalezy utrze¢ w mozdzierzu.

Wydaje sie mi zbytecznym podanie w caloSci prze-
piséw, zawartych w Polskich Normach, odno$nie ozna-
czania wegla, manganu, krzemu, fosforu i siarki. Wy-
starczyloby jedynie podanie odpowiednich punktéw
z danej normy, dotyczacych analizy Zzeliwa szarego.
Autorka na str. 28 zaznacza, ze analiza chemiczna musi
by¢é wykonywana zgodnie z _Polskimi Normami,

§ BIBL. POL.
WROCL.

a z drugiej strony podaje jednocze$nie oprécz przepi-
s6w analiz wg Polskich Norm wlasne przepisy roz-
nigce sie mniej lub wiecej od przepisow zawartych
w Polskich Normach. Dla laboranta przyuczonego be-
dzie niejasne, ktory przepis ma zastosowac.

Wyjasniam tu, ze metody analiz chemicznych po-
dane w Polskich Normach obowigzujg bezwglednie
jedynie przy analizach rozjemczych i przy analizach
materiatéw eksportowych. )

Przy podawaniu metod na oznaczenie krzemu, na-
lezaloby moim zdaniem poda¢ réwniez metode po-
§pieszng z uzyciem zelatyny do wytracenia kwasu
krzemowego. '

7 uznaniem nalezy podkre$lié szczegdlowe spisy od-
czynnik6w; szkla i porcelany w rozdziale siédmym,
ktére podaja nietylko jako$é, ale rowniez i ilo$é po-
trzebnych materialéw z okresem. ich zuzycia prze-
cietnie w p6t roku. Wykazy te umoziiwia niewykwa-
lifikowanym pracownikom wlaéciwe, planowe zama-
wianie potrzebnych materiatow.

Szata graficzna ksigzki jest bardzo staranna, ilu-
stracje i rysunki wyrazne, co ma tym wigksze zna-
czenie, ze ksigzka ta przeznaczona jest dla pracow-
nikéw rzadko stykajacych sie z literaturg -techniczna.

Jan Buciewic:

PISZMY KSIAZKI DLA NOWOZATRUDNIONYCH

Szybkie tempo uprzemyslowienia kraju i zwigzany
z tym masowy naplyw do przemysiu odlewniczego
niewykwalifikowanych robotnikéw postawil” sprawg
wdrozenia tych pracownikéow do zawodu i podniesie-
nia ich kwalifikacji zawodowych jako zagadnienia
nadzwyczaj wazne.

Jednym ze S$rodkow podnoszenia kwalifikacji no-
wych rzesz niewykwalifikowanych robotnikéw moze
i powinna byé ksigzka techniczna dostosowana odpo-
wiednio do poziomu odbhiorcy pod wzgledem opraco-
wania tresci, a pod wzgledem doboru tematyki odpo-
wiadajgca potrzebom gospodarki narodowej w dzie-
dzinie -odlewnictwa. A

Panstwowe Wydawnictwa Techniczne przystepuja
cbecnie w szerokim zakresie do- wydawania dla nic-
wykwalifikowanych robotnikéw ksigzek-broszur o:

okre$lonej tematyce,
okreS§lonym zasiegu ilosciowym,
odpowiednich cechach wydawniczych.

a. Tematyka

1. Opisy podstawowych czynnosSci przy prostych
procesach technologicznych (typ instruktazu prawidio-
wej pracy) np. ,Oczyszczanie odlewéw®, ,Przygoto-
wanie masy formierskiej* itp.-—-

2. Obsluga prostych urzgdzen lu% maszyn, np. ,,Ob-
stluga maszyny formierskiej“, ,,Obstuga wdézkéw trans-
portowych* itp.

3. Ogdlny instruktaz organizacyjny, np. ;,,Wskazow-
ki dla nowozatrudnionych w odlewniach‘ itp.

4. Upowszechnienie yrzodujacych metod pracy wy-
bitnych racjonalizatoréw polskich i radzieckich np.
»Metoda Kowalowa w odlewnictwie*.

5. Tematy ogélno-techniczne stanowigce podbudowe
dla zawodu, np. ,,Wskazoéwki bezpiecznej pracy w od-
lewni‘, ,Mala mechanizacja pracy w odlewni* itp.



b. Zasieg iloSciowy

Ze wzgledu na koszty wydawnicze oraz trudnosci
rozprowadzenia podejmowaé mozna do realizacji dru-
kiem takie tematy ksiazek, ktore posiadajg masowych
odbiorcow, a wiec naklad przekroczy 1500 egzempla-
rzy.

c. Cechy wydawnicze

Ksigzki dla nowozatrudnionych powinny posiada¢
okolo 3050 stron druku formatu A5, odznaczaé sie

prostym, jasnym i przystepnym stylem i stownictwem,

powinny posiadaé¢ duzg ilo$¢ prostych, perspektywicz-
nych rysunkéw, a w tresci ich powinien by¢ polozony
silny akcent na zagadnienia wychowawcze, podkre-
$lenie wazno$ci zawodu, perspektywe drogl do awan-
su itd.

_.Celowy wybor tematyki odpowiadajacy aktualnym
i waznym potrzebom gospodarki narodowej moze by¢
dokonany wylgcznie na drodze $cistej wspélpracy

$wiadomych uracownikéw przemystu,

Klubow Techniki i Racjonalizacji,

zakladowych kot stowarzyszeniowych (STOP)

kierownictwa zakladow,

rady zakladowej

wespot z redakcejg Panstwowych Wydawnictw Tech-
nicznych.

Dlatego tez $wiatli pracownicy lub organizacje za-
kladowe powmny przeanalizowaé¢ w swoim zakladzie
pracy:

1. Jakie tematy interesujg dany zaklad pracy i kt6-
re z nich nadajg sie do opracowania broszur dla
nowozatrudnionych.

2. W wypadku ustalenia tematu:

a. opracowaé szczegOlowy spis treSci proponowa-
nej broszury,

b. wytypowaé¢ kandydata lub kandydatéw na

autorow i opiniodawcow.
Kandydatami tymi powinni byé pracownicy
posiadajacy duze doswiadczenie praktyczne
w zakresie podanego tematu i zdolno$¢ tatwe-
go i przystepnego pisania. Wskazane jest, jak
wykazuje doswiadczenie, aby broszury tego
rodzaju oparcowywal zespdl zlozony z inzy-
niera lub technika oraz robotnika. Zapewnio-
na woéwczas bedzie w broszurze poprawno$é
teoretyczna i praktyczna oraz przystepnosc
wykladu.

c. przesta¢ do redakcji Mechanika PWT, War-
szawa, Mazowiecka 4, 2 zgloszenia na opraco-
wanie broszury dla nowozatrudnionych poda-
jac tytul, szczegdlowy spis tresci, nazwiska
i adresy proponowanych autoréw i opinio-
dawcow. Zgloszenia te mogg nadsylaé organi-
zacje zakladowe jak rowniez niezaleznie od
tego i poszczegblni pracownicy.

Przed Kolami Zakladowymi STOP otwiera si¢ no-
we, wielkie i wdzieczne pole pracy. Dzialanie czlon-
kow stowarzyszenia na tym odcinku powinno przeja-
wia¢ sie nadzwyczaj zywo, zgodnie z chlubng trady-
cjg wspoélpracy inzynieréw i technikéw z robotnikami.

A zatem do pracy i wspodlzawodnictwa na odcinku
inicjowania i pisania broszur- dla nowozatrudnionych
w przemyS$le odlewniczym.

KSIAZKI NADESEANE

MGR INZ. CZESLAW ADAMSKI — ODLEWNICZE
BRAZY I MOSIADZE KRZEMOWE, PWT — War-
szawa, str. 75, rys. 85, tabl. 40, cena zi 6,90.

W ksigzce oméwiono wiadomosci o budowie i wia-
sno$ciach technicznych stopéw miedziowo-krzemo-
wych, oraz podano stopy stosowane w odlewnictwie
i poré6wnano ich wiasno$ci z wlasnosciami stopow
miedziowo-cynowych. W pracy tej opisano technolo-
gie i zastosowanie odlewniczych stopow miedziowo-
krzemowych. Ksigzka przeznaczona jest dla inzynie-
réow, teehnikéw i mistrzéw.
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MGR INZ. TADEUSZ MAZANEK, MGR INZ. JO-
ZEF SPLEWINSKI — OBSLUGA HALI ODLEWNI-
CZEJ W STALOWNI, str. 75, rys. 110, PWT — Stali-
nogrod 1953, cena zt 5. — Ksigzka opisuje szczegdéiowo
urzgdzenia hali odlewniczej stalowni, sposoby odlewa-
nia wlewkoéw, ich chlodzenia i wyciggania z wlewnic
oraz wady i sposoby ich usuwania. Omawia roéwniez
zasady organzacji pracy w hali odlewniczej, instruk-
cje czynno$ciowe oraz wskazowki dotyczace higieny
i bezpieczenstwa pracy. Broszura przeznaczona jest
dla pracownikéw hali odlewniczej, wytapiaczy, mi-
strzow 1 technikow stalownikéw. Moze by¢ takze
przydatng w szkolach technicznych Srednich.

CZASOPISMA NADESEANE KRAJOWE

PRZEGLAD TECHNICZNY w zeszycie nr 10/53
zamieszczono m. in. nastepujgce artykuly: ,,W trzy-
dziestg szOstg rocznice Wielkiej Rewolucji Pazdzierni-
kowej“, inz. J. Porebski — ,,Technika radziecka —
przodujgca technika $wiata“, inz. M. Lutecki — ,Po-
moc radzieckia w budowie Nowej Huty wyrazem no-
wych stosunkéw miedzynarodowych®, inz. Wt Wir-
ski-Pekala — ,Nowe metody pracy przy budowie
kombinatu Nowa Huta“, inz.D. Gajewski— ,,Z pracy
radzieckich stowarzyszen naukowo-technicznych®, inz.
A. Towpik — ,,Odlewanie tulejek brgzowych przez
zasysanie“, inz. W. Bielicki — ,,Pomoc nauki polskiej
dla budowy kombinatu Nowa Huta* oraz dzialy: Wol-
na Trybuna Sprawy Organizacyjne NOT i Stowarzy—
szen®, Wsérod ksigzek i wydawnictw*.

HUTNIK zeszyt nr 11/53 zawiera m. in. nastepujace
artykuly: inz. Fr. Kc¢im — ,Miesigc pazdziernik —
Miesige Przyjazni Polsko-Radzieckiej“, inz. W. Mu-
sialek ,Osiggniecia stalownictwa radzieckiego
i wskazania stad wyplywajace dla naszego hutnictwa*,
in2. F. Goldenberg — ,,Planowanie produkcji- w ra-
dzieckim hutnictwie zelaza*“, a dzial Nowos$ci z dzie-
dziny hutnictwa przynosi prace: K. RadZwicki — ,,Jak
nalezy odlewaé stal do wlewnic — syfonowo czy
z gory“, J. Kozielski — ,,Zelazomolibden‘j, S. Rosen-
berg — ,,Amerykanskie- wyroby chromitowo-magne-
zytowe*,

MECHANIK nr 10/53 przynosi m. in. nastepujace
artykuly: A. Dzikowski i H. Zmigrodzke — ,,Ochrona
pracy w nowych warunkach produkcyjnych®, inz. Z.
Debicki — ,,Szybkobiezne tokarki produkcyjne do wat-
kow®, inz. K. Wisniewski — ,,Technika statystycznego
odbioru gotowych partii towaru®, prof. inz. W. Mer-
mon — ,,Obrobka przyspieszona dlugich zebatek do
przesuwu czesci obrabiarkowych®, inz. E. Krawczuk —
,,Geometria glownic frezowych®, mgr inz. St. Markow-
ski — ,Zasady wykonania i kontroli ksztaltu ostrza
noza tokarskiego®, inz. Z. Olszewski — ,,Od$rodkowe
wylewanie tulei stalowych brazem z zastosowaniem
topienia prgdami wysokiej czestotliwosci®, inz. W. Gra-
bowski — ,,Wyroby S$cierne“ (Nowe Polskie Normy),
in2. M. Radwan — ,,Badania radiologiczne w przemy-
le metalowym®, inz. W. Debski — ,Spawanie metali
na zimno*,

PRZEGLAD GORNICZY zeszyt nr 9/53 przynosi

m. in. nastepujgce artykuly: Mikolaj Kopernik®,
mgr inz. W. Gluzinski — ,,Gléwne elementy elektry-
fikacji dotu“, mgr inz. A. Lisowski — ,,Wahadlowy

system eksploatacji warstwami z zawalem*, mgr in2.
M. Paczosa — ,Polskie konstrukcje wentylatoréw
osiowych®, mgr inz. M. Borecki — ,,O depresji po-
zaru“, , Komunikat Dzialu Normalizacji GIG*“.

