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Réalizacia wytycznych IX Plenum KC PZPR
przez Kota Zaktadowe STOP

Doceniajgc znaczenie uchwat 1X Plenum KC PZPR, Zarzad Giéwny Stowarzyszenia Naukowo-Technicz-
nego Odlewnikéw Polskich zwotat zebranie cztonkéw 'Zarzgdu z udziatem przedstawicieli zainieresowanych
resortéw, oraz akiywu technicznego reprezentujgcego Oddziaty Stowarzyszenia.

Przedyskutowane i uchwalone wytyczne szczegétowe (zamieszczone w tymie- numerze w komunikacie
STOP) dla prac K6t Zaktadowych na najblizszy okres staty sig podstawg do petnego wigczenia sig zrzeszonego
i niezrzeszonego aktywu technicznego do ogdlnej akeji podejmowania zobowigzan zaréwno indywidualnych
Jjak i zespotowych, dla uczczenia®ll Zjazdu naszej Partii.

. Cgiy szereg tych zobowigzari zostat jut wykonany przynoszgc paristwu oszczgdno$ci wynoszgce kilkadzie-
sigt tysigey ztotych. Do przodujgcych oddziatéw w pierwszym rzedzie zaliczyé naleiy Starachowice, Stalowg
Wolg, Radom, Bielsko, i inne. Ateby jednak zobowigzania te catkowicie roykonaé irzeba, aby Kota Zaktadowe.
wykorzystaly w petni te usprawnienia, kidre im daje Uchwata Prezydium Rzgdu z dnia 30 maja 1953 r. oraz
aby administracje zaktadéw pracy wypetnity te obowigzki, ktére na nie uchwala naktada.

Dalszym koniecznym warunkiem zapewniajgcym wykonanie podjetych zobowigzan jest wypracowanie
przez Kota Zaktadowe takiego stylu pracy, ktéry w powigzaniu z dziatalnoscia Komitetéw zaktadowych lub
Zaktadowych Organizacji Partyjnych zagwarantuje rozbudzenie i pogtebienie tak bardzo potrzebnej wérdd czton-
kéw Kota dyscypliny stowarzyszeniowo-spotecznej.

__ Podstawg do jej pogtebienia jest w pierwszym rzedzie stawianie perspekiyw rozwojowych Kola na zebra-
niach sprawozdawczo-wyborczych, kidre odbgdg si¢ w oznaczonych przez Zarzgd Gtowny terminach. Tymi
perspeklywami sg uchwaty, wytyczne i tezy przedzjazdowe IX Plenum KC PZPR o roli postgpu technicznego.

Ferspektyroy te sa olbrzymie i dlatego chodzi o to, aby Kota Zaktadowe w oparciu o wytyczne Zarzadu
Gldwnego mogty te ogélno krajowe perspeklywy zamienié na perspekiywy swoich zakliadéw pracy stajgcych si¢
trwatymi i $wiadomie rozwijajgcymi postep techniczny oSrodkami zainteresowania wszystkich odlewnikéw,
datgeych do wsuélnego celu. Zasadniczym warunkiem dyseypliny stowarzyszeniowo-spotecznej jest odpowiednia

© praca polityczna wsréd cztonkéw Kot Zaktadowych. Jest bowiem rzeczg pewns, ie technika i polityka sg to
dwa zagadnienia wigigce si¢ ze sobg i nie mozna oddzielaé jednego od drugiego. Dlatego tei trzeba umieé
stmorzyé w Kole Zaktadowym taka atmosfere, aby jégo czlonkomwie widzieli, e ich praca w Zakladzie jest
czeécig ogdlnego wysithu mas pracujgcych, e ich osiggnigcia stajg si¢ w sumie_zwycigstwami calego naszego
nalrzot.iu na polu gospodarczym, spotecznym i politycznym, Ze ich osiggnigcia umacniajq migdzynarodowy front
pokoju. ’ :

Pod hastami IX Plenum i II Zjazdu Partii odbywajg si¢ doroczne' zebrania sprawozdawczo-wyborcze
K6t Zaktadowych naszego Stowarzyszenia. W programach zebrar powinny znale%é sig sprawozdania z dziatal-
nos$ci Kota uwzgledniajgce dane dotyczgce realizacji planéw postgpu technicznego, podj?cia i wykonania zobo-
wigzan przez cztonkéw Kota i brygady iniyniersko-robotnicze, ze szczegdlnym’iuwzglednieniem zobowigzant
podjetych dla uczczenia Il Zjazdu Partii, ponadio dane omawiajgce konkretne prace i akcje w poszczegéinych
dziedzinach dziatalnodci Kota, jak: wymiana doSwiadczeri migdzyzakladowych, dziatalno§é odczytowo-szkole-
niowa, dziatalnosé w dziedzinie technicznejc ochrony pracy, w dziedzinie czytelnictwa prasy technicznej i opieki
nad bibliotekami zaktadowymi. _ :

Wyrdzniajgcych sig iniynieréw i technikéw z Kota Zaktadowego,” ktérzy przyeczpnili si¢ do realizacii
zobowigzari przedzjazdowych nalety pokazaé cate] zatodze przy uiyciu gazelek $ciennych, radiowgzta i innych
§rodkéw propagandy stojgcych'do dyspozycji zaktadu pracy. W porzgdku zebrania sprawozdawczo-wybor-
czego musi znale%é sig¢ ocena dziatalnosci Kota Zakladowego przez administracje zaktadu, dyskusja nad planem
na rok 1954 i jego przyjecie z uwzglednieniem zgtoszonych poprawek. Poigdanym jest porierzenie jednemu
z cztonkéw nowego zarzgdu Kota funkeji stalego korespondenta Zaktadowego, ktérego zadaniem begdzie zbie-
ranie i opracowywanie korespondencji dla ,Przeglgdu Odlewnictwa®, oraz Dziennikéw lokalnych i czasopisma
zaklfadowego. Pozostatym cztonkom zarzgdu nalety przydzielié zadania i uczynié ich odpowiedzialnymi za .ich
wykonanie.

Czlonkowie Kota Zaktadowego, a w szczegdlnosci Zarzgd Kota powinien"widzieé swoje zadania w $wietle
wytyeznych naszej Partii i Rzgdu, w jasnej perspekiywie rozwoju technicznego i szerokie] popularyzacji wie-
dzy technicznej. Zarzad Kota i jego cztonkowie powinni z caty §wiadomoécig rozwijaé swg wiedze i stutyé tg
wiedzg masom pracujgcym, robotnikom i chlopom, catej rozkwitajqcej silnej i potginef Polsce Ludowej. Oto
warunki rozwoju i zadania Két Zaktadowych n rzyszenia.
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Niewlasciwe wykonanie form i rdzeni jako przyczyny
powstawania wad odlewow zeliwnych
Réforat wygloszony na Konferencji ‘STOP w Krakowie w dniu 7 listopada 1953 r.

Etapy procesu technologicznego wytwarzania odle-
wow. - Wplyw ‘na powstawanie wad odlewniczych: oprzy-
rzgdowania, zageszczenia masy, sposobu odlewania,
uzbrojenia, odpowietrzenia form i rdzeni, wyjmowania
modelu z formy, wykonczenia powierzchni formy, su-
szenia, ukladu wlewowego, montazu rdzeni, skiadania
form 1 zalewania.

Proces technologiczny wytwarzania odlewéw mozna
podzieli¢ na cztery zasadnicze etapy.

Pierwszy obejmuje proces wytwarzania form i rdze-
ni’," Wwraz z czynnosciami pomocniézymi jak np. przy-
gotowanie masy folrmierskiej i rdzeniowej itp., dru-
gi wytwarzanie cieklego metalu, trzeci gczacy do
pewnego stopnia dwa pierwsze obejmuje - zalanie
formy cieklym metalem wraz z czynno$ciami wyni-
kajacymi z prdeesu krzepniecia i stygniecia odilewu
(jak: np. dolewanie metalu, pompowanie itp.) i kon-
cowy czwarty obejmuje wybijanie odlewu z tormy,
Lzyazczenle i wykanczame odlewu.

‘W trakcie : :przebiegu wyzej wymienionych etapow
moga zaistnie¢ warunki do powstawania wad odlew-
niczych, zwldszeza w przypadku, gdy puszczegélne ope-
racje’ zostaly przeprowadzone wadliwie lub mialy
nieprawidlowy przebieg. Na podstawie analizy sta-
tystyki powodow powstawania wad odlewniczych
mozna“ bez trudno$ci stwierdzi¢, zé w wigkszosci przy-
pa,dkéw powody te sg zwigzane z nieprawidiowoscia-
mi procesu '\'Nytwarzania form i rdzeni i z przebie-
giem zalewania form cieklym metalem. Tlumaczy sig
to: tym, ze proces wykonania form i rdzeni obejmu-
je szereg czynnosci i zalezy od wielu parametrow,
czasarhi -mato. uchwytnych i na ‘pozér malo znacza-
c;y_‘(‘:h{ _fw}vywifer_ajacych jednak zasadniczy wpiyw na
jékoéé otrzymanego odlewu. Parametry te sg nieraz
ttudne do skontrolowania w trakcie wykonania form
i wplyw ‘ich ujawnia sie dopiero na gotowym odle-
w1e. Zalezg one jednak w wiekszoéci przypadkéw od

czynnika - ludzkiego -1j. od sumienno$ci i starannosci
wykonawc()w. ' '

Czebto istnieje fendencja do szukania powodéw
mepowodzema w -niewla$ciwej jakosci metalu prze-
chodzge do porzadku d&lennego nad technologig for-
my, ktéra na pozor zostata wykonana prawidiowo.
Jest to oczywiscie ‘bledne, gdyz analizujac powody
powstawama wad nalezy bra¢ pod uwage wszystkie
e!tapy'procesu technologicznego od poczatku do kon-

4. Zadanie to“jest ulatwone, gdy prowadzone sy
b1ezace px‘oby kontrolne - dotyczace zardéwno cieklego
rx‘fetalu Jak formy, a ‘ich wyniki notowane.

W . przypadku gdy do Wykonama odlewu zostal
p);'zewxdzmny speCJalny gatunek" zeliwa odznaczajacy
sig’ gorszym1 wlasnosciami ‘odlewniczymi, nalezy to
uwzgledni¢ - dostosowujac - odpowiednio  wykonanie
formy 1 rdzenia. .Nie, znaczy to, ze.ciekly metal nie
rﬁoée byc powodemv ‘wad odlewniczych, ale tylko

w'tym przypadku, gdy jego wlasnoséci ulegaja nadiym

zmianom Ww sposéb nieprzewidziany.

Jedyna droga do skutecznego zwalczania wad od-
lewniczych jest stabilizacja procesu technologiczne-
go polegajaca na $cistym i skrupulatnym dotrzymy-
waniu wszystkich ustalonych na piSmie warunkow
wyliwarzania form i rdzeni a takze na stalej kontroli
wszystkich operacji i czynno$ci oraz uzytych mate-
riatdw, poOlproduktéw i oprzyrzgdowania.