PRZEGLAD GORNICZY zeszyt 10/53 obejmuje
m. in. nastepujgce artykuly: prof. dr inz. B. Krupifi-
ski — ,Rozwéj podsadzki piynnej w Polsee“, prof. dr



in2. W. Budryk — ,Naukowe zagadnienie ruchu mie>
szaniny podsadzkowej w przewodach®, mgr inz. T.
Rumanstorfer — ,,Podsadzanie szczelne i pod ci$nie-
niem%, mgr inz. R. Adamek — ,Materialy podsadzkowe
oraz ich klasyfikacja®“, mgr in2. S. Madej — ,Eko-
nomiczne znaczenie podsadzki w polskim przemySle
weglowym®, mgr inz. W. Parysiewicz — ,,Wplyw pod-
sadzki na cisnienie i tapania w wyrobiskach gérni-
czych®, mgr inz. J. Plaskowski — ,Ksigzka technicz-
na pomaga w budowie socjalizmu®.

PRZEGLAD GORNICZY w zeszycie nr 11/53 zamie-
szczono m. in. nastepujgce artykuly: ,,O roli i zada-
niach nauki w gornictwie®, mgr inz. W. Regulski —
,Postep w budowie kombajnéw w ZSRRY, mgr inz.
St. Kossuth — ,Nowy etap badan nad urabialnoscig
wegla w ZSRR%,'mgr in2. W. Marczewski — ,,Opty-
malne diugosci Scian w Zaglebiu Podmoskiewskim
i u nas‘“, dr E. Rose — ,Wydobycie wegla w ZSRR
na tle wydobycia §wiatowego*“ oraz dzialy: Komuni-
kat Dzialu Normalizacji GIG, Przeglad Zagraniczny.

WIADOMOSCI HUTNICZE w zeszycie nr 11/53
znajdujemy m. in. nastepujace artykuly: W. Gryk-

sztas — ,,W 36 rocznice Wielkiego Pazdziernika®, mgr
in2. K Zemajtis — ,Nowa Huta“, mgr inz. W. Kroli-
kiewicz — ,,Bezpieczenstwo i higiena pracy w Nowej

Hucie“, mgr inz. K. Jelonek — ,,Sprawdziany w wal-
cowniach bruzdowych*“ oraz dzialy: Z do$wiadczen
radzieckich, Przeglad ksigzek radzieckich, XKronika
hutnicza.

PRZEGLAD SPAWALNICTWA zeszyt nr 10/53
przynosi m. in. nastepujgce artykuly: mgr inz. Z. Le-

$niak — ,Nowy spos6b badania spawalnosci stali“,
inz. J. Biernacki — ,Procesy spawalnicze w $wietle
nowoczesnej teorii budowy materii“, R. M. — ,Spa-

wanie tworzyw sztucznych®, prof. M. Rzecki —
,Techika bezpieczenstwa przy ztuszczaniu zgorzeli-

ny plomieniem*, inz. E. A. Juffy — ,,SzybkoSciowe
metody recznego spawania lukowego — najnowsze
badania i do$wiadczenia* — Wymagania techniki

bezpieczenstwa i ochrony przeciwpozarowej
projektowaniu spawalni®.

przy

CZASOPISMA NADESEANE ZAGRANICZNE

L2HUTNICKE LISTY"“ — zeszyt 10/53 przynosi m. in.
nastepujgce artykuly: M. Sicha — ,Badanie wtracen
niemetalicznych w stali“, — L. Jenic¢ek, B. Sestdk —
,Metody badania i kontroli obroébki cieplnej stali®,
F. Sicha — ,,Obrébka cieplna — wazny czynnik ja-
ko$ci konstrukcyjnych stali weglowych i stopowych.

SLEVARENSTVI w zeszycie nr 6/53 znajdujemy

m. in. nastepujace artykuly: L. Petriela — ,Powsta-
wanie strupéw oraz sposoby  zapobiegania“, M. Ma-
Sek i Z. Bulitek — ,Naprawa porowatych odlewéw

zeliwnych przy pomocy impregnacji“, V. Samuel —
»Koks odlewniczy i-jego produkcja“, A. VetiSka —
»Promieniowanie  oraz jego zastosowanie w kontro-
1i odlewniczej*.

»SLEVARENSTVI“ — w zeszycie 7/53 znajdujemy
m. in. nastepujgce artykulty: O. Puchner — ,Kilka
uwag w sprawie objawow zmeczenia w zeliwie“,
J, Piibyl, S. Simonik — ,,OkreSlenie wielko$ci wle-
wow doprowadzajacych”, K. Kropi¢ — ,Wyrdb kli-
néw zaworéw suwakowych ze stali wysokostopowej*,
A. Plesinger — ,,Dane charakierystyczne zeliwiakow*.

ONTODE w zeszycie nr 9/563 znajdujemy m. in. na-
stepujgce artykuly: Chapé Elek — ,Wyzarzanie zeli-
wa ciggliwego w atmosferze gazu* (cz. IT), Lukdcsfailvi
Tibor—,,Obecny stan badan zeliwa“, Szvath Gyorgy —
,sNowoczesne czyszczenie odlewow, Csiszar Mikolds—
nZasady i praktyczne zastosowanie odlewania szyb-
kos$ciowego*

ONTODE zeszyt nr 10/53 zawiera m. in. nastepujg-

ce artykuly: Varga Ferenc — ,Zeliwiak z wylozeniem
zasadowym®, Rakovszky Gdbor — ,Normy materia-
lowe w odlewni‘, Szvath Gyorgy — , Nowoczesne czy-
szczenie odlewow*, Puhr Istvan — ,,Obliczanie odle-

wania wtryskowego*.

METALLURGIE UND GIESSEREITECHNIK ze-
szyt nr 9/53 przynosi m. in. nastepujace artykuly:
F. Naumann — ,Podniesienie wydajnosci w odlewni*,
A. Lange — ,Budowa i ruch nowoczesnej huty olo-
wiu“, A. N. Iroschnikow — ,,Automatyczne urzadze-
nia dla walcowni®“, A. Lech — ,,Otrzymywanie blach
transformatorowych*, W. Dornseiffer i W. Morgen-
stern — ,,Rodzaje walcéw i ich zastosowanie w wal-
cowni“, — ,,Obliczanie skladnikéw zeliwa szarego®, —
,.Nowe metody nieniszczgcego badania materialow*, —
,uUruchomienie Oddzialtu Remontowego Nowej Hu--

ty“, — Rozbudowa Fabryki Materialéw Ogniotrwa-
tych w Chrzanowie®, — J. Piaskowski — ,,Osiggniecia
ZSRR w produkcji zeliwa -ciggliwego*, M. Pridan-
cen — ,Straty surowcéw i materialéw w hutnictwie
nalezy obnizy¢“, G. Schichtel — ,,Obrébka cieplna
stopéw magnezu“, — ,Ochrona drég oddechowych
przy piaskownicach®, — ,Zwiekszenie trwalo$ci

wlewnic*, oraz dziaty: Przeglgd norm, Nowe ksigzki.

METALLURGIE UND GIESSEREITECHNIK ze-
szyt nr 10/53 obe‘muje m. in. nastepujgce artykuly:
O. Brandan i G. Tschorn — ,,Swiezenie tlenem*, K. F.
Liidemann — ,,Wplyw technologii topienia i odlewa-
nia stali na jej jakos¢*, H. Schumann — ,Wplyw
przerdbki plastycznej na zawarto§é wodoru w stali®,
M. Borak — ,,Proby uzycia do wsadu duzej ilo$ci zlo-
mu i zardzewialych wiéréw*, E. R. Thews — ,,Uzycie
odpadkéw i zlomu w cdlewni metali niezelaznych*,
B. W. Rabinowicz i inni — ,,Zwezenie wlewow dopro-
wadzajaych“, A. P. Dutikow — , Wspoétzawodnictwo
o dobre wykonanie kazdej operacji“, G.” Hofmann —
»Obliczanie temperatury $cian piecoOw przemysto-
wych*, E. Istvanffy — ,,Wykorzystanie do piecow in-
dukcyjnych rdzeni z zelaza sproszkowanego“, — ,,No-
wy sposob fotometrycznego okreSlania chromu®, —
,Pokrywanie stali aluminium®, — ,Zastosowanie ze-
liwa sferoidalnego w maszynach rolniczych®, oraz dzia-
ty: Kronika, Normy, Nowe ksigzki.

FONDERIE zeszyt nr 91 (sierpien) 1953 zawiera m. in.
nastepujgce artykuty: Ch. Dennery — ,Rozwazania
nad uzyciem zlomu we wsadzie zeliwiaka®“, C. Mas-
cré — ,,Modyfikowanie nadeutektycznych lekkich sto-
pow krzemowych i ich struktura®“ a w dziale ,Rady
praktyczne dla odlewnikow‘“ znajdujemy prace: —
wySamoczynny otwor zuzlowy a ciggly spust z zeliwia-
ka“, — ,Wplyw dodatkéw aluminium na staliwo
z malego konwertora kwasnego*.

FONDERIE w zeszycie nr 92 (wrzesien) 1953 zamie-
szczono m. in. nastepujgce artykuly: P. Bastieu —
»,Wodoér w zeliwie, a wodér w stali“, L. Bigard —
,»Kilka przykladéw formierni z transportem form.na
przeno$nikach rolkowych, pitytowych i woézkowych,
w wypadku przerywanego odlewania“, — ,Modyfi-
kacja stopu AS4G za pomoca sodu*. .

JOURNAL OF THE IRON AND STEEL INSTI-
TUTE zeszyt 8/53 przynosi m. in. nastepujace arty-
kuly: J. S. Curphey — ,Niektére czynniki wplywajg-
ce na wydajno$¢ stalowni martensowskiej“, E. Ll.

Ewans, H. A. Sloman — ,Badania nad odtlenianiem
zelaza. Odtlenianie tytanem®, G. T. Harris, H. C.
Child — ,Wplyw skladu chemicznego na charakte-

rystyczne dla przerdbki plastycznej na gorgco wia-
sno$ci stopéw austenitycznych®,, E. W. Nixon, F. R.
Maw — ,Badania przepuszczalno$ci surowcow wiel-
kopiecowych*, A. Mund, C. Kreutzer — ,Naprawa
i konserwacja piecow martenowskich w Niemczech®.
R. W. Evans, J. S. Scott-Maxwell — ,Naprawa i kon-
serwacja piecow martenowskich w Stanach Zjedno-
czonych®.
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JOURNAL OF ‘THE 1RON AND STEEL INSTITU-
TE zeszyt 9/53 zawiera m. in. nastepujace artykuly:
A. Grieve — ,Miekniecie rud Zelaza w wysokich tem-~
peraturach®, A. K. Mchamed, A. G. H. Coombs — ,Ba-
dania, nad trwalymi odksztalceniami wywolanymi
przez uderzenie kulg“, C. F. Tipper — ,,Przelom zela-
za alfa“, T. Ko — ,Powstawanie bainitu w stali
austenistycznej niklowei“, T. P. Hoar, D. V. Atterion,
D. H. Hauseman — ,,Wplyw ubijania i spiekania na
przenikanie cieklych metali w glab ubitych mas z pia-
sku kwarcowego“, E. Griffiths, P. R. Pallister — ,,Cie-
pto wlasciwe austenitu i martenzytu®, F. D. Richard-
son — ,/Terdynamika metalurgicznych weglikéw i we-
gla w zelazie“, J. Pearson, V. J. C. Ende — ,,Termeocd
namika azotk6éw metali i azotu w zelazie 1 stal
J. E. Pluck, S. G. Williams — ,Naprawa i utrzyman
piecoOw martenowskich®.

JOURNAL OF THE IRON AND STEEL INSTITU-
TE zeszyt nr 10/53 obejmuje m. in. nastepujgce arty-
kuly: E. W. Voice, S. H. Brooks, W. Davies, B. L. Ro-
bertson — ,Czynniki wplywajace na wydajnos$¢ aglo-
meracji“, W. A. K. Grice, W. Davies — ,Przyspiesze-
nie spiekania rudy zelaznej“, E .Cohen — ,Radiogra-
ficzne badania nad procesem spiekania rud zelaznych®,
B. G. Rightmire, H. F. Taylor — ,Lejno$¢ cieklej sta~
1“, W. P. Castmore, M. W. Thring — ,Badania nad
promieniowaniem ptomienia w pustym piecu marte-
nowskim¢, B. Robinson, W. A. Lugar — ,,Badania nad
konstrukcjg walcow w zastosowaniu do udoskonale-
nia walcowni®, W. Bailey — ,,Urzadzenia transporto-
we, prowadnice i ostony w walcowni“.

GIESSEREI w zeszycie nr 16/533 zamieszczono m. in.
nastepujace artykuly: F. Schily — ,Zebranie organ:i-
zacyjne Zwigzku Gospodarczego Przemysiu Odlewni-
czego“, H. Derlon, C. Rauch — ,Badanie mas rdze-
niowych*. W dziale ,Przegladu pism“ znajdujemy
prace: ,,Polepszenie skrawainosci zeliwa przez odtle-
nienie metalu w zeliwiaku®, — ,Duza elektrostalow-
nia w Potudnicwej Airyce”, — ,,Wykanczanie po-
wierzchni odlewéw z metali niezelaznych®, — ,Kla-
syfikacja brazow w gaskach®, a w dziale ,,Z prakyki
odlewniczej*: — Wykonanie w koxili kota rowkowe-
go z siluminu®. Dzial ,,Pytania i odpowiedzi“ omawia:
,Laboratorium metalograficzne”, — ,Pecherze w od-
lewach cylindrow*, — ,,Wsad na zeliwc bez surow-
ki, — ,,Ochrona przed rdzewieniem powierzchni sta-
liwa“, — , Nadlewy kokilowe*

GIESSEREI zeszyt nr 17/53 obejmuje m. in. naste-
pujgce artykuly: H. Junugbluth — ,,Omoéwienie normy
DIN 52401: ,Badanie piasku formierskiego“ oraz
w dziale ,Przeglad pism* znajdujemy prace: ,Pia-
sek cyrkonowy i jego zastosowanie w odlewni“, —
,Topienie i odlewanie tytanu‘“, — ,Eksplozja przy to-
pieniu aluminium®, ,Sztuczna zZywica jako spoi-
wo*, — Urzadzenie do suszenia otwartych skrzynek
formierskich®, Dziat ,Z praktyki odlewniczej“ przy-
nosi ‘artykuty: — ,Pochodzenie piaskéw formierskich
w Niemczech”, — ,,Wykonanie ze staliwa wanny do
7uzla w. formie cementowej“, — ,.Bebny hamulco-
we, — ,,Zeliwo zaroodporne na plyty kuchenne“.

GIESSEREI w zeszycie nr 138/53 znajdujemy m. in.
nastepujgce artykuly: E. O. Lissel — ,,O badaniu mas
formierskich wedlug norm’ szwedzkich, niemieckich
i amerykanskich®, L. Hiitter — ,Przyczynek do two-
rzenia sie jam skurczowych w odlewach zeliwnych®,
a w dziale ,Przeglad Pism Technicznych* prace:
,Wtasno$ci mas syntetycznych®, ,Nadlewy z uzyciem
ci$énienia powietrza sprezonego, ,Formowanie skoru-
powe*. Dziat ,,Z praktyki odlewniczej* przynosi prace:
,Do$wiadczenia nad odlewaniem z zeliwa cienkoS$cien-
nych  cylindrow®, (wyrdb rdzeni, uklad wlewowy,
wsad metalowy, odlewanie, wykanczanie), ,,Odlewy
dokladne“, a dziat ,Pytania i Odpowiedzi“: — ,Zeli-

ie

Wo zareedporne“, ,Urzadzenia transportowe dla mas
formierskich*.

GIESSEREI zeszyt nr 19/53 przynosi m. in. nastepu-
jace artykuly: W. Gotz — ,Zastosowanie cylindrycz-
nych prébek do badania wlasnogci mas formierskich®,
E. Piwowarsky — ,Zeliwo wysokojako$ciowe"“, a w
dziale ,,Przeglad Pism Technicznych* prace: — ,,Obni-
zenie kosztow odlewoéw cisnieniowych przez wtiasci-
weg ich konstrukcje“, — ,,,Nowa walcownia w Anglii“,
,Grantilowana smota w odlewni“. Dzial: Z Praktyki
Odlewniczej zawiera m. in. prace: — ,Formowanie
$limakow, a dzial: Pytania i Odpowiedzi: — ,Peche-
rz& gazowe*, ,Odsiarczanie zeliwa magnezem®.

GIESSEREI zeszyt nr 20/53 obejmuje m. in. naste-
pujace artykulty: K. Achenbach — ,Z dzialalno$ci
Stowarzyszenia Niemieckich Odlewnikéw*, C. W.
Pfannenschmidt — ,,Do$wiadczenia nad zastosowaniem
suréwki hematytowej w odlewniach Zeliwa szarego
i ciggliwego“, J. Willems — ,Tlen i azot w surdéwce
hematytowej i odlewach po przetopieniu w réznych
piecach®, H. Siegel — ,,Wplyw wlasnosci surowcéw na
wlasnosci zeliwa ciggliwego z zeliwiaka®, E. Betram —
,Piece indukcyjne do topienia i podgrzewania®, P.
Koenig — ,,Ofrzymywanie stali w $redniowieczu®,
natomiast dziat Przeglad Pism Technicznych przyno-
si artykuty: — ,,Wplyw baru na czarne zeliwo cig-
gliwe®, — ,Nadlewy w staliwie“, — ,Smarowanie
ruchomych czesci form ci$nieniowych*, — , Norweska
suréwka wanadowo-tytanowa*, — ,,Wymiary skrzy-
nek formierskich“, — ,,Rozw0j formowania skorupo-
wego“. W dziale: Z praktyki Odlewniczej znajdujemy
prace: — , Nieniszczace badania duzych odlewow®, —
.Topienie stali w piecu indukcyjnym*, a w dziale:
Pytania i Odpowiedzi: — ,,Stwierdzanie obecnosci rys
w odlewach®, — ,Hartowanie indukcyjne zeliwa cig-
gliwego¥, . — ,,Wybijanie skrzynek formierskich®, —
,Przypalanie masy formierskiej*, — ,,Sktad masy ce-
ramicznej do odlewania precyzyjnego“, — ,,Sezonowa-
nie odlewow*. Wreszcie w dziale: Nowe Urzgdzenia
zamieszczono artykuly: — ,Usuwanie naprezen w od-
lewach przez wstrzgsanie“, — , Maszyna do usuwania
nadlewow*.

GIESSEREI w zeszycie nr 21/563 zamieszczono m. in.
nastepujace artykuly: A. Pack — ,Wady odlewéw
kot staliwnych®, a w dziale Przeglad Pism Technicz-

nych prace: — , Wplyw fosforu na wtlasnosci zeliwa
sferoidalnego®, — ,,Nowy sposéb zespalania form sko-
rupowych®, — _Jak kupuje sie odlewy z Al?“, — , Me-
chaniczne obcigzanie form“, — Z dzialalnos$ci Odlew-

niczej Komisji Normalizacyjnej*. Dzial: Z Praktyki
Odlewniczej zawiera prace: ,Przyklad formowania
ksztaltek* a dziat: Pytania i Odpowiedzi: — ,,Wenty-
lacja odlewni“, — ,,Ochrona powierzchni odlewow
staliwnych®, — ,,Sezonowanie odlewoéw zeliwnych*, —
..Cchrona zeliwnych i aluminiowych piyt modelowych
przed utlenieniem®, — ,,Jaki wsad na Zeliwo o twar-
dosei 200“, — ,,Czy nalezy sig przestawi¢ ma mase
syntetyczng?«. )

GIESSEREI zeszyt nr 22/53 obejmuje m. in. naste-
pujace artykuly: K. Roesch — ,,Reakcja na powierzch-
ni formy®“, B. Kleinschmidt — ,Co musi wiedzie¢
uzytkownik o tarczy S$ciernej“ a w dziale ,Przeglad
Pism Technicznych prace: — ,,O0 wlasnosciach grafitu
sferoidalnego®“, — ,,Uzycie radioaktywnych wskazZni-
kéw do wykrywania segregacji w brgzach“, — ,No-
woczesna odlewnia handlowa“, — , Kierunki rozwojo-
we i zadania hutnictwa metali niezelanych®. Dzial
Z praktyki Odlewniczej przynosi prace: — ,Szybkie
obliczanie wsadéw*, — ,,Brgz aluminiowy ma zle wla-
sno$ci odlewnicze a dzial Pytania i Odpowiedzi: —

,Pekanie zeliwnych wlewnic“, — ,Odlewanie ramy
z mosigdzu®, — ,,Trwalo$¢ zeliwa w stopionym cyn-

ku“, — ,Uzycie trocin do masy formierskiej*.

Wydaweca: Panstwowe Wydawnictwa Techniczne —

prof. dr inz. Mikotaj Czyzewski, mgr inz. Edmund Janicki, zast. prof. inz.
mgr inz. Jerzy Lutostawski, zast. prof. inz. Stanislaw Pelczarski,
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Januszewicz, prof. inz. Gabriel Kniaginin,
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PRZEGLAD DOKUMENTACYINY ODLEWNICTWA

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

ROCZNIK IV

KRAKOW, STYCZEN — LUTY 1954 R.

ZESZYT Nr 1 —2

1 621.74.002.68 10 — 1-2.54

Barczak A. D.: Zapobiegniecie stratom metalu obni-
2y koszty wlasne. ,,Stop metal losses and watch costs
go down”. Canad. Foundry J., t. 26, Nr 8, sierp. 53,
s. 4; A4, 5 str., 4 poz. bibl. -— Omdwiono przyczyny
strat metalu wyniklych w poszczegélnych etapach
produkeji w odlewni, a to podczas topienia w zeliwia-
ku, w piecu tyglowym (zgar), podczas rozlewania me-
talu, oczyszczania odlewu oraz straty metalu zwigza-
ne z wadliwym ukladem wlewowym.

2 621.74.004:621.74.002.5:168 10 — 1-2.54

Koszkin £. N.: Zagadnienie klasyfikacji procesow tech- .

no'ogicznych i maszyn roboczych. ,, K woprosu o klas-
sifikacji tiechnologiczeskich processow 1 raboczich
maszin”. Lit. Proizwod., Nr 4, kw. 53, s. 5; 30X22 cm,
2,7 str.,, 2 rys., 2 wykr.,, 1 poz. bibl. — Teoretyczne
rozwazania dotyczace podstaw Kklasyfikacji maszyn
i proceséw technologicznych, ktére wynikaja z dwéch
roznych definicji okreslajgcych istote maszyny a mia-
nowicie: 1) istote maszyny roboczej okre$§la charakter
ruchu jej mechanizmu transportowego, 2) istote ma-
szyny okre$la stosunek ruchu transportowego do ru-
chu roboczego jej mechanizmu.

3 .621.74.004:658.387.5 IO —1-2.54

Aksionow P. N. Wybér podstawowych typow maszyn
i procesow technologicznych do automatyzacji pro-
dukeji odlewniczej. ,,O0 wyborie bazowych tipow ra-
boczich maszin i tiechnologiczeskich processow dla
awtomatizacji litiejnowo proizwodstwa”. Lit. Proi-
zwod., Nr 4, kw. 53, s. 7; 30X22 cm, 3,7 str., 4 rys.,
1 poz. bibl. — Klasyfikacja maszyn i podziat na gru-
py, oparty na definicji stwierdzajacej, ze istote ma-
szyny roboczej okresla charakter ruchu jej mecha-
nizmu transportowego. Omodwiono . r6zne odmiany
organizacji linii produkcyjnej w odlewni oraz celo-
wo$¢ zastosowania w danych warunkach maszyn na-
lezacych do réznych grup, ktére wykonujg jednag i te
samg prace.

621.741 RODZAJE ODLEWNI

4 621.741.1:621.774 I0 — 1-2.54

Dunajew I. P.: Odsrodkowe odlewanie rur w niewiel-
kich zakladach odlewniczych. ,Otliwka trub centro-
bieznym sposobem w niebolszich litiejnych cechach”.
Lit. Proizwod., Nr 9, wrzes.—pazdz. 53, s. 18; 29X22
cm, 2,4 str., 3 rys. — Opisano konstrukcje i sposéb
dzialania dwoéch prostych maszyn do odsrodkowego
zalewania rur zlewowych i innych diugosci do 1080
mm i $rednicy do 150 mm. Zalewanie w wirujacych
kokilach metalowych.