Przedmiotem niniejszego artykulu jest omoéwienie
poszczegélnych etapéw wykonania formy w sSwietle
mogacych powstaé wad odlewniczych w przypadku
zaistnienia nieprawidto$ci.

Omoéwione zostang nastepujgce etapy:

1. dobor i wykonanie oprzyrzadowania (zespol mo-

delowy, skrzynki formierskie itp.),

2. zageszczenie masy formierskiej,

3. wybér sposobu odlewania (na wilgotno lub na

sucho),

4. uzbrojenie form i rdzeni,

5. odpowietrzenie form i rdzeni,

6. wyjmowanie modelu z formy,

7. wykonczenie powierzchni form i rdzeni,

8. suszenie,

9. dob6r i wykonanie ukladu wlewowego,

10. montaz rdzeni i skladanie form,

11. zalewanie form i wszystkie zabiegi w
krzepniecia i stygniecia odlewu.

czasie

1. Oprzyrzadowanie
a. Zespot modelowy

Najwazniejsza czeS$ciga skladowg oprzyrzadowania
jest zespol modelowy. Jego usterki i wady moga by¢
powodem powstawania licznych wad. Pod wzgledem
koncepcji zesp6l -modelowy powinien umozliwiaé za-
stosowanie obranej metody wykonania formy i rdze-
ni. Powinien on uwzglednia¢ wielkos¢ skurczu odle-
wu oraz odchylki od skurczu normalnego jak roéw-
niez naddatki technologiczne i na obroébke. Powinno
to umozliwi¢ otrzymanie odlewu zadanego ksztaltu
i wymiai‘éw w granicach dopuszczalnych odchylek.
Wszelkie bledy wymiarowe. zespoiu modelowego sg
powodem niedotrzymania ciezaru lub wymiarow od-
lewu.

Skrzywienie modelu lub rdzennicy moze spowodo-
wa¢ niedotrzymanie wymiaréow lub cigzaru oraz po-
wstanie zalewki, a skrzywienie ptyty modeiowej mo-
7ze dodatkowo spowodowaé niedolew wskutek uciecz-
ki metalu przez nieszczelne zlozenie formy.

Nie dos$¢ sztywna budowa modelu lub rdzennicy.
powoduje zwykle niedotrzymanie wymiaréw lub cig-
zaru i przestawienie.

Brak wiasciwego pochylenia $cianek modelu oraz
uszkodzenie jego powierzchni, moze spowodowaé
rowstanie: chropowatosci, zytek, blizn, strupéw lub
tez rakowatosci (wskutek zle przeprowadZzonej na-
rrawy uszkodzonej powierzchni formy).

Przy niedostosowaniu wymiaréw znakéw rdzenio-
wych do znakdéw 1dzenmcy moze nastaplc przy nad-
miernych luzach: zalewka, przestaw1eme, niedotrzy-



manie wymiarow, & przy zbyt matych — zaproszenm»
(spowodowane zagmeceniem formy przy skiadaniu).

Przy zbyt malych wymiarach znakéw rdzeniowych
powodujacych uzyskanie zbyt matych powierzchni
noénych gniazd rdzennika dla danej wytrzymalosci
tormy moga powsta¢ wady: zalewka, niedotrzymanie
wymiaré6w lub ciezaru, przestawienie, a w skrajnych
przypadkach wgniecenie a nawet strup.

Brak wyokraglen na modelu powodujgcy powsta-
wanie w formie zbyt ostrych krawedzi lub cienkich
wystepéw wywoluje zwykle zdarcie, ktéremu moze
towarzyszy¢ réwniez i wzarcie. W miejscach odpo-
wiadajacych ostrym krawedziom formy moze po-
wstaé w odlewie obciggniecie lub rzadzizna. Tiluma-
czy sie to tym, ze masa formierska ulega tam nad-
miernemu przegrzaniu, przez co zmniejsza sig¢ szyb-
koéé odprowadzania ciepla i opdéznia sie¢ w danym
miejscu krzepniecie odlewu. Masa formierska przy
wiekszym przegrzaniu wydziela wiecej gazéw, ci$nie-
nie ktérych dodane do ci$nienia atmosferycznego 1a-
two wgniata cienkg skorupke skrzeplego metalu lub
ja przerywa, przenika do wnetrza odlewu i w wyniku
powstaje obciggniecie lub rzadzizna. Czesto w tych
miejscach powstajg pekniecia na gorgco lub nader-
wania, ktdére lacza sie z jamg skurczowsg lub rza-
dzizng.

Niewlasciwe ustalenie wzajemnego polozenia czgSci
modelu lub rdzennicy lub przesuniecie potéwek mo-
delu na pltycie modelowej, jak roéwniez obluzowanie
elementéw ustalajgcych wzajemne potozenie czeSci
modelu powoduje normalnie powstanie przestawie-
nia, a w niektérych przypadkach i zaprdszznia.

Zesp6l modelowy powinien réwniez mie¢ odpowie-
dnie rozwigzanie konstrukcyjne umozliwiajgce nale-
zyte umieszczenie, umocowanie i odpowietrzenie
rdzeni. Wszelkie pod tym wzgledem biedy wywotuja
niedotrzymanie wymiaréw lub ciézaru, przestawia-
nie, powstanie bgbli lub pecherzy gazowych.

W niektérych przypadkach otrzymuje sie jako re-
gula odlewy wypaczone nawet przy uzyciu prawidlo-
wo zaprojektowanych i wykonanych modeli. Jest to
spowodowane konstrukcjg i ksztaltem odlewu wywo-
lujgcym powstanie nadmiernych naprezen wewnetrz-
nych. Aby otrzymaé¢ w tym przypadku odlewy proste
i nieznieksztalcone model powinien by¢é wygiety
w odwrotnym kierunku. Nieuwzglednienie przy bu-
dowie modelu powyzszych odksztaicen lub naddat-
kéw technologicznych powoduje niedotrzymanie wy-
miaréw lub wypaczenie.

Aby unikngé wszystkich wyzej wymienionych wad
nalezy dba¢ o to, aby zesp6l modelowy byt odpo-
wiednio sztywnej budowy, posiadat odpowiednie ele-
menty ustalajace gladkie powierzchnie, odpowiednie
pochylenie $cianek, odpowiednie wyokragglenia i e-
wentualnie naddatki technologiczne i znaki rdzenio-
we odpowiedniej wielkosci dostosowane swyrm wy-
miarami do znakéw rdzennicy.

b. Skrzynki formierskie

Niewlasciwy stan skrzynek formierskich jest po-
wodem powstawania licznych wad. I tak: nadmierne
luzy w elementach ustalajagcych powodujg powsta-
wanie przestawien, ewentualnie zalewek. Niedostatecz-
ne uzebrowanie lub za mala sztywno$é skrzynek moze
spowodowaé niedotrzymanie wymiaréw, powstanie
zylek wskutek peknie¢ masy formierskiej (z tegoz
powodu mogs powsta¢ blizny) oraz wypchnigcie.

Skrzynki nierowne od strony plaszczyzny podziatu
,,klwa]ace sie“ 's3 powodem niedofrzymania " wyniia-
réow, powstawania zalewek, zapiaszczenia (na skutek
zgniecenia formy lub rdzenia) lub tez niedolewow
(wskutek ucieczki metalu z formy). .

Zbyt plytkie skrzynki mogg by¢ powcdem powsta-
nia wgniecenia, jezeli podloze pod formg nie jest
rowne, wypchniecia, czasami niedolewu (ucieczka
metalu z formy) nie méwigec juz o niedotrzymaniu
wymiaréw.

Zbyt ciasne skrzynki uniemozliwiajg nalezyte za-
geszczenie masy miedzy modelem i $ciankg, szcze-
golnie przy formowaniu maszynowym, co moze byé
powodem szeregu wad, ktére bedg omdéwione w uste-
pie po$wigconym zageszczaniu masy formierskiej.

.C. Pozostate oprzyrzgdowanie

Wadliwa konstrukcja lub. wykonanie sprawdzia-
noéw oraz przyrzadéw do obrébki i montazu rdzeni sg
powodem niedotrzymania wymiaréw i powstania
przestawienia. To samo mozna powiedzieé o krzy-
wych piytach podrdzeniowych lub podkiadkach do

- suszenia.

W tym miejscu mozna roéwniez omow1c wplyw
oprzyrzgdowania maszyn formierskich.

Przy nieréwnym lub zbyt niskim podnoszeniu
skrzynek lub plyt na maszynie formierskiej podczas
wyjmowania modelu z formy mogg powsta¢ naste-
pujace wady: chropowatos¢, zylki, strupy, blizny (na
skutek peknieé, naderwania i wzruszenia masy for-
mierskiej) oraz rakowato$¢. Te same wady powstajg
przy zastosowahiu zbyt slabych wibratorow.

W obecnych czasach wymagania stawiane odle-
wom pod wzgledem dokladno$ci wymiarowej sq co-
raz wyzsze. W wielu przypadkach eliminuje sie obréb-
ke mechaniczng, co jeszcze w wigkszym stopniu pod-
nosi wymagania. Aby sprosta¢ tym wymaganiom na-
lezy zwracaé szczegélnie baczng uwage na vrawidlo-
wy dobér, wykonanie i stan oprzyrzadowania.

2. Zageszczanie masy formierskiej

Pomijajgc wplyw wlasno$ci samej masy formnier-
skiej, jej wilgotnosci, sktadu itp., ktére beda oméwione
w ramach innego artykulu, jednym z najwazniejszych
czynnikéw wplywajacych na jako$¢ formy .a iym
samym i odlewu jest stopien i regularno$é zageszcze-
nia masy. Wyjatek pod tym wzgledem stan0w14 ma-
sy sporzgdzone na bazie piasku kwarcowego ze spo-
iwem nie posiadajgce praktycznie wytrzymalosci na
w11gotno (np. masy cementowe), ktoére praktyczme
nie’ sg zageszczalne i gdzie wytrzymatosé formy »[0
wysuszeniu“ zalezy od szeregu innych czynmkow

Stopienn zageszczenia ma wplyw zaréwno na wy-
trzymalo$¢ jak i na przepuszczalno$é formy. Masy
mniej piynne, trudniej zageszczalne, wymagajq bar-
dziej starannego i réwnomiernego ubuama Kontrolg
stopnia zageszczenia moze byé pomiar twardosci
twardo$ciomierzem, wykorzystujac wprostproporcjo-
nalng zaleznos¢, ktéra istnieje miedzy stopmem za-
geszczania § G/em? a twardoscig H ara- (ktora to za-
lezno$¢ jest dla kazdej masy i kazde] wilgotnosci
inna).