5 621.741.2/.3:669.162.275.1:669.131:669.131.8 10 — 1-2.54

Pfannenschmidt C. W.: Préby z suréwka hematytowa
w odlewni Zzeliwa szarego i ciagliwego. ,,Versuche mit
Hé&matitroheisen in Grau- und Tempergiessereien”.
Giesserei, t. 40, Nr 20, pazdz. 53, s. 505; A4, 5 str,
6 fot., 4 tabl., 17 poz. bibl. — Z gospodarczego punktu
widzenia przeanalizowano udzial suréwek ze szczegél-
nym uwzglednieniem suréwki hematytowej we wsa-
dzie metalowym. Omoéwiono szereg badan nad.gaza-
mi w suréwkach. Kroétki przeglad catej literatury
wskazuje, ze zawarto§é tlenu w zeliwie zalezy raczej
od sposobu przetopu niz od jego iloSci w suréwkach.

6 621.741.5/’.7.004.8» I0 — 1-2.54

Thews E. R.: Uzywanie odpadkéw i zlomu przy pro-
dukeji stopow w odlewniach. ,Die Mitverwendung
von Abfillen und Altmetallen bei der Herstellung von
Legierungen in Metallgiessereien”. -Giessereipraxis,
t. 71, Nr 19, pazdz. 53, s. 346; A4, 3.str. — Dodatek

oczyszczonego ziomu o znanym skladzie do czystych
metali uwaza sie za wysoce korzystny przy sporzg-
dzaniu stopéw miedzi. Do$wiadczenie wykazalo, ze
podwdjne przetopienie stopu powoduje nie tylko
wiekszg jednorodno$é¢ sktadu, lecz i wyzsze wlasnoSci
mechaniczne w poréwnaniu z jednorazowym przeto-
pieniem metali czystych.

621.744 FORMOWANIE
7 621.744.345:621.746.55:621.744.5 IO — 1-2.54

Wallace J. F., Berman I.: Formowanie skorupowe. Co
to jest? Gdzie sie je stosuje? ,,Shell molding... What
it is? Where is used?”. Precis. Metal Molding, t. 11,
t. 11, Nr 1, stycz. 53, s. 29; 30X21 cm, 3 str., 9 fot. —
Opisano zasade procesu formowania skorupowego
i poszczegblne czynno$ci w czasie wykonywania form.
Czynnos$ci te zilustrowano szeregiem zdjeé fotogra-
ficznych. Oméwiono zalety metody podkres$lajac wy-
soka jako$é otrzymywanych odlewéw pod wzgledem
struktury ‘i wykonczenia zewnetrznego. Poréwnano
metode formowania skorupowego z innymi metodami
formowania dotychczas stosowanymi.

8 621.744.343:621.746.55:621.744.5 10 — 1-2.54

Proees formowania Croninga czyli formowanie meto- -
da Guscio (formowanie skorupowe). ,,Process Croning
di formatura a Guscio (Shell moulding)”. Fonderia
ital,, t. 2, Nr 1, stycz. 53, s. 273; 30X21 cm, 6,8 str.,
10 fot.,1 rys., 5 wykr. — Formowanie skorupowe przy-
jelo sie we Wloszech pod nazwa procesu ,,Guscio”.
Artykul podaje szczegdly technologii formowania ta
metodg. Opisano poszczegdlne etapy produkcji sko-
rup i przytoczono sklady masy formierskiej oraz wa-
runki nakladania i hartowania skorup. Osobny roz-
dzial poswiecono rzadko spotykanej w literaturze pro-
dukcji nadmuchiwanych rdzeni przy zastosowaniu tej
samej masy.

9 621.744.343:621.746.55:621.744.5:621.742.479 10 — 1-2.54

Formowanie skorupowe. Mechanizacja procesu. ,,Shell
moulding. Mechanization of the process”. Iron a. Steel,
t. 24, Nr 2, luty 53, s. 67; 30X21 cm, 2 str.,, 6 fot. —
Opisano nowoczesng maszyne do formowania skoru-
powego. Maszyna ta moze by¢ dostarczana w dwodch
odmiana: ' jedna czeSciowo, druga — calkowicie
zautomatyzowana. Maszyna posiada cztery stanowi-
ska: trzy do ogrzewania ptyt ze skorupami, jedno do
naktadania skorupy. Sa wiec cztery plyty modelowe.
Calkowity cykl trwa 120 sekund. Wydajno$¢: 60 kom-
pletnych form w godzinie. Srednica maszyny okolo
2 m, wysoko§¢ okolo 1,4 m. Opalanie pieca gazem,
naped mechaniczny silnikiem elektrycznym.

10 621.744.343:621.746.55:621.744.5 10 — 1-2.54

Zmechanizowane formowanie skorupowe. ,Mechani-
zed shell moulding”. Light Metals, t. 24, Nr 179, luty
53, s. 60: 30X21 cm, 1,4 str., 2 fot. — Opisano i zilu-
strowano -urzadzenie do samoczynnego formowania
skorupowego, cechujgcego sie znacznie wyzsza wydaj-
noscig i lepsza jakoscig form w poréwnaniu z formo-
waniem recznym. Urzgdzenie posiada -automatycznie
regulowang  temperature pieca do hartowania skorup.
Koszta produkecji dzieki celowo skonstruowanej insta-
lacji cieplnej s bardzo niskie.

11 621.744.343:621.744.5:621.742.479 10 — 1-2.54
Ludwig D.: Kazda czeS¢ wymaga okreSlenia najlep-
szej metody odlewania. ,Part needs determine best
casting method”. Iron Age, t. 172, Nr 10 wrzes. 53,
s. 128; A4, 5 str., 6 fot. — Odlewanie metoda wytapia-
nych modeli i w formach skorupowych daje odlewy,
o dosyé zblizonej -jakos$ci. pod wzgledem wymiaréw
i wykonczenja powierzchni:. Wybor pierwszej czy dru-

1



giej metody formowania zalezy od wielu czynnikéw
procesu, ktére mozna ze sobg pordéwnaé, jakkolwiek
sg i takie cechy, ktére sg trudno poréwnywalne mie-
dzy soba (np. koszty). Opisano niektére szczegély pro-
dukcji odlewéw celem rzucenia §wiatla na wybér wia-
Sciwej metody formowania.

12 621.744.343:621.744.5 10 — 1-2.54

Metoda formowania w kokili piaskowej (proces for-
mowania skorupowego). ,,Procédé de moulage en co-
quille de sable (Shell moulding process)” Fonderie
belge, Nr 9, wrzes. 53, s. 172; 27X21 cm, 2,3 str,
3 fot. — Podano w skrdcie istotne szczegély produkeji
form skorupowych. Zwr6écono uwage na doskonale
opracowang juz technologie produkcji. Jakiekolwiek
ulepszenia moga i§¢ tylko w kierunku mechanizacji
procesu.

13 621.744.343:621.744.5 10 — 1-2.54

Buttrey D. N.: Proces formowania skorupowego.
,Shell-moulding process”. Foundry Trade J., t. 95,
Nr 1939, pazdz. 53, s. 531; 25X19 cm, 5,1 str., 1 tabl,
13 poz. bibl. — Proces formowania skorupowego przy-
jat sie bardzo szeroko, przy czym przewidziany jest
dalszy wzrost produkcji odlewéw formowanych tym
sposobem. W artykule przytoczono szczegdélowo cechy
charakterystyczne tego procesu, urzadzenia i surow-
ce potrzebne w produkcji oraz opisanc poszczegélne
czynno$ci. Wymienione metale, jakie mozna odlewaé
w formach skorupowych. We wnioskach podkreslono
zalety, jakie daje ta metoda, streszczajgca si¢ wyso-
kg jakoécia odlewu przy nizszych kosztach produkcji.

14 621:744.342 10 — 1-2.54

Poetter H.: Zuzywanie si¢ kokil w stalowni oraz
wplyw sposobu ich odlewania na ich trwalosé. ,,Stahl-
werkskokilen — ihre Beanspruchung im Stalhwerk
und die Beeinflussung ihrer Haltbarkeit durch die
Kokillengiesserei”. Metallurg. u. Giessereitechn., t. 3,
Nr 11, list, 53, s. 453; A4, 6 str., 2 fot.,, 9 wykr., 2 mi-
krogr., 36 poz. bibl. — Najczestszymi przyczynami ni-
szczenia sie kokil jest pekanie ich $cian oraz zuzywa-
nie sie (wypalanie) powierzchni wewnetrznych. Sto-
sowane na kokile zeliwo powinno posiada¢ drobno-
ziarnista strukture ferrytyczno-perlityczng z roéwno-
miernie rozlozonym grafitem. Jako orientacyjny sktad
chemiczny zeliwa podano: 3,5—3,8" C, 0,2—0,5% C ,
0,4—0,6% Mn, < 25% P, <0,1% S i 1,2—2,4%, Si.

15 621.744.343:621.746.55:621.7445 I0 — 1-2.53

Zmechanizowane formowanie skorupowe. Nowa ma-
szyn2 podnosi jakosé i wydajnosé. ,,Mechanised shell
moulding. New machine aids consistency and increa-
ses output”. Metallurg. (Manch.), t. 47, Nr 280, luty 53,
s. 91; 28X21 cm, 1,7 str.,, & fot, — Omoéwiono nowo
opracowang i wprowadzong do handlu maszyne do
automatycznego formowania skorupowego. Maszyna
o $rednicy okolo 2 m posiada 4 plyty modelowe. Wy-
dajno$¢ maszyny wynosi okolo 60 kompletnych form
tzn. 120 skorup w ciggu godziny. Naped mechaniczny
silnikiem elektrycznym, ogrzewanie pieca gazem. Ce-
na maszyny hniska pozwala na amortyzacje w przecig-
gu niecalego roku.

16 621.744.343:621.746.55.621.744.5 10 — 1-2.54

Maszyna do formowania skorupowego. ,,Shell-moul-
ding machinery”. Foundry Trade J., t. 94, Nr 1908,
marz. 53, s. 351; 25X19 cm, -2 str., 5 fot. — Mechani-
zacja procesu formowania skorupowego nabrala osta-
tnio szczegélnego znaczenia, czego wynikiem jest opra-
cowanie przez szereg roznych firm urzgdzen pozwa-
lajacych na szybkie i tanie wykonywanie form sko-
rupowych. Opisano maszyne do wykonywania skorup
opracowana przez jedng z firm angielskich. Podano

szereg szczegolow konstrukeyjnych zilustrowanych
zdjeciami.
17 621.744.343:621.742.479:621.746.55 10 — 1-2.54

Gaty F.: Nowy sposéb formowania: ,formowanie sko-
runowe”. ,Un nouveau procédé de moulage ,Shell
molding process“. Fonderie belge, Nr 3, marz. 53, s.43;
28X21 cm, 9 str., 3 fot, 2 rys. — Po wstepie oma-
wiajacym zarys historyczny metody formowania sko-

2

rupowego opisano urzgdzenia stosowane przy produk-
cji wraz z niektérymi ciekawymi szczegétowymi roz-
wigzaniami konstrukcyjnymi. Nastepnie podano wy-
tyczne i mozliwosci mechanizacji produkcji.

_ 18 621.744.343:621.744.5:621.742.479:621.746.55 10—1-2.45

Gaty F.: Nowy sposéb formowania: ,,formowanie sko-
rupowe. II”. ,Un nouveau procédé de moulage: le
»Shell molding process”. Fonderie belge, Nr 4, kw. 53,
s. 63; 28X21 cm, 9 str., 8 poz. bibl. — Dalsza czgsé¢
artykulu omawiajgcego szczegélowo proces wykony-
wania form skorupowych, mogac stuzyé¢. do opraco-
wania technologii. Wymienione wady czesto zdarza-
jace sie podczas produkcji i sposoby zapobiegania
i usuwania. W cze$ci koncowej podano zakres zasto-
sowania tej metody i korzys$ci jej stosowania oraz
wskazéwki w odniesieniu do organizacji produkecji.