Przy zbyt stabym zageszczeniu moga powstaé na-
stepujgce wady:

a. wypchnigcie wskutek zbyt matlej wytrzymalosci -

"fo,rmy wzgledem ci$nienia terrostatycznego,
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b. chropowato$é lub zylki, ktére czesto towarzysza
wypchnieciu,

c. przypalenie lub wzarcie, gdyz maly stopien za-
geszczania ulatwia przenikanie metalu pomigdzy
ziarenka piasku, co stwarza korzystne warunki
do przebiegu reakcji chemicznych miedzy tlen-
kami metalu, a skladnikami masy,

d. strup i ewentualnie rakowato$¢ w przypadku od-
tamania lub zerwania przez metal wystajacych
cze$ci formy lub rdzenia.

Mozliwos¢ powstawania wszystkich tych wad jest
tym wigksza im w szerszym zakresie zmienia si¢ wy-
trzymalto§¢é masy w zalezno$ci od stopnia zageszczenia.

Niedostateczny stopien zageszczania wystepuje
czesto przy zbyt ciasnych skrzynkach formierskich,
szczegblnie w poblizu plyty modelowej przy formo-
waniu na formierkach dociskowych.” Zjawisko to 1na
miejsce roéwniez przy uzyciu zbyt niskich ramek
nadstawnych lub przy zastosowaniu formowania do-
ciskowego do zbyt wysokich modeli.

Przy formowaniu recznyrh obserwuje sig czesto
niedostateczne zageszczenie pod zebrami skrzynrek
formierskich.

Przy nadmiernym zageszczeniu masy powstaja na-
tomiast inne wady: i

a. niedolew — wskutek zmniejszenia sie¢ przepu-
szczalno$ci masy odprowadzenie gazéw i powie-
trza z najwyzej polozonych czesci wneki formy
jest utrudnione (szczegélnie przy braku odpo-
wietrzen i przelewéw) i metal nie moze wypeinié
catkowicie formy. Przy nieprawidlowo rozwig-
zanym ukladzie wlewowym, wywolujacym nie-
prawidlowy obieg metalu w formie moze po-
wsta¢ w tych warunkach réwniez i niespaw.

b. pecherze zewnetrzne — powstaja, gdy gazy wy-
dzielajgce sie z metalu nie moga przenikna¢ na
zewnatrz formy wskutek zbyt malej przepuszczal-
nosci,

c. ospowato$§¢ — powstajgca na skutek wydzie-
lania sie¢ gazéw z zewnetrznej warstewki wneki
formy oraz pecherze i sitowato$é jako skutek wy-
dzielajgcych sie z metalu gazéw lub powietrza
zassanego przez strumien metalu, ktére réwniez
nie moga sie wydosta¢ na zewnatrz formy,

d. obciggnigcie — ktére zasadniczo powstaje w wy-
niku zjawisk skurczowych. Nadmierne zage-
szczenie szczeglOlnie w czesciach formy otoczo-
nych metalem stwarza korzystne warunki do
powstawania tej wady. Gazy powstajace w nad-
miernie przegrzanych czesciach masy, nie maja-
ce latwego wyprowadzenia wskutek malej prze-
puszczalno§ci masy, wywierajg nacisk na po-
wierzchnie Kkrzepngcego metalu i powoduja po-
wstanie obciggniecia, ktére pod wplywem sa-
mych tylko zjawisk skurczowych mogloby nie
powstag, :

e. fatda — zasadniczo powstaje wskutek zbyt po-
wolnego ruchu metalu, a szczegélnie podnosze-
nie sie jego poziomu w formie, jednakze przy
nadmiernym zageszczeniu i w zwigzku z tym
malej przepuszczalnosSci masy, gazy i powictrze
znajdujgce sie we wnece formy dodatkowo ha-
mujg ruch metalu, sprzyjajgc powstaniu fald,

f. strup i blizna — powstajace wskutek zerwania
przez metal malo przepuszczalnych, wystajg-
cych czeéci formy, gdzie istnieje nadmierne ci-
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énienie gazéw. Wady te moga réwniez powstaé
w wyniku nadmiernego miejscowego zaggszcze-
nia masy. Ciénienie gazéw znajdujacych sie pod
mato przepuszczalng warstewkyg masy odrywa
ja od §cian formy. Réwniez i efekt rozszerzal-
nosci cieplnej jest bardziej znaczny w nasie
mocniej zagegszczonej, co sprzyja powstawaniu
blizn, szczegdlnie na goérnej powierzchni od-
lewu,

g. pekniecia na gorgco i na zimno — powstajace

- wskutek naprezen wewnetrznych wywotanych

mala podatnoscia na skurcz ‘nadmiernie zage-
szczonej masy. )

Aby unikngé wyzej wyliczonych wad spowodowa-

nych zaréwno nadmiernym jak i niedostatecznym

zageszczeniem masy nalezy, jak juz wyzej wspom-

niano, kontrolowaé stopien zageszczenia przez po-
miar twardosci. Na/leiy dazy¢é do tego, aby stopien
zageszczenia byl dostosowany do panujgcego ci$nie-
nia ferrostatycznego. Korzystny pod tym wzglgdem
rozklad stopnia zagegszczenia otrzymuje sie przy for-
mowaniu na wstrzgsarce. Nalezy réwniez dbaé¢ o wy-
starczajgcg odlegto$¢ modeli od S$cianek skrzynki
formierskiej. Przy formowaniu na formierce doci-
skowej odleglo§¢ ta nie powinna by¢é mniejsza od
wysoko$ci modelu, o ile nie stosuje sie dodatkowego
wstepnego zageszczania np. rekg. Wysoko§¢ ramek
nadstawnych powinna by¢ odpowiednio dobrana.
Najlepiej obliczy¢ jg wedilug wzoru:

3
h=H (a(; — 1)
— wysoko$¢é ramki w cm
H — wysoko§é skrzynki w cm.
d, — wstepny stopien zaggszczania w G/em®.
d — koAcowy stopien zageszczania w Grem?d.

Aby unikngé¢ nadmiernego zageszczenia nad mode-
lem nalezy stosowaé profilowy kloc prasujacy, lub
tez odgarnia¢ mase nad modelem. Gleboko$é zagle-
bienia w klocu prasujgcym mozna obliczyé ze wzoru:

x=H, (1~—§§)

a glebokos$¢ odgarniecia masy ze wzoru:

3
b= (51)

gdzie H,, — wysoko§¢ modelu, cm
x iy — glebokos¢ zaglebienia lub odgarnieg-
cia, cm
d i 3, — maja znaczenie poprzednie.

Przy formowaniu recznym nalezy ubija¢ mozliwie
ré6wnomiernie i niezbyt blisko modelu. Wysokosé
warstwy jednorazowo ubijanej masy formierskiej
powinna wynosi¢é okolo 120 mm. Nalezy zwracaé
uwage na odpowiednie zaggszczanie pod zebrami
skrzynek formierskich.

3. Wybér spesobu odlewania

Duzy wplyw na jako$§¢ otrzymanego odlewu -ma
wybér odpowiedniego sposobu odlewania — na wil-
gotno lub na sucho. Zasadniczo dazymy ze wzgledow
ekonomicznych i wymiarowych do mozliwie szero-
kiego zastosowania odlewania na wilgotno. Formo-
wanie' na sucho stosujemy jedynie w specjalnych
przypadkach i do odlewéw wiekszych.



Niewlasciwie wybrany sposob odlewania na sucho

moze spowodowaé nastepujace wady:

a. niedotrzymanie wymiaréw — w przypadkach
gdy dla odlewéw drobnych lub Sredniej wielko$ci
warunki techniczne odbioru przewiduja waskie
tolerancje wymiarowe; )

b. niedolew lub faldy — gdyz wydzielajaca sie z wil-
gotnej formy para wodna zmniejsza w pewnych
granicach opory przeplywu metalu w formie;

c. pekniecia na zimno lub goraco w zwiazku z ha-
mowaniem skurczu odlewu.

Niewla$ciwie wybrany spos6b odlewania na wil-

gotno moze natomiast spowodowaé inne wady:

a. wypchniegcie — ktéoremu czesto towarzysza zyl-
ki wskutek zbyt duzego dla wytrzymato$ci formy
ci$nienia ferrostatycznego;

b. przypalenie i wzarcie; .

c. réznego rodzaju pecherze gazowe jak: pecherze,
pecherze zewnetrzne, naklucia — charaktery-
styczne dla zbyt wilgotnej formy, bagble, sito-
watose¢;

d. rakowato$¢, zaproészenie lub zapiaszczenie .na
skutek zbyt matej wytrzymato$ci masy lub osy-
pywania sie forimy pozostawionej zbyt diugo na
powietrzu przed zalaniem;

e. strupy lub blizny — wskutek zbyt matej od-
pornosSci formy na napromieniowanie -cieklym
metalem, malej przepuszczalnosci masy lub
latwe urwanie malo wytrzymatych wystajacych

. czedci formy,;

f. obciggniecie — wskutek wzrostu ciSnienia ga-
zow. w formie, ktore sumuje sie z ciSnieniem
atmosferycznym i wgniata powierzchnie odlewu
w miejscach powolnego krzepniecia.

4. Uzbrojenie form i rdzeni

Uzbrojenie formy (haki, zebra) i rdzeni nalezy tak
umieszczaé, aby nie hamowalo skurczu, bo w prze-
ciwnym razie moze powsta¢ wypaczenie lub peknie-
cie na gorgco albo na zimno. Powinno one jednakze
by¢ mocne i wytrzymate, aby unikngé niedotrzyma-
nia wymiaréw, przestawienia a nawet strupéw i ra-
kowatosci, a to w wypadku, gdy wystajace czesci
formy lub rdzenia sg za stabo- lub nieuzbrojone.
Przy niewlasciwym szpilkowaniu (ktére do pewnego
stopnia mozna zaliczy¢ réwniez do uzbrojenia) formy
moga z tych samych powodéw powstaé blizny, stru-
py lub rakowatosé.

Przy uzyciu do uzbrojenia rdzeni drutéw niezarzo-
nych (sprezynujacych) moze powsta¢ niedotrzymanie
wymiaréw wskutek skrzywienia rdzenia, o ile nie na-
stapi jego uszkodzenie jeszcze w trakcie wykonywa-
nia lub suszenia. Bardzo niebezpieczne jest umie-
szczanie uzbrojenia zbyt blisko powierzchni rdzenia
lub wneki formy, gdyz wywoluje to powstawanie
nastepujacych wad:

a. wady wymienione wyzej wskutek hamowania

skurczu odlewu;

b. zytki, rakowato$é, zaproszenie lub sapiaszczenie
wskutek rozszerzalno$ci cieplnej uzbrojenia sta-
bo izolowanego zbyt cienkg warstwa masy for-
'mierskiej lub rdzeniowej; »

c. pecherze zewnetrzne — wskutek za;nknie,cia
drogi gazom wydzielajacym sie¢ w cienkiej war-
stwie rhasy znajdujacej sie ponad -uzbrojeniem;

d. zabielenie, fatda lub w przypadku gdy w danym

miejscu spotykaja sie dwie strugi metalu — nie-
spaw, a to wskutek wplywu uzbrojenia dziala-
jacego jako ochladzalnik.