19 621.744.343:621.746.55:621.744.5 10 — 1-2.54

Odlewanie stali nierdzewnej do form skorupowych.
»Casting stainless steel in shell moulds”. Machinery,
t. 81, Nr 2087, list. 52, s. 1030; 25X18 cm, 3 fot. —
Zmiana technologii formowania przez przejscie z form
piaskowych na skorupowe pozwolilo w jednym za-
ktadzie zwigkszyé produkcje form z 75 na 350 dzien-
nie. R6wnocze$nie otrzymano dzieki zastosowaniu tej,
metody znaczne oszczednoSci na obrdbce mechanicz-
nej, uzyskujgc lepsze odlewy. Osobliwo$cia metody
stosowanej przez wymieniona odlewnie jest lgczenie
dwoéch skorup w jedna forme za pomocg nie opisa-
nego czynnika wigzgcego. Dzieki temu sposobowi nie
jest potrzebne spinanie form sprezynami lub osadza-
nie ich w $rucie metalowym.

20 621.744.342:621.744.527.7 10 — 1-2.54

Wiejnik A. I.. Metoda badania przewodnictwa cie-
plnego powlok ochronnych kokil. ,Mietod ispytanja
kokilnych krasok na tieploprowodnost”. Lit. Proizwod.,
Nr 8, sierp. 52, s. 20; 29X22 cm, 4 str., 2 fot, 2 rys.,
7 wykr., 6 poz. bibl. — Wyprowadzenie wzoru dla
przewodnictwa cieplnego powlok ochronnych kokil
i eksperymentalna kokila dla oznaczania liczbowe-
go ). Przyklady do$wiadczalnego ustalenia wielkosci A

powloki ochronnej o sktadzie: kreda, grafit, szklo
wodne, woda.
21 621.744.5:621.746.55 I0 — 1-2.54

Proces Antioch. ,,The Antioch process”. Light Metals,
t. 15, Nr 176, list. 52, s. 365; 21X30 cm, 4 str., 5 fot. —
Opisano nowg metode wykonywania form przy wyko-
rzystaniu gipsu jako spoiwa. Sposdéb ten nadaje sie
przede wszystkim na formy dla odlewéw aluminio-
wych. Osobliwo$¢ procesu lezy w wykorzystaniu prze-
mian krystalograficznych jakim ulega gips, co w efek-
cie daje wysoka przepuszczalno$é formy. Ten sposdb
formowania znalaz? duze zastosowanie na wszelkiego
rodzaju odlewy o wysokiej doktadnosci. Jedno z gléw-
nych zastosowan to formy do wulkanizowania opon.

22 621.744.5:621.742.479 10 — 1-2.54

Szekeres J.: Cienkoscienne formy. ,Héjformazasi ki-
sérletek”. Ontode, t. 4, Nr 7, lip. 53, s. 150; 30X21 cm,
4,6 str., 8 wykr., 3 poz. bibl. — Przeprowadzono do-
najodpowiedniejszej zawarto$ci zywic, - temperatury
Swiadczenia celem opracowania technologii metody
formowania skorupowego. Do$wiadczenia te dazyly
do okreflenia najkorzystniejszej _ziarnisto$ci piasku,
ptyty modelowej i temperatury utwardzania oraz naj-
odpowiedniejszych materiatéw oddzielajacych. Stara-
no si¢ ustali¢ szereg gatunkéw zywic syntetycznych
nadajacych sie do formowania skorupowego i wigza-
nia rdzeni. Zywice syntetyczne nadaja sie tez do po-
krywania powierzchni. Wykonano maszyne do formo-
wania skorupowego i nadmuchiwarke rdzeni.

23 621.744.521.7 I0 — 1-2.54

Nicolas P.: Wplyw charakterystyki czernidel formier-
skich na wyglad odlewéw. , Influence des caractéristi-
ques des noirs de fonderie sur 'aspect des piéces mou-
lées”. Fonderie, Nr 86, marz. 53, s. 3351; 28X21 cm,
6 str., 1 rys.,, 2 tabl. — Podano nowe wymagania sta-
wiane pylowi weglowemu i czernidlom. Wymaga sig,
aby py! weglowy posiadat ziarna od 0,21 do 0,074,



- a tylko mniej jak 20% czesci o drobniejszym ziarnie.
Zawarto$§é czeSci lotnych 25—33%. Dla czernidet za-
warto§é czesci lotnych ponizej 10%, ziarnisto§é: 95%
ziarn ponizej 0,210 lub 0,149, ale aby nie wiecej jak
70%0 przechodzilo przez oczka 0,074 mm. Podano za-
sade nowej metody G. Arrivanta oznaczania cze$ci
lotnych oraz metode oznaczania popiotu i ziarnistosci.

24 621.744.5217.7 I0 — 1-2.54

Morey R. E.; Ackerlind C. G.: Uniwersalne czernidio
do form. ,,This mold wash works with all common ca-
sting alloys”. Amer. Foundryman, t. 21, Nr 1, stycz.
52 s. 67; 29X21 cm, 3,7 str., 1 fot., 5 wykr. — Omo-
wiono badama plzeprowadzone nad ustaleniem skladu
czernidla, ktére moznaby stosowaé do wszystkich sto-
poéw odlewniczych. Przytoczono sklady dwoch czer-
nidel, ktére spelniaja te wymagania. Skiadaja sie one
z wodnej mieszaniny bentonitu, dekstryny, maczki
kwarcowej lub grafitu. Opisano spos6b przygotowa-
nia i stosowania tych czernidel.

621.745 TOPIENIE. PIECE

25 621.745.34 I0 — 1-2.54

Zeliwiak z podgrzaniem dmuchu. , Il cubilotto a vento
caldo”. Fonderia ital., t. 2, Nr 6, czerw. 53, s. 494;
30X21 cm, 1 str.,, 6 fot. — Opisano wyniki doswiad-
czen przeprowadzonych przez odlewnie ,,GF“ nad Zze-
liwiakiem produkcyjnym zaopatrzonym w rekupera-
tor. Przy podgrzaniu dmuchu do 450° C rozchod koksu
zmniejszyt sie o 1/3 a temperatura zeliwa podniosta
sie o 30—40°C.

26 621.745.34:66.043.5 10 — 1-2.54
Scéhmidt H.: Poréwnanie kosztéw produkeji zeliwa
w zeliwiaku o wylozeniu kwasnym i zasadowym.

, Kostenvergleich zwischen dem sauren und basischen
Kupolofen®. Giesserei, t. 40, Nr 12, czerw. 53, s. 301;
30X21 cm, 3,5 str., 1 fot., 1 rys., 3 tabl, — Podano
0gb6lng charakterystyke procesu metalurgicznego w ze-
liwiaku zasadowym i oméwiono stosowane najczesciej
gatunki wylozenia zasadowego. Zestawiono koszty wy-
lozenia kwasnego i zasadowego oraz ceny wsadow

metalowych. Podano czynniki wplywajace na koszt

tony cieklego zeliwa w obu procesach i oméwiono
wady i zalety zeliwiaka kwasnego i zasadowego.

27 621.745.34:66.044 10 — 1-254

Fraisen P.. Naprawa kwasnego wylozenia zeliwiaka
przy pomocy narzucarki pneumatycznej. , Réflection
* des garnissages acides des' cubilots avec les appareils
de projection pneumatique”. Fonderie belge, Nr 9,
wrzes. 52, s. 174; 27X21 cm, 2 str.,, 1 fot, 1 tabl. —

Zastosowanie urzadzen do naprawy wylozenia zeli-

wiaka przez nadmuchiwanie strumieniem sprezonego
powietrza (22,5 atm.) spowodowato przewrét w tech-
nice remontéw biezacych i generalnych zeliwiakow.
Podano opis i fotografie stosowanej masy ogniotrwa-
tej oraz korzysci ekonomiczne. Czas naprawy obmu-
rza jest 5-+6-krotnie krotszy niz przy ubijaniu recz-
nym.

28 621.745.34:669.131 I0 — 1-2.54

Micheli de W.: Zastosowanie zeliwiaka o wylozeniu
zasadowym do topienia zeliwa o podwyzszonej za-
wartosci wegla, do odlewania rur z Zeliwa sferoidal-
nego. ,L’impiego del cubilotto basico per la produ-
zione di ghise ed alto tenore di carbonio per la fabbri-
cazione di tubi in ghisa a grafite sferoidale*. Fonde-
ria ital, t. 2, Nr 7, lip. 53, s. 517; 30X21 cm, 3,3 str,
3 wykr., 3 tabl. — Opisano préby wytapiania zeliwa
w zeliwiaku o wylozeniu zasadowym. Podano skiad
wsadu, .sktad chemiczny zuzla i zeliwa. Wobec sto-
sunkowo wysokiej zawartosci wegla w zeliwie oraz
bardzo niskiej zawarto$ci siarki (ok. 0,04% S) zeli-
wiak o wylozeniu zasadowym jest szczegélnie odpo-
wiedni do produkcji odlewow z zeliwa sferoidalnego.
Do wad tego pieca nalezg: wyzsze koszty utrzymanis
(koszt wylozenia), wieksze zuzycie koksu przy obni-
zonej wydajno$ci oraz konieczno$é dokladnej kontroh
topienia.

29 621.745.34.07 I0 —-1-2:54

Qdzuzlanie sie¢ podwéjnych dysz. ,, Auto-slagging twin
tuyeres“. Foundry Trade J.; t. 95, Nr 1927, sierp. 53,
s. 175; 25X19 cm, 3,5 str.,, 6 rys., 1 tabl. — Artykul
omawia zmiany konstrukcyjne dysz podwéjnych, ma-
jace na celu wzrost ich wydajnosci. We Francji spo-
tyka sie czesto dysze podwdjne do zeliwiakéw, ponie-
waz zapobiegajg one konieczno$ci zupelnego wylacza-
nia dyszy podczas oczyszczania jej z zuzla, co jest
zwyczajem w Anglii. Wyjasniono istote zmian kon-
strukcyjnych, konstrukcje skrzyni wiatrowej i dysz..

30 621.745.343.27 10 — 1-2.54

Grahamston Iron Co.: Lapacze iskier i pylu przy ze-
liwiakach. ,,Cupola spark and dust arresters“. Foun-
dry Trade J., t. 95, Nr 1939, pazdz. 53, s. 539; 25X19
cm, 1 str., 2 fot. — Opis lapacza iskier i pylu zasto-
sowanego do 2 zeliwiak6w o $rednicy 6 stoép ang.
(okolo 1800 mm) i wydajnosci 8 t/godz kazdy. Kolek-
tory do pylu sa skonstruowane na zasadzie komory
rozpreznej z bocznymi wylotami. Oméwiono zalety
stosowania tego rodzaju lapaczy szczegdlnie w odlew-
niach polozonych w poblizu wiekszych skupisk do-
moéw mieszkalnych.

31 621.745.35:621.365.5 I0 — 1-2.54

Bertram E.: Piece do topienia i podgrzewacze ogrze-:
wane indukcyjnie. ,Induktiv beheizte Schmelz- und
Warmhalteéfen. Giesserei, t. 40, Nr 20, pazdz. 53, s.
527; A4, 6,3, str., 1 fot., 13 rys., 3 wykr 3 tabl., 3 poz.
blbl —_ Zalety mdukcymego ogrzewania piecow w po-
rownaniu z ogrzewaniem oporowym. Podano roézne -
rozwigzania konstrukcyjne rynnowych piecow induk-
cyijnych, ktére zmierzaja do ulatwienia pracy przy
okresowym czyszczeniu rynien oraz do stworzenia -od-
powiednich warunkéw i przestrzeni dla réwnoczesne-
go topienia i wyczerpywania metalu (kombinowane
piece rynnowe). Zuzycie energii elektrycznej na tone
cieklego metalu zalezy silnie od ilo$ci godzin pracy
pieca na dobe ze wzgledu na konieczno$é utrzymywa-
nia cieklego metalu w rynnie w czasie przerwy. Te
i dalsze wady (trudno$¢ zmiany stopu) eliminuje piec
indukcyjny tyglowy. Zalozenia teoretyczne i rozwia-
zania konstrukcyjne i zastosowanie tego pieca.

32 621.745.35:621.365.32 10 — 1-2.54

Scheibe W.: Bezrdzeniowe piece indukcyjne. ,Der
kernlose Induktionsoéfen”. Metall, t. 7, Nr 17/18, wrze$.
53, s. 698; A4, 2,5 str., 1 fot., 2 rys., 11 poz. bibl. — Za-
lety i stosowanie piecow ‘indukcyjnych bezrdzenio-
wych do topienia, odlewania, rafinowania, destylacji,
hartowania powierzchniowego, wyzarzania metali itd.
Teoretyczne zasady 1 praktyczny sposob obliczania
piecéw tego typu.