W celu unikniecia powyzszych wad nalezy wyko-
nywaé uzbrojenie z drutéw zarzonych, umieszczaé¢ je
w odleglo$ci od zewnetrznej powierzchni rdzenia lub
wneki formy co najmniej 3050 mm. F'rzy wiekszych
$rednicach zaleca sig owija¢ uzbrojenie rdzeni po-
wroéstem, co zar6wno zmniejsza hamowanie skurczu,
jak i ulatwia ujscie gazom.

Przy zbrojeniu wigkszych garbow lab rdzeni zaleca
sie¢ réwniez stosowaé uzbrojenie o zaostrzonych na
zewnatrz krawedziach, ktére rozcinaja mase podczas
stygniecia odlewu, nie hamujgc w ten sposdb skur-
czu. Nalezy réwniez pamietaé o umozliwieniu latwe-
go wyjecia uzbrojenia rdzeni z gotowego odlewu,
gdyz w przeciwnym razie moze nastgpié uszkodzenie
odlewu podczas jego czyszczenia.

5. Odpow_ietrzenie form i rdzeni

Pominiecie lub niewlasciwe wykonanie odpowie-
trzenie formy lub rdzeni powoduje powstawanie sze-
regu wad:

a. wszelkiego rodzaju pecherze gazowe jak: peche-
rze zewnetrzne, ospowato$¢, naklucie, bable i pe-
cherze;

b. falda, niespaw lub niedolew wskutek hamowa-
nia przez gazy i powietrze ruchu metalu w for-
mie; )

c. strupy i blizny;

d. obciggniecie — wskutek zwiekszonego ci$nienia
gazéw.

Szczegdlnie pieczolowicie nalezy wykonywaé odpo-
wietrzenie rdzeni. Nalezy dbaé o to, aby kanaly od-
prowadzajace  gazy mialy odpowiedni przekréj, do-
brze si¢ ze sobg ljczyly i byly wyprowadzone do
rdzennik6w. Przy wykonywaniu .odpowietrzen przy
pomocy sznuréw woskowych moga one byé tatwo
zgniecione podczas ubijania, co przerywa wolne po-
laczenie. Przy rdzeniach duzych stosuje sie wktadki
koksowe (lub z innego podobnego materiatu). Nalezy
w tym przypadku dobrze naklu¢ rdzenie we wszyst-
kich kierunkach od strony wktadki koksowej. Powin-
no byé réwniez zapewnione polgczenie wkladki ko-
ksowe] z odpowiednim rdzennikiem przez kanat odpo-
wiednio duzego przekroju; najlepiej to wykonaé sto-
sujac dziurkowang rure. Wkladki koksowe maja za
zadanie nie tyllzo ulatwia¢ odprowadzenie gazéw. Cze-
sto stosuje sie je w celu zmniejszania hamowania
skurczu. Przy zbyt malych wkladkach lub wyjeciach
(zle uksztaltowanych) moze nastapié wypaczenie oraz
pekniecie na gorgco lub na zimno. i

6. Wyjmowanie modelu z formy

Przed wyjeciem modelu z formy (o ile nie stosuje
si¢ wibrator6w) nalezy go umiejetnie obié. Przy nad-
miernym lub nieostroznym obijaniu powstaje zwykle
niedotrzymanie wymiaréw. Moze roéwniez nastapié
niezauwazone uszkodzenie formy, co moze by¢é powo-
dem powstania blizny, strupa, rakowatoéci lub za-
piaszczenia. Nieobci$niecie masy wokol obrysia ino-
delu prowadzi do powstawania wgniecenia, zdarcia,
zaproszenia lub zapiaszczenia.

7. Wykonczenie powierzchni formy lub rdzeni

'Przy niewlasciwie przeprowadzonej naprawie formy
lub rdzenia moze powstaé zdarcie, strup, rakowatosé
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b zaplaszczenie Priy- nadmiernym zwilzeniu i nie-
odpowxedmm wysuszeniu niiejsc naprawianych’ moze
powstaé: ospowato$é, pecherze wewngtrzne, sitowa-
togé i pecherze.

Nadmierne zwilzenie krawedzi wnegki formy na
plaszczyznie podzialu prowadzi do powstawania tych-
ze wad.

‘Przycinanie, rdzeni- lub formy od regki powoduje
zwykle niedotrzymanie wymiaréw lub cigzaru, po-
wstawanie zalewki i chropowato$ci.

 Znieksztalcenie - ‘powierzchni podzialowej formy
przez nieumiejetne gladzenie powoduje powstawanie
zalewki, wgniecenia ewentualnie niedolewu lub fatdy
wskutek catkowitej lub chwilowej ucieczki metalu
z-formy.

‘Przez nadmierne giadzenie powierzchni formy lub
rdzeni powstaje: niedotrzymanie wymiaréw, przesta-
wienie (o ile dotyczy to rdzennikéw lub gniazd) oraz
wszystkie wady zwigzane ze znacznym obnizeniem
" przepuszczalnoéci warstewki masy jak np. réznego ro-
d'z_aju pecherze gazowe, strup, blizna itp.

Przy niestarannym gladzeniu formy iub rdzeni mo-
ga powsta¢ wady: chropowatosé, zyiki, zdarcie, rako-
watos¢, zapiaszczenie Iub zaprésienie. Ta ostatnia wa-
da czesto powstaje w przypadku niewygladzenia form
wilgotnych nadmiernie poprészonych sypkim czerni-
diem.

Zaprészenie powstaje rowniez przy zbyt diugim
przetrzymywaniu przed zalaniem form wilgotnych,
sgczeg()lnie wykonanych w masach syntetycznych.
Przy zbyt grubym czernieniu form (,,na sucho*) naste-
puje niedoirzymanie wymiaréw. Moze rowniez nasty-
pi¢ ospowatos¢ wskutek nadmiernego wydzielania
si¢ gazoéw z zewnetrznej warstewki formy, niespaw
na skutek zbytniego zmniejszenia grubosci $cianek
odlewu lub zaprészenie wskutek luszczenia sie war-
stwy czernidia, a w zwiazku z tym przypalenie i chro-
powatosé.

"Przy zalaniu czernidlem gniazd rdzennikéw lub sa-

mych rdzennikéw moze nastgpi¢: przestawienie, nie-.

dotrzymanie wymiaréw, wgniecenie, zaprészenie iub
nawet rakowatos$eé.

"Pozostawienie na powierzchni formy lub rdzeni ma-
Xjf_ch kropli czernidia powoduje — chropowatosé.
“Przy zbyt cienkim czernieniu moze powsta¢ chropo-
v(ratoéé, zdarcie, przypalenie lub wzarci€.

"Usuniecie wyzej
zapoblega powstawaniu wyliczonych wad.

3. Suszenie form i rdzeni

. Przy niedostatecznym wysuszeniu form lub rdzeni
moga powsta¢ te same wady co i przy niedostatecz-
nym odpowietrzeniu. Dodatlkkowo mogg powsta¢ wady:
zdarcie, -zapiaszczenie, przypalenie lub wzarcie na
skutek zbyt matej wytrzymatosci masy. Zbyt gwal-
towne suszenie form lub rdzeni szczegdlnie wykona-
nych z masy. o duzej zawarto$ci wilgoci wywotuje
pekniecia na. powierzchni,
wanie zylek, chropowatosci
blizn i rakowatosci.

_ Przepalenie spowodowane suszeniem przy zbyt wy-
sokiej temperaturze lub przez zbyt diugi okres czasu,
jak rowmez nadmierne przegrzanie palnikiem gazo-
wym podczas podsuszenia powierzchniowego moze
cpowodowac zdarcie, - przypaleme, wzarcie;”
blizne, rakowato$é, zaproqzeme lub zaplaszczeme

i ewentualnie strupdw,
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wymienionych nieprawidiowosci

a .w zwigzku z tym powsta-

strup,,

. W celu unikniecia powyzszych wad nelezy susey¢
w temperaturze :dobranej do gatunku spoiwa przez
ustalony praktycznie czas zapewniajacy odpowiednio
glebokie wysuszenie masy. O ile ze wzgledu na wiel-
koé¢ formy suszenie powinno odbywaé sie przy wyz-
szej temperaturze lub w przypadku mas o duzej zawar-
tosci wilgoci (formowanie w glinie), temperature su-
szarni nalezy stopniowo podnosi¢. Ze wzgledu na o-
graniczong objeto§¢ omawianie zagadnienia podsu-
szania przy pomocy promieni podczerwonych w ra-
mach niniejszego artykutu jest niemozliwe.

9. Dobor i wykonanie ukladu wlewowego

Miejsce i spos6b doprowadzenia metalu oraz roz-
wigzania ukladu wlewowego jest jednym z czynni-
kow wplywajacych w znacznym stopniu na jako$c
otrzymanego odlewu. Ten czy inny sposob rozwigza-
nia ukladu wlewowego moze spotggowaé lub ztagodzi¢
wplyw innych czynnikéw na powstawanie wad od-
lewniczych.

Przy doborze ukladu wlewowego nalezy w sposob
wlasciwy rozwigzaé nastepujgce zagadnienia:

a. poziom i miejsce doprowadzenia metalu do odie-
wu. Czynnik fen daje mozno$¢ wplywania na
szybkosé krzepnigcia i studzenia poszczegolnych
czeSci odlewu stwarzajgc sprzyjajgce warunki do
rownoczesnego krzepniecia tych cze$ci bagdz tez
do krzepniecia kierunkowego. Dobdr miejsca do-
prowadzenia wptywa rowniez na kierunek ruchu
metalu w formie i na sposob jej wypelnienia;

b. czas zalewania formy, ktéry rowniez moze sprzy-
ja¢ lub przeszkadzaé¢ réwnoczesnemu lub kierun-
kowemu krzepnigciu poszczegoélnych czes$ci odle-
wi;

c. liniowa szybko$¢ podnoszenia sie poziomu metalu
w formie;

d. ciezarowa szybkos$é zalewania;

e. szybkos¢ wyplywu metaiu z ukladu wlewowego
do wneki formy.

Ustalenie wszystkich tych czynnikow jest uzalez--

nione od polozenia wnegki formy (odlewu) podczas za-
lewania.

Czynniki b, ¢, d i € — s3 zalezne od wysokosci ci-

Snienia ferrostatycznego, przekroju wlewoéw doprowa-

dzajacych, wzajemnego stosunku przekrojéw poszcze-
gélnych czesci ukladu wlewowego, jego ksztattu
a w szczegollnosci ksztattu wlewdow dopxowadzamcvch
(czynnik e).

Rozmieszczenie wlewéw doprowadzajgcych, powo-
dujace nadmierne miejscowe przegrzanie formy,
a w szczegoblno$ci w odlewach o réwnomiernej grubo-
$ci Scianki, stwarza niebczpieczenstwo powstawania
nastepujacych wad: chropowatosci, przypalenia lub
wzarcia, obciggniecia, jamy skurczowej lub rzadzizny
(wskutek opoéznienia krzepniecia miejsc przegrza-
nych), naderwania, peknie¢ na gorgco lub zimno (na
skutek powstawania wiekszych naprezen ciepl-
nych), strupéw lub blizn i sitowatosci, szczegdlnie
przy formach wilgotnych wskutek wydzielenia nad-
miernej iloSci gazéw. W celu niedopuszczenia do nad-
miernego miejscowego przegrzania mozna zwigkszy¢
1losc wlewow doprowadzajgc metal mozliwie réwno-
miernie ‘ze wszystkich stron, co jest szczegoélnie ko-
rzystne przy odlewach cienkosciennych o stosunkowo
duzym’ gabaryme Zinniejsza to wielko$é naprezen
wewnetrznych ‘grozacych powstawaniem peknieé. Je-



zeli natomiast odlew posiada obok czesci cienkich
réwniez i grubsze, to metal nalezy doprowadzié¢ do
czeSci cienkich celem ich przegrzania i wyréwnania
w ten sposob szybko$ci krzepnigcia i stygniecia. O ile
zasilenie grubszych czesci odlewdéw przy pomocy za-
silaczy lub nadlewéw staje sie koniecznoScig, to metal
nalezy doprowadzi¢ do zasilaczy lub w_bezposredniej
ich bliskosci.

Na stopien przegrzania formy ma rowniez duzy
wplyw czas zalewania uzalezniony przy danej wyso-
kos$ci cisnienia ferrostatycznego od wielkoSci po-
wierzchni najmniejszego przekroju ukladu wlewowe-
go. W celu zmniejszenia przegrzania nalezy zmniej-
szy¢ czas zalewania (skroci¢ czas przeplywu) i na od-
wrot w celu zwiekszenia przegrzania — zwigkszy¢
czas zalewania. Np. o ile zalewamy syfonowo od dotu
odlew posiadajgcy u géry nadlew, to w celu Zwiek-
szenia jego dziatania zastosujemy wigksza szybkosé
zalewania; jezeli natomiast doprowadzamy metal do
nadlewu, bedziemy zalewaé¢ wolniej.

Mozliwo$¢ wywolania wilasSciwego krzepniecia kie-
runkowego jest uwarunkowana potozeniem wneki
férmy (odlewu) podczas zalewania. O ile polozenie
formy oraz rozmieszczenie i przekroje wlewoéw dopro-
wadzajacych sa takie, ze krzepniecie kierunkowe jest
utrudnione lub niemozliwe, moga powstaé: obciggnie-
cia, jamy skurczowe lub rzadzizny.

Rozmieszczenie 1 przekroje wlewdéw doprowadzaja-
cych uniemozliwiajgce rownoczesne krzepnigcie réz-
nych cze$ci odlewu powoduje powstawanie nastepu-
jacych wad: wypaczenie, pekniecie na gorgco lub
zimno, obciggniegcie, jama skurczowa lub rzadzizna.

Polozenie formy podczas zalewania lub zbyt mata
suma powierzchni' przekrojow wlewow doprowadza-
jacych (uklad wlewowy o zbyt malej przepustowosci)
powodujace zbyt malg szybko$¢ podnoszenia sig¢ po-
ziomu metalu w formie moze spowodowaé powstanie
wad: niedolew, fatda, strup lub blizna (zbyt dlugie
promicniowanie metalu na formeg), niespaw (o ile
ruch metalu w formie odbywa sie dwoma lub kilko-
ma strumieniami). z

Przy doborze miejsca doprowadzenia metalu nalezy
zawsze uzmyslowi¢ sobie jaki bedzie kierunek ruchu
metalu w poszczegdlnych czesciach formy. Przy nie-
prawidlowym obiegu metalu lub przy uksztaltowaniu
ukiadu wlewowego, powodujacym zbyt malg szybkosé
przeptywu metalu w pewnych obszarach formy, moga
powsta¢ wady: niedolew, falda lub niespaw. Nato-
miast przy uksztalowaniu ukladu wlewowego powo-
dujgcym zbyt duza szybkos¢ przeplywu metalu w po-
szczegblnych obszarach formy powstajg zwykle na-
stepujgce wady: zdarcie, zapiaszczenie i sitowato$é
(wskutek silnej burzliwo$ci strumienia metalu moze
nastgpi¢ zassanie znacznej ilosci powietrza).

Rozmieszczenie wlewéw doprowadzajgcych powo-
‘dujace zbyt silne uderzenie strumienia metalu o $cian-
ke formy lub rdzehh moze spowodowaé¢ powstanie na-
stepujacych wad: niedotrzymanie wymiaréw lub cie-
zaru, wypchnigcie (wskutek dzialania dynamicznego
metalu), chropowato$é, zytki, zdarcie, strup lub blizna,
rakowato$¢ i zapiaszczenie.

Przy uksztaltowaniu ukladu wlewowego powoduja-
cym nadmierne zasysanie powietrza lub nadmierne
wzburzenie strumienia metalu (gdy np. wysoki- wlew
gtowny jest zle wyprofilowany, lub:przekrdj- wlewdéw
-doprowadzajacych jest zwigkszony -w- stosunku - -do

najwezszego przekroju znajdujgcego sie przed. aimi
lub przy niewyhamowaniu metalu w- ukladzie-.-wle~
wowym) powstajg zwykle nastepujgece wady: niedo-
lew, niespaw, falda, zdarcie, pecherze lub .pecherze
zewnetrzne,-sitowatosé¢.

Uksztattowanie uktadu wlewowego powodujgce nie-
dostateczne cisnienie ferrostatyczne (zbyt maty - stup
metalu) moze spowodowaé powstawanie wad: niedo-
lew, falda, niespaw, pecherze -zewnetrzne; a w.nie-
ktéorych wypadkach i jama skurczowa lub rzadzizna.-

Przy uksztaitowaniu ukladu powodujgcego nadmier-
ne cisnienie ferrostatyczne moze powsta¢: wypchnics
cie, niedolew (przy niedostatecznym obcigzeniu -for-
my), chropowato$é¢, zylki, przypalenie lub wzarcie.- =

Przy spadaniu strumienia metalu ze zbyt wielkiej
wysokoéci wprost do wneki formy moga powstad:
zimne Kkrople,- zdarcie, strup lub -blizna, rakowatos¢
lub zapiaszczenie

Niedostateczne zabezpieczenie wlewdow - przed .roz-
mywaniem powoduje powstawanie: zdarcia, przypa~
lenia lub zdarcia, zaproszenia lub zapiaszczenia.

Takie uksztaltowanie ukladu wlewowego,- ktore
utrudnia wyprowadzenie z formy lub  metalu gazow
lub zanieczyszczen niemetalicznych np. przy - laniy
z gory wlewem deszczowym lub szczelinowym lub tez
przy nieprawidlowo zaprojektowanej.-belce zuzlowej,
moze spowodowaé¢ powstawanie wad: niedolew;-nie-
spaw, falda, rakowato$¢, zazuzlenie lub zapiaszczenia.

Uksztaltowanie i rozmieszczenie wlewéw doprowa-

dzajacych i nadlewéw wywolujace hamowanie- skur-
czu powoduje zwykle: wypaczenie, naderwania. oraz
pekniecia na gorgco lub na zimno.
' Uksztaitowanie, rozmieszczenie nadlewoéw- Iub: zbyt
waska szyjka laczaca zasilacz bbczny z odlewem po-
wodujace niedostateczne zasilenie pewnych czesei od-
lewu (wazne dla zeliwa wysokojako$Sciowego)--wywo-
iuje zwykle wady: obciggniecie, jamy skurczowe -lub
rzadzizny.

Te same wady mogg powsta¢ przy doprowadzeniu
do nadlewu zbyt zimnego metalu.

Niewlasciwe rozmieszczenie -ukrytych nadlewéw
(atmosferycznych) powodujgce wadliwe ich wzajem-
ne wspoéldziatanie lub z nadlewem odkrytym powodu=
je réwniez powstawanie jamy -skurezowej lub rza-
dzizny. Kazdy nadlew ukryty -powinien mie¢ swoijg
strefe dzialania oddzielona od innych czeSciami -od-
lewu, ktére szybko krzepng. -wskutek cienkich $cianek
lub zastosowania ochtadzalnikéw. .

Zbyt duzy nadlew w stosunku do grubosci, sysiadu-
jacych $cianek odlewu moze spowodewaé naderwanie
w miejscu przej$ciowym, szczegdlnie jesli brak w tym
miejscu wyokrgglenia lub jest ono zbyt.male;

W celu unikniecia wad »spowodowany-ch wadliwym
rozwigzaniem ukladu wlewowego nalezy kierowaé sie
nastepujacymi wytycznymi.