32 ‘  621.745.35:621.365 10 — 1-2.54

Knoops Fr.: Piece elekiryczne. , Elektroofen®. Technik
(Berlin), t. 8, Nr 10, pazdz. 53, s. 667; A4, 8 str., 15 fot.,
10 rys., 2 wykr., 5 tabl. — Podzial elektrycznych Srod-
kow grzewczych na oporowe, tukowe i indukcyjne.
Hlstoryczny rozwaj plecow oporowych i dane tech-
niczne do budowy piecéow tego typu. Oporowe piece
do topienia (tyglowe, trzonowe, bebnowe z elektroda
grafitowa) oraz piece oporowe dla dalszej przerdbki
(komorowe, z wymuszanym obiegiem powietrza do ho-
mogenizacji stopéw Al, kapiele solne z elektrodami do
starzenia, bebnowe do suszenia, rolkowe, tunelowe).
Rozwdéj piec6w lukowych i dane techniczne elektrod
grafitowych i weglowych.

34 621.745.35:365.5 10 — 1-2.54
Lethen L.: Symetryczny, tygiowy piec indukcyjny na
czestosé sieciowg z tyglem ubijanym. ,Der symme-
trierte Induktionstiegelofen fiir Netzfrequenz -mit-ge--
stampften Tiegel zum Anschluss an ein Drehstrom-
netz“. Z. Metallk., t. 44, Nr 6, czerw. 53, s. 267; 30 X 21
cm, 5,3 str., 2 fot.,, 4 rys., 1 wykr., 1 tabl. — Przedsta-
wiono niedogodnos$ci normalnej laczni Scotta dla dolg-
czenia pieca indukcyjnego do sieci tréjfazowej i opi-
sano spos6b zalgczania jednofazowej cewki pieca in-
dukeyjnego z zastosowaniem ukladu zapewniajgcego
symetryczne obcigzenie wszystkich trzech faz. Prze-
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prowadzono poréwnanie pod wzgledem trudnosci ob-
stugi i ekonomii pomiedzy piecem jednofazowym
i tréjfazowym, stwierdzajgc wyzszo$é pieca jednofa-
2Zowego.

35 621.745.35:621.365:621.741.2 IO — 1-2.54

Barbero M., Fortino D.: Piec elktryczny w odlewni ze-
liwa. Porownanie wlasnoSci mechanicznych zeliwa
z. pieca elektrycznego i zeliwa z zeliwiaka. ,I1 forno
elettrico nella fonderia di ghisa: confronto fra le ca-
ratteristiche mecaniche della ghisa fusa al forno elet-
trico ad arco e al cubilotto“. Metallurg. ital., t. 44,
Nr 8-9, sierp.wrzes. 52, s. 308; 30 X 21 cm, 11 str, 4
rys., 28 wykr., 6 tabl.,, 5 poz. bibl. — Poréwnano znacz-
ng ilos$¢ wytopéw witasnych i cytowanych w literatu-
rze, wykonanych z zeliwiaka i z piecow elektrycz-
nych. Baza poréwnawcza dla wszystkich wytopow
byl skiad chemiczny, dokladniej ,zastepcza ilos¢ we-
gla“. Na drodze analizy statystycznej wykazano, ze
przy odpowiadajacych sobie skiadach, zeliwo z pieca
elektrycznego posiada 680 wyzszé wlasno$ci wytrzy-
malos$ciowe oraz mniejszg sklonno$é do zabielenn. Po-
nadto zeliwo to wykazuje wigkszg stalo§¢ wlasnosci
mechanicznych, zaré6wno w obrebie poszczegélnych
wytopéw jak i w stosunku do zmiennosci parametréow
sktadu chemicznego.

36 621.745.4

Dick K.: Obliczanie wsadu. ,,Ueber die Gattierungs-
berechnung“. Giessereipraxis, t. 71, Nr 18, wrzes. 53,
s. 320; A4, 1,75 str., 1 wykr., 1 tabl. — Opisano wptyw
poszczegblnych sktadnikéw podstawowych i stopowych
na wilasno$ci Zeliwa na podstawie sktadu chemicznego
wsadu.

37 . 621.745.4:669.162.262.2 10 — 1-2.54

Pieper H.: Szybsze i latwiejsze obliczanie wsadu. ,,Gat-
tierungsrechnung schneller und leichter”. Giesserei,
t. 40, Nr 22, pazdz. 53, s. 595; A4, 4,2 .str, 3 rys, 3
wykr., 2 tabl. — Podano dwa nomogramy ulatwiajace
*w znacznym stopniu obliczanie skladu chemicznego
zeliwa na podstawie analizy wsadow. Przyklady.

38 621.745.4:669.131.6 10 — 1-2.54

Marienbach %. M., Sucharczuk J. S.: O paliwie zaste-
pujacym koks odlewniczy. ,,O zamienitielach wagra-
nocznowo koksa“. Lit. Proizwod., Nr 7, lip. 53, s. 10;
30 X 22 em, 1,6 str., 11 poz. bibl. — Opisano préby za-
stgpienia koksu w zeliwiaku innym paliwem stalym
i gazowym, takim jak wegiel drzewny, torf, gaz ziem-
ny itp. Podano przyklady z praktyki zastepywania
pewnej ilo$ci koksu gazem ziemnym i generatorowym.

40 621.745.56 I0 — 1-2.54

Zwieriew A. S.: Sposéb. normowania rozchodu metalu
przy przygotowaniu odlewu. ,,Mietodika normirowanja
rozchoda mietaita dld izgotowlenja litja*. Lit. Proizwod.,
Nr 6, czerw. 53, s. 25; 30 X 22 cm, 2 str.,, 4 wykr., 2
tabl. — Podano wzory dla obliczenia powyzszych
norm i na dwoéch przykladach pokazano ich zastoso-
wanie.

10 — 1-2.54

621.746 WYPELNIANIE FORMY METALEM

Pomocnicze urzadzenia odlewnicze

41 ) 621.746:621.733.71 10 — 1-2.54
Jakimowicz G. N., Swiridow I. A.: Odlewanie cylin-
drow mlotkéw parowo-elektrycznych. ,,Otliwka cilin-
drow sztampowocznych mototow*. Lit. Proizwod.,
Nr 6, czerw. 53, s. 27; 30 X 22 cm, 1,3 str., 1 rys., 1
tabl. — Opisano szczegélowo technologie formowania
i odlewania 5 tonowego cylindra staliwnego do mtlota
parowo-powietrznego. Trudnos$ci technologii polegaty
na niekorzystnej konstrukcji, ktéra przewidywala
grubo$ci Scianek w skrajnych miejscach 30 i 145 mm
oraz obecno$¢ rdzenia dilugosSci 1300 mm o waskim
przekroju. Podano sklady mas formierskich i wtasno-
Sci.

42 621.744.58:621.746.3 10 — 1-2.54

Wozki w suaszarniach do form. ,Les chariots d‘étuve
a moules“. Fonderie, Nr 87, kw. 53, s. 3403; 28 X 21 cm,
5 str., 8 rys. — Omoéwiono i zilustrowano kilka kon-
strukcji wézkéw, uzywanych do suszenia form. Szcze-
g6lng uwage poswiecono omoéwieniu konstrukeji ra-
my nos$nej i podwoma woézka oraz sposobom zamoco-
wania podwozia i odizolowania go od gazow spalmo—
wych wewnatrz suszarni.

43 - 621.746.32

I0 — 1-2.54
Sankow 1. I.. Nowy typ kadzi odlewniczej. ,Nowy]j
tip razliwocznowo kowsza“, Lit. Proizwod., Nr 6,

czerw. 53, s. 10; 30 X 22 cm, 3,3 str.,, 9 fot., 6 rys., 3
tabl. — Jako skuteczny s$rodek w walce z brakami
powstajacymi wskutek zazuzlen odlewow zastosowano
kadz odlewniczg z przegroda i specjalnymi ksztattami
dzidba, dajacego waska i tatwg do skierowania w okre-
$§lone miejsce struge metalu. Wyprobowano réwniez
z powodzeniem zalewanie form z kadzi przez syfon
o odpowiednim ksztalcie, osadzony w jej dzidbie i sie-

gajacy az do dna kadzi.

44 621.746.32:621.741.1 10 — 1-2.54
Mieszalniki zeliwiakowe opalane gazem i ropa. Ciagly
odbiér Zeliwa na odlewy. ,,Hot metal receivers. Conti-
nuous supply of iron for casting®. Metallurg. (Manch.),
t. 47, Nr 284, czerw. 53, s. 309; 28 X 21 cm, 1,2 str.,
1 fot., 2 rys. — Opisano konstrukcje mieszalnikow ze-
liwiakowych opalanych gazem i ropg o ciggltym od-
biorze zeliwa. Mieszalniki tego typu znajdujg coraz
szersze zastosowanie w przemys$le zagranicznym.

45 621.746.36 10 — 1-2.54

Kadz mieszalnik w odlewnictwie zeliwa. ,La poche
meélangeuse en fonderie de fonte*“. Fonderie, Nr 90,
lip. 53, c. 3518; 28 X 21 cm, 2,1 str., 1 wykr., 1 tabl. —
Podano korzysci, jakie wynikaja z zastosowania kadzi
mieszalnika oraz warunki jej stosowalnosci. Stosowaé
ja mozna przy produkcji stalej oraz znacznej ilo$cio-
wo. Omoéwiono dobor wielko$ci kadzi oraz straty ciepl-
ne.

Niniejszy Przeglad Dokumentacyjny zawiera jedynie czes¢é analiz dokumentacyjnych publikacji z zakresu odlewnictwa.
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Zastosowanie statystyki matematycznej do ustalania
odchylek wymiarowych odlewow

Naczelnym warunkiem masowej i wielkoseryjnej
obrébki odlewéw jest, aby kazdy z nich wspélpraco-
wal z odpowiednim przyrzadem obrébczym mozliwie
bez dodatkowej obrébki i dopasowywania w spos6b
zapewniajacy otrzymanie obrobionego juz przedmiotu
zgodnie z wymiarami zalozonymi na rysunku kon-
strukcyjnym. Innymi stowy powinna tu obowigzywac
zasada zupelnej zamiennosci lub dopasowywania z tym,
ze zabieg dopasowywania traktowaé nalezy jako zto
konieczne. Obecno$é jednak réznych nieraz drobnych
odchylek wymiarowych form i rdzeni, podlegajgcych
prawu przypadkowosci, powoduje niemozliwo$é otrzy-
mania absolutnej réwnos$ci nawet dwoch odlewdw.
Aby zatem odlewy danej serii mogly wspolpracowaé
z przyrzgdem, niezbedne jest utrzymanie wymiaréw
odlewéw w pewnych $ciSle okreslonych granicach.
W ten spos6b pierwszym warunkiem utrzymania cig-
glosci i rytmicznosci masowej obrobki odlewdw jest
utrzymanie ich wymiaréw waznych, tzn. wymiaréw
okre$lajgcych potozenie poszczegdlnych osi, ptaszczyzn
itd. wzgledem baz obrébczych odlewu w ramach do-
puszczalnych odchylek czyli w ramach tolerancji.

Wytlania sie zatem zagadnienie dobrania takich gra-
nic tolerancji, ktére z jednej strony zaspokoja wyma-
gania obrébki mechanicznej, a z drugiej beda mogty
by¢é spelnione przez odlewnie. Szablonowe naznacza-
nie przez biura konstrukcyjne na rysunkach, ze odlew
powinien by¢ wykonany np. w 15 klasie ISA, prowa-
dzi najczeSciej do powstania zadraznien i nie koncza-
cych sie sporéw.