Przy odlewach o duzych réznicach. grubos$ci $cianek
sklonnych do pekania nalezy doprowadzaé¢ mietal “clo
Scianek cienkich: W celu stworzenia korzystnych wa-
runkéw do krzepnigcia kierunkowego “poczyndjgc od

-Scianek cienkich poprzez:grubsze az'do nadlewdw na-

lezy doprowadzaé metal do nadlewow - (zasilatzy) ‘lub
w -bezpeosredniej ich bliskosci. Przy  odlewach cienko-
éciennych. o - réwnomiernej grabodci: $cianek ~nalezy
doprowadza¢ metal mozliwie przez wiekszq -ifosé:cien-

‘kich: wlewéw :doprowadzajgcychyroznuigazezonych " sy-
‘metryeziie« moziiwie -na- duze] *przagirzéni.: Stramien

»



inetélu pie powinien uderzaé o Scianki formy lub
rdzenie. Czas zalewania obliczony wedlug wzoréw po-
winien zapewnié wlaSciwa liniowg szybko§é podno-
szenia sie poziomu metalu w formie. Przy zbyt matej
szybkosci nalezy rozpatrzyé mozliwo$é zmiany polo-
Zenia formy (odlewu) ‘podczas zalewania. Wytrzyma-
lo$é formy powinna byé zgodna z wysokoScia cinie-

nia ferrostatycznego. Sila dynamiczna metalu powin-:

na byé w miare moznos$ci wyhamowana w ukladzie
wlewowym, tak aby wplyw metalu z ukladu do wne-
ki formy byl mozliwie spokojny = bez nadmiernego
wzburzenia. W tym célu zwykle sie stosuje: przediu-
senie wlewu gléwnego poza poziom belki zuzlowej
i tej ostatniej poza granice wlewéw doprowadzajg-
cych, zmiana kierunku metalu w poziomych czeSciach
ukladu wlewowego lub umieszczanie sitek i wykona-
nie przewaléw (zmiana usytuowania belki zuzlowej
lub wlewéw doprowadzajacych z goérnej do dolnej
skrzynki i z powrotem). Srodki te zabezpieczaja row-
niez przed dostawaniem sie zuzla do formy. Nalezy
réwniez unika¢ ksztaltéw sprzyjajacych niewypelnie-
niu metalem poszczegélnych czesci ukladu wlewowe-
go, gdyz powoduje to zasysanie powietrza. W celu
unikania hamowania ,skurczu nalezy w niektérych
wypadkach stosowaé wlewy doprowadzajace wygiete
w ksztalcie litery S i wykonywaé za nadlewami spe-
cjalne wyjecia (w kierunku dzialania skurczu linio-
wego) wypehlione sypkim piaskiem. Krawedzie wylo-
téw wlewéw doprowadzajgcych nalezy $ciaé pod ka-
tem 45° w celu ich latwego odtrgcenia bez uszkodzenia
odlewéw. Wlewy plaskie lub o przekroju tréjkatnym
latwiej zatrzymujg zuzel, lecz bardziej chiodza metal,
sg latwo odtracalne i nie powodujg powstawania rza-
dzizn. Wlewy o przekroju trapezoidalnym mniej chto-
dza metal, gorzej zatrzymuja zanieczyszczenia, sa
trudniej odtracalne i latwiej powoduja powstawanie
w ich blisko$ci rzadzizn. Nalezy dazyé, aby poszcze-
g6lne ‘strumienie metalu nie spotykaty sie w formie
w miejscach oddalonych od wlewéw doprowadzajg-
cych, gdzie metal jest juz zimny (niespaw). Przy sto-
sowaniu przelewéw nalezy pamietaé, ze ich nadmier-
na grubo$é, mniejsza jednakze od grubos$ci $cianek na
ktérych sg ustawione, powoduje w wiekszosci przypad-
kéw powstawanie pod nimi rzadzizn lub jam skur-
ezowych. Nalezy stosowaé, albo przelewy o przekroju
wigkszym od grubosci $cianek (nadlewy) lub zupeinie
cienkie (przewietrzniki) nie powodujgce przegrzania
formy u ich podstawy.

W celu przyspieszenia krzepniecia okre§lonych cze-
sci odlewu moga byé - stosowane ochladzalniki ze-
wnetrzne, wykonane z metalu lub z mas o zwiekszo-
nym przewodnictwie cieplnym. Zbyt male ochtadzal-
niki lub ich brak mozé spowodowaé powstawanie: jam
skurczowych, rzadzizn, obciagnieé, peknieé na zimno
lub na goraco lub tez wypaczenie.

O ile ochladzalniki sg popekane, zanieczyszczone lub
wilgotne, co sie czesto zdarza przy umieszczaniu
ochiadzalnikéw w formach wilgotnych czekajgcych
zbyt dilugo na odlew, powstaja wady: chropowato$¢,
pecherze zewnetrzne, ospowato$é,  naklucia, pecherze
lub sitowatosé.

Przy zbyt grubych ochladzalnikach moze powstaé:
zabielenie, wypaczenie i pekniecia. Ochladzalniki znie-
ksztalcone powoduja niedotrzymanie wymiardgw.

Ochladzalniki powinny posiada¢ gladka powierzch-
nie wolna od peknieé i zanieczyszczen. Przy odlewa-
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niu na wilgotno nalezy je umieszczaé¢ przed samym
zalewaniem form. Korzystnym jest ochladzalniki pod~
grzaé lekko, azeby unikngé skraplania na nich pary
wodnej, co nastepuje latwo w porze zimowej. Za sla-
be lub nieprawidilowe umocowanie ochladzalnikow
w formie moze spowodowaé niedotrzymanie wymia-
réw, powstanie niedolewu lub- fatdy.

10. Montaz rdzeni i skladanie form

Od starannoSci i doktadnosci przeprowadzenia ope-
racji montazu rdzeni i skladania form zalezy jakosé
otrzymanego odlewu, o ile tylko wszystkie inne ope-
racje wchodzace w skilad proeesu technologicznego
zostaly przeprowadzone bezblednie.

Przed przystapieniem do skladania form skompli-
kowanych zachodzi czesto konieczno§¢ przeprowadze-
nia montazu rdzeni w zespoly przy uzyciu przyrza-
déw lub sprawdzianéw. Przy zaniechaniu uzycia
sprawdzianéw lub przyrzadéw latwo moze nastapié
niedotrzymanie wymiaréw lub przestawienie.

Przy montazu rdzeni w zespoly nalezy zwracaé¢ uwa-
ge na to, aby .rdzenniki nalezycie weszly do gniazd
znajdujacych sie¢ w innych rdzeniach i zostaly odpd-
wiednio uszczelnione. Przy zlym uszczelnianiu po-
wstaje zalewka, ktéra trudno usunaé w wewnetrz-
nych zakamarkach odlewu, poza tym metal moze
przenikngé do kanatéow odpowietrzajacych powodujac
powstanie pecherzy zewnetrznych, babli lub pecherzy.
Nalezy zwréci¢ réwniez uwage, aby kanaly odpowie-
trzajgce poszczegdélnych rdzeni skladanych w zespoly
mialy miedzy soba polaczenie, gdyz moga powstaé
nastepujace wady: niedolew, falda, bable, pecherze
gazowe oraz inne.

Przy niewlaSciwym. docinaniu lub szlifowaniu rdze=
ni powstajag wady: niedotrzymanie wymiaréw, zalew-
ka, przestawienie lub tez chropowato$é.

Uzyte do skladania rdzenie powinny by¢ suche, nie
nasigkniete wilgocig przez zbyt diugie przechowywa-
nie. Uzycie takich rdzeni moze spowodowaé wady:
bable, pecherze, pecherze zewnetrzne, sitowato$é, na-
klucia oraz niedolew, faldy, strup, blizny i rakowa-
tos¢. Nalezy réowniez unikaé ustawiania gorgcych rdze-
ni do form wilgotnych, gdyz forma zaparowuje, a miej-
sca potozone blizej rdzeni podsychajg powierzchniowo
i zaczynaja sie osypywac. Powstajg nastepujace wady:
chropowato$¢, zaprészenie, pecherze lub pecherze ze-
wnetrzne i faldy. )

Uzycie form lub rdzeni uszkodzonych lub z wadami
wymiarowymi powoduje powstawanie wad: -niedo-
trzymanie wymiaréw, chropowato$é, zyiki lub strupy.
Uzycie form zbyt diugo przechowywanych przed za-
laniem, a w szczegélnosci form wilgotnych wykona-
nych z mas syntetycznych powoduje powstanie chro-
powato$ci, zaproszenia, ospowato$ci, babli, pecherzy
zewnetrznych, sitowato$ci, naktué, strupéw i blizn.

Przed przystapieniem do skladania lub ustawiania
rdzeni nalezy forme dokladnie oczySci¢, gdyz moga
powstaé wady:. zaprészenie, zapiaszczenie lub rako-
wato$é. Nalezy réwniez. dobrze oczy$cié gniazda rdzen-
nikéw, gdyz zaniedbanie tego powoduje niedotrzyma-
nie wymiaréw, przestawienie lub tez =zapiaszczenie
i wgniecenie i wszystkie wady wynikajace z uszko-
dzenia formy i rdzeni, o ile rdzen zostal przez to
umieszczony za wysoko. Rdzenniki powinny byé¢ u-
szczelnione w gniazdach i zabezpieczone przed prze-
dostaniem sie -cieklego metalu- do kanaléw odpowie-



trzajacych, o czym byia juz mowa. iNalezy rowniez za-
bezpieczy¢é wlasciwe wyprowadzenie gazéw z rdzeni
na zewnatrz; niewlasciwe wykonanie tego zabiegu po-
woduje powstawanie tychze wad.

Po wstawieniu do formy wigkszych rdzeni przeno-
szonych za ucha polgczone z uzbrojeniem nalezy ucha
te zaprawi¢ masg dbajgc o nalezyte polgczenie z za-
sadnicza masg rdzeni i odpowiednie wysuszenie. Przy
nieprawidtowym wykonaniu tej czynnos$ci powstajy
wady: pecherze zewnetrzne, naklucia, pecherze, strup,
blizna, rakowato§é lub zapiaszczenie. .

Rdzenie powinny by¢ w nalezyty sposéb umocowa-
ne, aby nie mogto nastgpi¢ niedotrzymanie wymia-
row, powstawanie zalewki lub przestawienie. Rdze-
nie - jednakze powinny by¢ tak umocowane, aby ich
uzbrojenie moglo swobodnie sie rozszerza¢; jest to
blad czesto spotykany, w wyniku ktdérego nastepuje
skrzywienie uzbrojenia i powstawanie nastepujgcych
wad: niedotrzymanie wymiaréw, przestawienie, zyiki,
strupy i rakowatos¢. W celu unikniecia tych wad za-
leca sie przy rdzeniach pionowych uchwyconych
w gniezdzie goérnym wyprowadzaé rdzennik na ze-
wnatrz formy lub wykonywaé¢ dolne gniazdo glebsze
wypelniajac go do wlasciwego poziomu suchym pia-
skiem. W wielu przypadkach w celu wia$ciwego umo-
cowania rdzeni stosuje si¢ podporki rdzeniowe.

Przy zbyt cienkich (stabych) podpérkach lub przy
nieodpowiednim ich umocowaniu nastepuje niedo-
trzymanie wymiarow i przestawienie. O ile prad me-
talu przesunie zle umocowang podpdérke moze nasig-
pi¢ niespaw, fatda lub niedolew.

Przy umieszczeniu podpérki w niewlasciwym miej-

scu, gdzie szybko$¢ liniowa podnoszenia sie poziomu

metalu jest stosunkowo mata, nastepuje dodatkowe
ostudzenie metalu i w wyniku moze réwniez powstac
falda. Przy uzyciu podpérek skrzynkowych lub stup-
kowych o zbyt malych podstawach (szczegblnie wazne
w wypadku form wilgotnych) lub niepodklinowaniu
podpérek sworzniowych, lub tez zbyt malej ich ilosci,
nastepuje wgniecenie podpérek do formy, a w zwigzku
z tym niedotrzymanie wymiaréw i przestawienie.
Przy uzyciu zbyt cienkich podpérek nastepuje niedo-
trzymanie wymiaréw, przestawienie lub niedolew.
"Podpérki zardzewiale, nieczyste lub pokryte nie-
wlasciwa powloka powoduja powstawanie pecherzy,
pecherzy zewnetrznych, naklué lub sitowato$ci. Przy
zbyt grubych podpérkach lub wielkiej ich ilo$ci. lub
niewykonaniu zagliebienia (guziczka) wokét podpérek
sworzniowych powstaje zwykle nieszczelno$¢, niespaw
lub wada zwana — obcy metal. )

Przy ‘uzyciu zbyt wysokich podporek zostaja one
przy skiadaniu wgniecione do formy lub rdzenia, co
powoduje powstawanie wad: zylki, strup, rakowato$¢,
zaprészenie, zapiaszczenie a ¢zasem i wgniecenie,
gdyz wokol podpérki wgniecionej do formy lub rdze-
nia masa sie wybrzusza powodujac nieprzewidziane
wglebienie na powierzchni odlewu. Aby uniknaé¢ tych
wad zaleca si¢ sprawdzaé¢ na gline wysoko§¢ potrzeb-
nej podpdrki. Stosowanie podkladek pod podpérki mo-
ze spowodowaé powstanie fatdy, niespawu lub wady—-
obcy metal. W formach wilgotnych nalezy umieszczac
podpo6rki na kroétko przed zalaniem, azeby uniknac¢
skraplania na nich wilgoci. Przed zlozeniem forme na-
lezy dobrze oczysci¢, przedmuchaé (przy uzyciu np.
ssawki) j sprawdzi¢ czy nie pozostawiono cial obcych

(np. szmat) co moze by¢ powodem powstania niedole-
wu, pecherzy, babli i rakowatosci.

Uzycie przy skladaniu niewlasciwych (zbyt cienkich,
krétkich) sworzni ustalajgcych lub prowadzacych mo-
ze by¢é powodem niedotrzymania wymiaréw, przesta-
wienja i zaprészenia. Uszkodzenie rdzeni lub formy
podczas przykrywania goérng skrzynka, klamrowania,
skrecania lub obcigzania prowadzi do  powstawania:
zaprészenia, rakowatoS$ci, zapiaszczenia, strupéw lub
wgniecenia.

Niedostateczne uszczelnienie potéwek formy lub za
stabe sklamrowanie albo obcigzenie formy moze spo-
wodowaé: niedolew, zalewke lub niedotrzymanie wy-
miaréw i ciezaru.

- Umieszczenie zbyt grubego waleczka gliny lub war-

stwy innego materialu uszczelniajgcego prowadzi
. réwniez do niedotrzymania wymiaréw i zalewki. Nie

zalozenie koszulki na formy wykonane w skrzynkach
usuwalnych moze spowodowaé niedolew (wskutek

_ przerwania formy), wypchniecie, guz i zyiki.

Niewlasciwe ustawienie ciezaru obcigzajgcego, jed-
nostronnie lub wprost na goérng powierzchnie  form
lub uzycie zbyt ciezkich ptyt obciazajacych moze ‘spo-
wodowaé niedolew, wgniecenie, zaprdszenie, strup,
blizne, rakowatosé lub zapiaszczenie.

Uzycie ‘za stabej lub nieuzbrojonej nadstawki po-
woduje powstanie niedolewu lub faidy.

Uzycie za malego zbiornika wlewowego powoduje
nieré6wnomierne zalewanie, a w zwigzku z {ym po-
wstanie fald, niespawu, zazuzlenia ewentualnie rako-
wato$ci. )

Uzycie zbiornika wlewowego niewlaSciwego ksztat-
tu o niewygltadzonej powierzchni wneki lub zanieczy-
szczonego powoduje powstanie zapiaszczenia, zapré-
szenia, zazuzlenia lub rakowatosci.

Ustawienie formy na nieréwnym podiozu moze spo-
wodowaé powstanie: niedolewu (przerwanie formy),
niedotrzymanie wymiaréw, wypchniecie lub wgniece-
nie. "Jezeli natomiast podioze jest nieprzepuszczalne
istnieje niebezpieczenstwo powstania: pecherzy, ospo-
wato$ci, strupéw, blizn i rakowato$ci.

Po zlozeniu formy nalezy zabezpieczyé otwarte
wlewy, przelewy lub nadlewy przed. zaprészeniem,
w przeciwnym razie moze powstaé: rakowato$é, za-
prészenie lub zapiaszczenie. Przy przenoszeniu zlozo-
nych form nalezy zwracaé¢ uwage na niewywolywanie
wstrzgséw, uderzen itp. co moze np. mie¢ miejsce przy
niespokojnym biegu przeno$nikéw. Prowadzi to do
powstawania wad: niedotrzymania wymiaréw, prze-
stawienia, zylek, rakowato$ci, zapiaszczenia lub za-
prészenia.

Srodki zaradcze przeciwko wymienionym wadom
wynikajg z samych powodéw ich powstawania.

11. Zalewanie

Zlozona forma nie powinna oczekiwaé zbyt dlugo
na odlew w szczegblnosci, jezeli jest wykonana z ma-
sy syntetycznej. W okresie zimowym jest to szczegdl-
nie niebezpieczne, gdyz forma moze zamarznaé, a na
czeéciach metalowych jak ochladzalniki i podpérki
skrapla sie wilgoé (w bardzo krétkim okresie czasu).
W gorgce i upalne dni forma szybko przesycha po-
wierzchniowo i zaczyna si¢ osypywaé. Nieprzestrzega-
nie powyzszego powoduje powstawanie licznych wad
jak: chropowato$§é, zylki, pecherze zewnetrzne, bgble,
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pecherze,
strup, rakowato$¢é, zaproszenie i zapiaszczenie.

Przed zalewaniem nalezy zawsze odgarng¢ lub przy-
trzymaé zuzel na powierzchni metalu w kadzi, w prze-
ciwnym razie moga powstaé wady: niedolew, falda,
niespaw, strup, blizna, zazuzlenie, rakowato$¢, pe-
cherze i pecherze zewnetrzne (zasysanie péwietrza).
Te same wady moga powstaé przy zalewaniu formy
Z przerwami. ’

Przy skierowaniu strumienia metalu czeSciowo poza
zbiornik lub lejek wlewowy moga powstaé wahania
poziomu metalu w ukladzie wlewowym a w zwigzku
z tym moga powsta¢ wady: niedole"w, falda, niespaw,
rakowatosé, zuzlenie, pecherze zewnefrzne (zasysanie
powietrza, bable i sitowato$¢ (przediuzenie czasu za-
lewania i spadek temperatury).

Przy zalewaniu ze zbyt duzej wysokoSci dzialanie
dynamiczne strugi metalu nie zostaje w wystarczajg-
cym stopniu wyhamowane w ukiadzie wlewowym,
szczegolnie gdy zalewanie odbywa sig nie przez zbior-
nik, lecz przez lejek wlewowy lub wprost przez nad-
lew. Wéwczas mogg powsta¢ nastepujgce wady: guz,
wypchniecie, zylki, zdarcie, wzarcie, pecherze (burzli-
wy przeplyw), zapiaszczenie i zimne krople.

W niektérych wypadkach (np. przy zamarznieciu
z tego lub innego powodu metalu w ukladzie wiewo-
wym) dokonczenie zalewania odbywa si¢ przez nadlew
lub przelew. W tym przypadku moga powsta¢ wady:
falda, niedolew, niespaw, strup, rakowatos¢ (diuzsze
napromieniowanie formy), zapiaszczenie, zazuzlenie
i pecherze.

W innych natomiast przypadkach, gdy zalezy na opo-
Znieniu krzepniecia nadlewo6w, ich podgrzania i utrzy-
mania przez diuzszy czas polgczenia z atmosfera do-
lewa sie gorgcego zeliwa do nadlewu po wypelnieniu
formy. Zbyt pdézne wykonanie tego zabiegu lub jego
pominiecie moze spowodowa¢ wady: jame skurczowa,
rzadzizne, obciagnigcie lub ewentualnie naderwanie.

Przy zbyt péznym zapaleniu gazéw ' uchodzgcych
z formy lub rdzeni mogg powstaé¢ wady: niedolew,
falda lub niespaw oraz pecherze gazowe. O ile zapa-
lenie gazéw odbywa sie wybuchowo moze nastgpi¢
uszkodzenie formy i mogg powstaé wszystkie wady
"z tym zwigzane jak: niedolew, wgniecenie, zapiaszcze-
nie, rakowato$¢ i inne.

Przy odlewach o skomplikowanych ksztaltach, z wie-
lu wystepami, nalezy zwraca¢ szczegdlng uwage na
umozliwienie swobodnego skurczu odlewu nie hamo-
wanego przez opory formy. O ile natomiast odlewy
posiadaja znaczne réznice grubo$ci $Scianek w wyniku
czego powstaja duze roéznice w szybkosci krzepniecia
i stygniecia, ktére nie moga by¢ skutecznie zwalczone
przez odpowiednie uksztaltowanie ukladu wlewowego
lub zastosowanie ochladzalnikéw, nalezy po zalaniu
wykonaé¢ szereg zabiegow jak np. rozluznienie masy
formierskiej kolo wystepéw odlewu, odgarniecie masy
przykrywajacej grubsze cze$ci odlewu; lub szybkie
wybicie goracego jeszcze odlewu i przeniesienié go do
rownomiernego stygniecia w piecu. Nieostrozne lub
zbyt weczesne wykonanie tych -zabiegéw prowadzi
zwykle do powstania nastepujgcych wad: niedolew
(wylanie sie z formy jeszcze cieklego metalu), obcia-
gniecia, pekniecia na gorgco, naderwania. Natomiast
przy zbyt péznym wykonaniu tych zabiegéw powstaj3
wady: niedotrzymanie wymiaréw, wypaczenie, peknie-
cia na zimno lub na goraco.
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sitowato$é, ospowato$¢, naklucia, blizna,

. 'W ninlejszym artykule zostal oméwiony wpityw na
powstawanie wad odlewniczych nieprawidlowosci wy-
Konania tylko najwazniejszych etapéw procesu techno-
logicznego wytwarzania odlewéw dotyczacych formy
i rdzeni. Wiele jednak czynno$ci i zabiegéw majgcych
réwniez istotny wplyw na jako§¢é odlewéw nie mogty
by¢ oméwione. ze wzgledu na ograniczong objetos¢
artykutu. Niewatpliwie momenty te zostang omoéwio-
ne i poruszone w dyskusji. Bezspornym pozostaje jed-
nakze fakt, ze najskuteczniejszg bronia do zwalczania
wad odlewniczych jest:

a. Sciste przestrzeganie dyscypliny technologicznej,
gdyz wszystkie odchylki (czasami na pozér nic
nie znaczace) od ustalonej technologii s3 czesto
powodem powstawania wad;

b. skrupulatna kontrola wszystkich etapéw procesu
technologicznego;

c. analiza wszystkich powstajacych wad w oparciu
o opracowana klasyfikacje. Ustalenie domniema-
nych przyczyn w S$cistym powigzaniu z zastoso-
wanym procesem technologicznym, wykrycie za-
istnialych ewentualnie odchylek ustalonego pro-
cesu, lub zastosowanie $rodkéw zapobiegawczych
drogg wprowadzenia zmian do technologii o ile
poszczegblne wady wystepuja- systematycznie.
Przy szukaniu $rodkéw zapobiegawczych zaleca
sie postepowaé systematycznie zmieniajgc réwno-
czeénie tylko jeden czynnik. Wszelkie zastosowane
$rodki wraz z otrzymanymi wynikami nalezy sy-
stematycznie notowa¢ — najlepiej na karcie tech-
nologicznej.