Badania przeprowadzone w jednej z nowoczesnych
polskich odlewni wykazaly calkowitg bezpodstawnosé¢
takiego podej$cia. Okazalo si¢ bardzo wygodnym za-
stosowanie do analizy wymiarowej zasad statystyki

B3 32_ :
“s8,

Rys. 1

matematycznej. Praktycznie realizujemy to w ten spo-
s6b, ze mierzymy na serii odlewéw zlozonej np. z 25—
50 sztuk wymiary wazne a nastepnie, buduigc na tej
podstawie krzywg liczebno$ci, mozemy oceni¢ wiel-
ko§¢é popelianych btedéw przypadkowych czy syste-
matycznych. Bledy systematyczne korygujemy przez
bezpos$rednig, jednorazowa, odpowiadajgca wymiarom
poprawe modelu lub rdzennicy. Btedy przypadkowe
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wymagajg bardziej wnikliwej analizy, gdyz moga by¢
spowodowane zaréwno zuzyciem oprzyrzgdowania jak
i brakiem uwagi ze strony pracownika. Jako przyklad
moze stuzyé¢ gleboko$é studzienki ,,s* w odlewie kadiu-
ba pompki (rys. 1). Okazalo si¢ po obrébce, ze jest
ona niejednokrotnie zbyt ptytka. Przeprowadzone po-
miary pozwolily zbudowaé krzywa liczebnosci 1

(rys. 2). Jak widaé, otrzymany rozrzut jest bardzo
duzy i siega 5 mm. Przeprowadzona analiza procesu
wykazala, ze spowodowane jest to znacznym przesu-
waniem rdzenia w formie. Po zastosowaniu zamka
w rdzenniku otrzymano rozrzut podany przez krzy-
wg 2. Jak widaé, rozrzut ulegl znacznemu zmniejsze-
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-niu, jednak w obecnych warunkach odlewni niemozli-

we jest utrzymanie zgdanej dokladnoSci.

Drugim charakterystycznym przykladem jest zacho-
wanie w zadanych granicach wymiarowych gtebokosci
komér sprezania w glowicy 6-cylindrowego silnika
spalinowego (rys. 3). Jako dotychczasowe bazy przy-
jete byly dwie stkrajne komory, A; i As, co dawalo

Rys. 4

rozrzut gleboko$ci komoér przedstawiony na rys. 4
(krzywa 1). Jak widzimy, krzywa posiada zdecydowa-
ng asymetrie w kierunku zwigkszonej glebokosci ko-
moér, co powoduje spadek mocy silnika. Przyjecie nie-
zaleznych baz poza komorami B;+Bg z ewentualng
ich korekcjg daje rozrzut przedstawiony przez krzy-
wa 2. Krzywa ta jest niemal symetryczna. Poniewaz
wiemy z rachunku prawdopodobienstwa, ze jednako-
we co do swej bezwzglednej warto$ci ale rézne co do
znaku bledy spotyka sie jednakowo czesto, zatem mo-
zemy z duzym stopniem pewnosci twierdzié¢, ze roz-
rzut mocy powinien sie zmniejszy¢ z jednoczesnym
wzrostem $redniej mocy.

Wprowadzeme metod statystycznych do analizy wy-
miarowej odlewéw pozwala na $wiadome okre§lenie
iloéci nie dajacych sie usungé brakéw wymiarowych.
Pozwoli to nastepnie na odpowiednie zorganizowanie
kontroli i danie rozwigzania na czesto wylaniajgce sie
w produkcji zagadnienie: czy sprawdzi¢ wszystkie od-
lewy, czy tez wystarczy zorganizowaé tylko wyrywko-
wa kontrole, pozwalajaca stwierdzi¢ stopien stabili-
zacji procesu.

mgr in2. R. Krzeszewski
mgr inz. J. Marcinkowski

Badania materialéow na plytki cierne péipodatnych
stojakéw kopalnianych

(c. d. artykutu z Biul. inf. Nr 11—12/53)

Ze wzgledu na brak jakichkolwiek wiarogodnych
danych badania rozpoczeto od wstepnej selekcji me-
tali mozliwych do stosowania w podobnie ciezkich wa-
runkach. Selekcja ta objela materialy podane na tabl.
1. Préby przeprowadzono na maszynie do badania
Scieralno$ci firmy Amsler. Prébki z materialow ba-
danych mialy ksztalt krazkéw $rednicy 30 mm, gru-

1



Tablical
Wilasnoéci mechaniczne stopéw uzytych do préb na maszynie

do badania $cieralnosci ,,Amsler

stem naciskéw, a zatem nie rokowaly
osiggniecia dostatecznego tarcia w warun-
kach pracy. stojaka.

Stopy 386, 52 i 68 nie spelnily wymagan

*) Stopy zostaly obrobione cieplnie.

bosci 10 m i $cierane byly o plaskie probki wyciete
z rdzennika stojaka przy 200 obrotach na minute
i przy naciskach 25, 50, 100 i 150 kG. Zdawano sobie
sprawg z faktu, ze warunki te o tyle odbiegajg od za-
fozonych w pracy stojaka, iz w zaden sposéb préby
tak przeprowadzone nie dadza miarodajnej odpowie-
dzi. Stosowane naciski byly znacznie nizsze od wyste-
pujacych w stojaku, zbyt duze predkosci obwodowe
(= 0,3 m/sek) potegowaly nadmiernie efekt termicz-

ny S$cierania, zaklécajagc powaznie obserwacje zuzy--

cia, deformacji plastycznych oraz samego wspbtczyn~
nika tarcia. Z powyzszych wzgledéw za zasadnicze,
kwalifikujace wyniki préb uznawano wspétczynniki
tarcia obserwowane w pierwszych momentach kazde-
go Scierania, charakter ich zmienno$ci ze wzrostem
naciskéw, oraz odksztalcenia i zuZzycie probek réw-
niez jedynie w krétkich poczatkowych okresach $cie-
rania, gdy temperatura byla jeszcze stosunkowo ni-
ska. W efekcie tych préb do dalszych badan zakwali-
fikowano stopy ‘wymienione i scharakteryzowane na
tablicy 2.

Stopy 385, 389, 380, 381, 388 odrzucono ze wzgledu
na zbyt niskie wspétczyniki tarcia, stopy Nr 14, 381,
70, 71 na podstawie obserwacji, ze ich wspétczynniki
tarcia, mimo Ze czesto nie nizsze od podanych w ta-
blicy 2, nie wykazywaly tendencji wzrostu ze wzro-

Tablica 2

Wyniki préb $cierania na maszynie ,,Amsler¢

Nr nacisk 26 kG | nacisk 150 kG
plytki | poczat-| kofico- ‘poczat- | konico- Uwagi:
kowy wy kowy wy
37 | 04 | 066 i%o,s 052 | nalepianie brazu na s'ali
53 0,26 0,31 0,42 0,59 rozwalcowanie proébki
64 | 050 0,38 0,61 0,63
164 1 0,42 0,40 0,56 | 0,68
115 | 026 | 0,34 0,54 | 1,31 silne chropcwacenie |
14 033 ' 026 | 053 | 057 | prob |
166 0,30 | 0,29 0,49 l 0,38 male deformacje, docie- |
| ranie -probki |

Nr R, - odnoénig do odpgrnoéci na duze paciski,
L P | protki Stop kKGmm:| =% | % B wykazujgc nadmierne odksztalcenia pla-
‘ ! [ styczne oraz zbyt duze zuzycie.
% 1 385 B 101 14,6 5,0 6,0 84,8 Ogoblng obserwacjg z ty_ch préb byt fakt
"""""""""""" * najlepszego zachowania sie¢ stopow o sto-
_____ 2 379 BM‘" 12’0 4_,_6’5 ___4'0 n ,46'8 sunkowo duzej twardo$ci. Obok wysokich
3 387 FMn 6 977 28,7 33,0 94,0 wspoétezynnikow tarcia wykazywaly one
---------------------------- silny wzrost tarcia ze wzrostem naciskéw
Stopy miedzi | 4 | 80 | B55 28 | 106 | 210 | .8  oraz brak zmian plastycznych nawet
5 381 BK 31 30,2 20,8 24,0 94,7 w podwyzszonych temperaturach. Badane
""" s e M010+1S1 7 | a5 |1 eo |Tuse tu najtwardsze sj:opy d_ochodza juz J:ednak
S TR UM sl Mt L A TR Wi ’ do dopuszczalnej granicy twardos$ci, wa-
7 386 M 801,68 | 282 63,2 54,7 74,0 runkujacej male zuzywanie rdzenniléa.
: - B s S il Rdzennik, ktéory w przeciwienstwie do
8 - B Mso _______________ 217 - 505 553 ptytek nie ma by¢é czeScig wymienng (przy-
9 63 CuSi6Fed 27,7 7,3 14,5 105,3 najmniej nie w tym stopniu) musi byé¢
oczywiscie od plytek twardszy.

10 .__64 | Alsio 15'2 1’9 3’0 _____ ?%j?__ Ze stopo6w podanych w tabl. 2 wykona-
164%) 22,0 1,2 3,0 83,3 no piytki cierne, ktére zostaly zbadane
"""""" w warunkach zblizonych do ruchowych,
. 13 . 158 | 02 0 | #7| 4 stojaku prob Scisk -

Stopy alumi- 11 |- | Alecusin D |- S i U J probnym Sciskanym na maszy

nium 115%) 21,7 0,2 0 | 1165 nie wytrzymalosciowej. _
""""" “ I T e P Do x:na'terialovy badanych dotgczono je-
12 06 ! i AES szcze zeliwo, ktére ze wzgledu na obawe
114X 21,0 0,2 0 102,9 przed niebezpiecznym w kopalni iskrze-
"""" 2 =i G A niem usunieto poprzednio spod rozwazan.
13 % Y .___17’0 1.9 2'0 85 | Do decyzji tej przyczynita sie obserwacja
166%) 23,7 0,5 = 11,1 wplywu twardos$ci plytek na ich prace

""""" 6 B T e N w probach labog‘atoryjnych.

14 |eeeeenene RR — 50 P W L el p7 mh D Podczas kazdej z prob stosowano 3 sto-
168%) 12,3 1,7 2,0 61,5 pnie nacisku na plytki, regulujgc go przez
= - Pl Rt ograniczenie ruchu klina naginajgcego za-
Sopy eprkg | 8 L W A wh | o7 80 | 1064 | mek stojaka. Umieszczajac na zamku sto-
16 71 | ZnAl 43 28,1 43 6,0 118,0 jaka cztery tensometry oporowe (produk-
cja GJL) uzyskano moznos¢ stalego od-

czytywania nacisk6w na piytki. Egcznie
ze wskazaniami manometru maszyny od-
czyty te umozliwialy uzyskanie wartosci
wspotczynnikéw tarcia piytek, oraz pomiar efektéw
ich $cierania sie. Najbardziej charakterystyczne dla
zachowania sie poszczegélnych materialéw sg wykre-

Tablica 3
Wyniki préb ruchowych stojaka

Noénoéé w kG
Nr  |pa 1 stopniu|na 2 stopniu Uwagi:
plytki | pacigku nacisku pelne
zamka zamka
387 10500 16800 21500
53 14000 21000 — (klin zaciskajgcy nie
dochodzi)
G4 12000 16500 17500
164 16200 25500 — (przy 23100 kG uszko-
dzenie zamka)
115 13500 23600 25000 (uszkodzenie zamka)
114 18600 26700 28500 (zbyt duza droga za- 1
ciskania zamka)
166 21000 . 29000 - - (uszkodzenie zamka)
zeliwo 11000 13000 16800 » "

sy pracy stojaka kre$lone automatycznie przez ma-
szyne.

blrlyesunki 1, 2, 3 podajg przyktady takich wykre-
sé6w. Po recznym zabiciu klinéw zamka, dajacym, jak
stwierdzono nacisk plytek silg okoto 15000 kG stojak
$ciskano na maszynie. Poczgtkowo calo$¢é odksztalcata
sie sprezy$cie, wreszcie zaczynal dziata¢ klin zaciska-
jacy zamek na plytkach. Po pierwszym pokonaniu jego
oporu nastepuje charakterystyczne . przejScie ze stanu
statycznego do dynamicznego — uskok w dét na wy-
kresie (rys. 1, 2, 3), po czym nastepuje wzrost sity
spowodowany zwigkszeniem nacisku plytek. Po doj-
$ciu do maksymalnego docisku wykres stabilizuje sie
z lekka tendencja malenia sily (zuzywanie ptytek) lub
jej wzrostu (schropowacenie powierzchni).  Po pew-
nym czasie usuwano jedna z piytek ograniczajgcych



ruch klina zaciskajgcego (na wykresie uwaga: ,,wybi-
cie I ptytki®), klin znéw dociskal plytki tym razem
silniej niz poprzednio, wreszcie wybijano II ptytke
ograniczajgca ruch klina i mierzono w tym stanie
maksymalng no$no$§é¢ stojaka.

Tabl. 3 podaje w skrécie wyniki préb ruchowych.
Okazuje sie, ze z siedmiu badanych stopéw najlepsze
wyniki daly stopy Nr 114, 115 i 166. Sg to wlasnie naj-
twardsze stopy. Obserwacje poczynione w czasie tych
prob, jak roéwniez wyniki pomiaréw tensometrycz-

nych odksztalcen zamka daly szereg wnioskéw odnog-
nie do konstrukecji stojaka i warunkéw pracy poszcze-
gélnych czeSci jego zamka. Pomiary te pozwolily
réwniez na stwierdzenie, ze (w sprzeczno$ci z danymi
cytowanymi w literaturze) wspétczynniki tarcia ply-
tek o rdzennik byly w warunkach duzych naciskéw
wyzsze od. obserwowanych w prébach na maszynie
Amsler®,

Mgr inz. M. Misiag

Aparat do elektrolizy z katoda rteciowa

Elektroliza przy uzyciu katody rteciowej znajduje
coraz szersze zastosowanie do analiz ruchowych w la-
boratoriach chemicznych. Przy oznaczaniach magnezu
lub glinu w zeliwie oddzielenie zelaza od oznaczanych
sktadnikéw na katodzie rteciowej- przebiega szybko
i dokladnie i jest bez poréwnania szybszg metodg niz
ekstrakcja eterowa w aparacie Rothe'go. W czasie
elektrolizy bizmut, chrom, kobalt, miedz, zelazo, oléw
oraz czeSciowo mangan, molibden, nikiel i cyna prze-
chodza do katody rteciowej, natomiast w roztworze

biezaca. Rys. 2 przedstawia typ aparatu z chlodnicg
stanowigcg jedng cato$¢ z aparatem. Natomiast na
rys. 1 przedstawiono aparat wedtug projektu racjona-
lizatorskiego pracownika Instytulu Odlewnictwa Sze-
bysty Wiktora, w ktérym chtodnica osadzona jest na
wkladach gumowych na zasadniczej cze$ci aparatu.
Roéowniez i rurki doprowadzajgce i odprowadzajace
wode umieszczono na korkach gumowych. Zaletg apa-
ratu przedstawionego na rys. 1 w stosunku do aparatu

na rys. 2 jest wymienno$§¢é czeSci szklanych, tzn.
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Rys. 2. Aparat Melavena przed usprawnieniem

A — naczynie szklane o pojemnosci 400 ml; B — kurek szkla
ny dwudrozny; C -—— uchwyt mosiezny z wtopiong w szklo pla-
tyng (katoda); D — chlodnica; E — wkiladki gumowe: F; —
odprowadzenie wody; F, — doprowadzenie wody; G — anoda
platynowa; H — mieszadlo szklane; I — rteé.

pozostaja pierwiastki ziem alkalicznych, glin, bor,
cyrkon, tytan, wolfram, wanad. Elektrolize z katoda
rteciowa stosuje sie réwniez przy analizie stopéw me-
tali niezelaznych, np. przy oznaczaniu glinu w bra-
zach aluminiowych, przy oddzielaniu zelaza przed wy-
trgcaniem glinu oksychinoling, jak réwniez w stopach
magnezowych przy oznaczaniu glinu. W czasie elek-
trolizy stosuje sie prad o natezeniu okoto 12 amperéw
i napieciu okolo 12 wolt; roztwor przy tym grzeje sie
silnie i dlatego winien by¢ chtodzony.

Na rys. 1 i 2 przedstawiono aparat do elektrolizy
z katoda rteciowg z zastosowaniem chlodzenia woda

w przypadku stluczenia np. chtodnicy sam aparat nie
ulega zniszczeniu, a zaklada sie jedynie nowa chlod-
nice. Réwniez i w produkcji zaréwno jednostkowej
jak i seryjnej znacznie latwiejszy do wykonania jest
aparat z chlodnicg na wkladach gumowych. Zazna-
czy¢ nalezy, ze oba omawiane aparaty zostaly wyko-
nane w Pracowni Szklarskiej Instytutu Odlewnictwa
i stosuje sie je w biezacej pracy Laboratorium Che-
micznego.

dr J. Buciewicz

Ksiazka techniczna—-to przyjaciel, nauczyciel i wychowawca




KRONIKA INSTYTUTU ODLEWNICTWA

Spotkanie naukowcow z robotnikami i racjonalizato-
rami w FSC Starachowice w dniu 19 wrzesnia 1953 r.

Wyrazem ozywionej dzialalno$ci Komitetu Wspoéi-
pracy Naukowcéw z Robotnikami (KWNR) i Klubu
Techniki i Racjonalizacji (KTR) przy Instytucie Od-
lewnictwa oraz Stowarzyszenia Technicznego Odlew-
nikéw Polskich (STOP) Oddzial Starachowice, KTR
przy FSC Starachowice i KTR przy Hucie Ostrowiec
byto spotkanie naukowcéw z robotnikami i- racjonali-
zatorami w Starachowicach 19 wrzesnia 1952 r.

Z Instytutu Odlewnictwa wyjechala wieczorem 18
wrzesnia 32 osobowa ekipa, skladajgca sie z naukow-
céw, r acjonalizatoré6w oraz aktywistow partyjnych
i zwigzkowych. Celem wyjazdu bylo wziecie udziatu
w naradzie technicznej, aby przez polaczenie mys$li
twoérczej naukowcéw i racjonalizatorow z wysitkami
personelu inzynieryjno-technicznego i zalogi Zakla-
déw przyczynié sie do polepszenia osiggnie¢ produk-
cyjnych przedsiebiorstwa. Zaznaczy¢ nalezy, ze Insty-
tut od kilku lat utrzymuje zywy kontakt z Zakladami
Starachowickimi, w ktoérych prowadzi szereg prac
naukowo-badawczych zwigzanych z ich produkcja.
Spotkanie naukowcéw z robotnikami zorganizowano,
by te wspdlprace rozwingé¢ na szerszg jeszcze pla-
szczyzne i bardziej zacie$ni¢ wiez pomiedzy Instytu-
tem a tym przodujacym zakladem, ktérego wyroby,
misnowicie samochody ,Star*, tak duzg role odgrywa-
ja w naszej gospodarce narodowej.

Przed naradg ekipa zwiedzita Zaklady, zapoznajgc
sie z aktualnymi zagadnieniami produkcyjnymi, prze-
widzianymi w programie narady, ktoéry obejmowat:

1) dobér mas formierskich i czernidel w zwigzku

z brakami powierzchni odlewéw Zeliwnych i sta-
liwnych, =

2) technologic odlewania kadtuba ,,Star-20“ na bazie

dotychczasowych osiggnieg,

3) metody analizy brakéw odlewniczych,

4) technologie odlewania retort do wytwarzania

dwusiarczku wegla.

Narade zagail nacz. dyr. FSC Starachowice inz.
Henryk Czajka, posel na Sejm PRL, witajac obecnych
i wyrazajgc nadzieje, ze ta $cisla wspétpraca naukow-
cOw z robotnikami przyczyni sie wybitnie do przy-
$pieszenia realizacji zadan planu 6-letniego. Na prze-
wodniczgcego narady powolano prof. Januszewicza
Platona, dyrektora Instytutu Odlewnictwa. W nara-
dzie wzieto udziat précz zakladowych wladz partyj-
nych i zwiazkowych ponad 150 os6b, w czym duza
liczba racjonalizatoréw.

Dzieki sprezystemu prowadzeniu obrad zdotano
w ciggu 5-ciu godzin przedyskutowaé wszystkie wy-
suniete tematy. Przedstawiciele Zakladéw na wstepie
zwiezle charakteryzowali samo zagadnienie, by uwy-
pukli¢ te miejsca procesu technologicznego, przy kté-
rych rozwigzywaniu napotykali dotgd na najwieksze
trudnosci. W ten sposéb referowali kolejno zagadnie-
nia: inzynierowie: Boski, glowny metalurg, Skurkie-
wicz, Majewski, kier. kontroli, oraz Stefanski z huty
,Ostrowiec*. Po kazdym takim krétkim niejako za-
gajeniu wywigzywala sie ciekawa i ozywiona dysku-
sja. Dyskutanci zwracali z jednej strony uwage na
ulepszenie dotychczasowej technologii, z drugiej stro-
ny omawiali zupelnie nowsg technologie, nadajacg sie
do wprowadzenia w Zakladach Starachowickich.

Podsumowania dyskusji dokonali mgr inz. Boski Sz.
i Przewodniczacy ‘Rady Zakladowej. Stwierdzili oni,
ze nadzieje, jakie pokladali w spotkaniu, nie zawiodly
ich. Dyskusja dostarczyla im wiele cennego materia-
tu i wskazata na zrdédla ich dotychczasowych trudno-

sci. Wnioski, jakie im nasunela dyskusja, zostang
w pelni wykorzystane i udostepnione ogélowi pracow-
niké6w. Przedstawiciele Zakladéw Starachowickich
wyrazili cheé zacie$nienia jeszcze bardziej wspéipracy
z Instytutem Odlewnictwa, proszac o dorazng pomoc
w kilku zagadnieniach, poruszonych w toku dyskusji,
a ktérych nie sg w stanie sami rozwigza¢. Pomocy ta-
kiej Instytut Odlewnictwa przyrzekl udzielié. Na za-
konczenie dyr. Wozniacki J. wreczyl przewodniczace-
mu Zarzgdu STOP w imieniu Instytutu Odlewnictwa
szereg publikacji Instytutu celem rozdzielenia miedzy
najlepszych dyskutantéw spo$réd pracownikéw FSC
Starachowice.

Nastepnego dnia, tj. 20 wrzesnia ekipa z Instytutu

- Odlewnictwa udalta sie na wycieczke w goéry Swieto-

krzyskie szlakiem dawniejszych zakladéw przemysto-
wych (Nietulisko, Brody, Michaléw).
mgr R. Sitko

Konferencja odlewnicza w 1953 r.

+ Z przyczyn od nas niezaleznych termin Konferencji
Odlewniczej, zapowiedzianej w Biul. inf. Nr 9—10/53
na 12, 13 i 14 pazdziernika 1953 r., ulegl przesunieciu
na 3, 4 i 5 listopada 1953. Ustalony program pozostat
bez zasadniczej zmiany. Byly wygloszone nastepujace
referaty:
1. mgr inz. R. Krzeszewski, mgr inz. J. WoZniacki:
Metoda statystyczna w zastosowaniu do kontroli
stabilizacji proceséw technologicznych w odlewni.

2. mgr inz. R. Krzeszewski, mgr inz. J. Marcinkowski:
Metoda statyczna w zastosowaniu do ustalania od-
chytek wymiarowych odlewdéw.

3. mgr in2. K. Korecki: Ustalenie przyczyny wad ma-

terialowych odlewow aluminiowycn metoda sta-
tyczna.

4. mgr inz. J. Jemielewski: Wydawnictwa i plany
wydawnicze.

5. mgr R. Sitko: Dokumentacja naukowo-techniczna
odlewnictwa.

6. mgr in2. J. Lutostawski: Z do$wiadczen kontroli

wymiarowej odlewoéw staliwnych.

Prof. dr M. Czyzewski, mgr inz. T. Hejnar: Meto-

da statyczna w zastosowaniu do kontroli procesu

zeliwiakowego.

8. mgr inz. E. Buéko: Statystyczna kontrola w proce-
sie topienia staliwa.

Po kazdym referacie wywiazywala sie dyskusja,
ktora uzupelniala i odpowiednio naswiectlala tezy re-
feratu. W dyskusji zabieralo glos okoto 30 uczestni-
kéw. Najzywsza dyskusja toczyla sie wokél refera-
tu3i

Frekwencja dopisata. Ogélem w Konferencji wzielo
udziat ponad 100 uczestnikéw, z czego 80 bylo wytypo-~
wanych przez Departament Techniki MPM, 12 przed-
stawicieli z Wyzszych Uczelni, PWT, STOP i in.

Uczestnicy otrzymali referaty przed Konferencja,
a sprawozdanie z przebiegu dyskusji w ciggu grudnia
1953 r. Ze wzgledu na zainteresowanie sie przez od-
lewnikow tematyka Konferencji Instytut Odlewnictwa
skompletowal okolo 80 egzemplarzy tych materiatow.
ZamoOwienia na te komplety przyjmuje Instytut w cig-
gu I kwartalu 1954 r. az do ich wyczerpania.

Niezaleznie od tego ,,Przeglad Odlewnictwa* zamie-
Sci w ciggu r. 1954 na swoich. tamach niektére przy-
najmniej artykuly, oczywiscie po dokonaniu pewnych
skrotow.

Zgodnie z zyczeniem uczestnikéw tematyka Konfe-
rencji Odlewniczej 1954 r. bedzie sie opiera¢ na po-
glebionym zagadnieniu metody statystycznej w zasto-
sowaniu do odlewnictwa.

=3

mgr R. Sitko
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