Tylko takie postepowanie moze zapewnié¢ nalezyty
jakoé¢ i obnizke kosztéw wytwarzania odlewoéw od-
grywajacych tak powazng role w budownictwie ma-
szyn, bedgcego podstawa szybkiego uprzemyslowienia
kraju i wzrostu dobrobytu mas pracujacych Polskiej
Rzeczypospolite] Ludowej.

Dyskusja nad referatem: ,Niewlasciwe wykonanie form i rdzeni
“jako przyczyny powstawania wad odlewéw zeliwnych‘

Mgr inZz. S. Maksymiak. Podkresla zalety referatu,
ktéry zawiera obfity material mogacy stuzyé jako drogowskaz
przy usuwaniu wad odlewniczych. Zaznacza jednak réwnocze-
$nie, 2ze pominieto w nim zagadnienia zwigzane z odlewaniem
do form metalowych, péitrwalych i szamotowych. Nie omo-
wiono réwniez wad wystepujacych przy odlewaniu walcéw
utwardzonych oraz przyczyn ich powstawania. Proponuje re-
ferat odpowiednio uzupeinié.

Mgr inz. J. Kuszewski. Referat jest dobrze opraco-
wany i zawiera bogaty material. Zostat w nim uwypuklony
fakt, Ze Zrédlo powstawania wad lezy przewaznie w niewla-
Sciwej technologii formy i rdzenia a nie w metalu jak zwykle
twierdzi si¢ w odlewniach idgc po linii najmniejszego oporu.
Uzupelnienie referatu materialami proponowanymi przez
przedmoéwcee nie wniostoby nic istotnego w stosunku do po-
trzeb odlewni. Material jednak powinien byé tak uszerego-
wany, aby po stwierdzeniu wady odlewu mozna bylo z latwo-
Scig ustali¢ przyczyne jej powstawania. Proponuje kol. P. Ja-
nuszewiczowi opracowanie pod tym katem widzenia ksigzki,
ktéra by zawierala duzag ilo$é¢ rysunkéw i swoim poziomem
byla dostosowana do potrzeb mistrza formierskiego i for-
mierza.

B. Kosmowski. Referaty wygloszone na naradzie sa
bardzo pozyteczne, jednakze drogg ta nie zwalczy sie sku-
tecznie wad. Jedyng skuteczng drogg jest ujecie na pismie
wlasciwej technologii i doprowadzenie jej do formierza, celem
Scislego przestrzegania. Dopiero po wprowadzeniu w Zycie te-
go postulatu mozna bedzie we wlasciwy sposoéb wykorzystacé
materialy zawarte w referatach.

Mgr inz. J. Gibinski. Uwaza ze w cyklu wygloszonych
referatow brak jednego — omawiajacego sposoby identyfikowa-
nia poszczegdlnych wad i ustalania powoddéw ich powstawa-
nia. Twierdzenie swoje ilustruje szeregiem przykiadéw z prak-
tyki udawadniajacych, Ze ckreslenie rodzaju wady jest w du-
zej mierze subiektywne.

Mgr inz. J. Holtorp. Referat ma te zalete, Ze ujmuje
wiekszo$¢ wad w sposéb systematyczny, co ulatwia przeprowa-
dzenie analizy powstawania wad w odlewni, postawienie dia-
gnozy i wyszukanie wilasciwych $rodkéw zapobiegawczych. Au-'
torowi referatu chodzilo o przedstawienie pewnej metody,
ktoéra umozliwia podejécie we wlasciwy sposob do zagadnienia.-



Zast. prof. P. Januszewlcz Newatpliwle sprawa form
metalowych, péitrwalych i szamotowych jest wazna, jednakze
wigczenie tych zagadnien do referatu uczyniloby go zbyt ob-
szernym, szczegllnie ze wigkszo$¢é odlewéw wykonuje sie w ewy-
kiych formach piaskowych. Zagadnienle walcéw utwardzonych
jest zbyt odrebne, aby go mozna bylo potraktowaé wspdinie
Z innymi odlewami — wymaga ono osobnego opracowania.

Publikacja, o ktérej wspominal kol. J. Kuszewski, jest juz
opracowana w ramach prac Komisjli Wad Odlewniczych i nie-
dtugo ukaze sie w druku. Bedzie to wspéllna praca z kol. kol.
C. Kalatg 1 S. Kobylifiskim.

Kol. Kosmowskli ma zupeilng racje zgdajac jak najszerszego
wprowadzenia technologii pisanej. Przestrzeganie dyscypliny

Mgr in2. JERZY WOJCIK

technologicznej opartej ns ,pisane) technologii'‘ jest jedyng
mozliwg drogg skutecznego zwalczania wad odlewniczych.

Opracowanie referatu w ujeciu proponowanym przez Kkol.
Gibiniskiego jest bardzo trudne, gdyz rzadko kiedy poszczegél-
ne wady wystepuja ,samodzielnie”. W przewazajacej iloscl wy-
padk6éw towarzysza im inne wady ujawniajace sie¢ z wieksza
lub mniejszg wyrazistoScig. Tak samo powstanie wady jest
przewaznle wynikiem splotu calego szeregu przyczyn, z Kt6-
rych kazda ma wigkszy lub mniejszy udzial w tym procesie.
Wyodrebnlenle przyczyny przewazajace] jJest w wielu wypad-
kach niemozliwe. Systematyka wad odlewniczych moze tu byé
pewnym drogowskazem.
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Zeliwo wysokochromowe

Ogoélna. eharakterystyka. Uklad Zelazo-chrom 1 2Ze-
lazo-chrom-weglel. Wilasnosci fizyczne. Odpornosé na
dzialanie czynnikéw ehemicznych. Obrabialnosé. Spa-
wanie odlewéw. Wiasnosei odlewnicze i technologiczne.
Zastosowanie odlewéw z zeliwa. wysokochromowego.

Ogolna charakterystyka '

Zeliwa wysokochromowe dzieki swym cenmym wia-
sno$ciom kwaso- i ognioodpornym znalazly ostatnio
szerokie zastosowanie za granica, szczegdlnie w kraju
przodujgcej techniki — w Zwigzku Radzieckim.

Chrom wprowadzany jest do stopu w postaci mato
deficytowego zelazochromu w zwigzku z czym odlewy
z zeliwa wysokochromowego powinny znalezé po-
wszechne zastosowanie, szczegélnie w przemysle che-
micznym, gdzie obecnie z duzg rozrzutno$cig stosowa-
ne sa wysoko deficytowe tworzywa jak: brazy cyno-
we i bezcynowe, oléw i staliwo wysokoniklowe.

Jak wspomniano jedng z zasadniczych cech zeliw
wysoko-chromowych jest ich odporno$é na dziatanie
wielu czynnikéw chemicznych, a szczegélnie kwasu
azotowego, fosforowego, siarkowego, mieszanki tych
kwaséw, kwas6w organicznych, roztworéw soli i tu-
géw, wody morskiej itp. Szczegblnie odpowiednim
tworzywem jest zeliwo wysokochromowe na odlewy
podlegajgce korodujgcemu dzialaniu mieszanki kwasu
azotowego, siarkowego i wody. Z uwagi na wysoka
swoja kwasoodpornosé zeliwo wysokochromowe po-
winno znalezé szerokie zastosowanie w budownictwie
aparatury chemicznej, armatury kwasoodpornej i pomp
kwasoodpornych.

Poza wlasciwosciami kwosoodpornymi zeliwa wyso-
kochromowe wykazuja duzg odporno$¢ na dzialanie
wysokich temperatur i na $cieranie. Praktycznie do
temperatury 500 °C nie zmieniajg one swoich wilasno-
$ci mechanicznych, a przy zawarto$ci 30=+35% Cr mo-
ga pracowaé¢ w temperaturze 1100°C przez 5000 go-
dzin. )

Pompy pra'cujace w ciezkich warunkach, ktérych
czgSci sg narazone przede wszystkim na $cieranie (mul,
piasek, popioly) powinny byé wykonywane z zeliwa

wysokochromowego. Czas pracy takich odlewdéw jest
1020 krotnie dluzszy niz odlewéw z zeliwa szarego
lub staliwnych.

Tablica 1 podaje skiad najbardziej typowych ga-
tunkéw zeliwa wysokochromowego.

Uklad zelazo-chrom i Zelazo-chrom-wegiel

Zelazo i chrom roz'puszczajka sie w sobie w stanie
stalym w kazdym stosunku z tym, ze w zakresie za-
warto$ci chromu od 40--60% powstaje bardzo krucha
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Rys. 1. Uklad podwéjny Fe-Cr

faza ¢, niemagnetyczna o wlasnoSciach podobnych do
zwigzku miedzymetalicznego FeCr. Zakres fazy o
przerywa linie przemiany magnetycznej (linia kre-
skowana). Powstaje ona przez przemiane fazy o i po-
siada prawdopodobnie budowe szeScienng przestrzen-
nie centryczng. Jest ona przyczynag kruchosci, przez co
stopy o- tym ukladzie nie znajdujg praktycznego za-
stosowania w przemys$le. W ukladzie podwdinym ze-

Tablica 1

Sklad chemiczny typowych gatunkéw Zeliw wysokochromowych

Oznaczenie C % Si % Mn % Ni % Cr % Mo % P% S %
GOST 2176-43-X 28 0,56—+1,0 0,6--1,3 0,6--0.8 26--36 do 01 0,08
GOST 2176-43-X 384 1.2--2,2 1,3+1,7 0,6—-0,8 8236 0,1 0,1
Nirosta 1,0 do 2,0 28
Guronit I 1,0-=-2,0 do 0,5 0,6 “80
Guronit II 0,1--8,0 0,3—+1,2 0,4 0,80 2386 65-+20
Chromowo-molibdenowe 0,5—3,0 0,3--8,0 0,6 0-+2,6 26—40 0—=—4,6
Chromowo-molibdenowe 1,0-2,0 0,3—+1,2 0,6 0--1,5 2835 0--2,6
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lazo-chrom (rys. 1) wystepuje faza v, ktéra istnieje
w zakresie temperatur 850-+-1400°C, przy czym przy
zawartosci 13+-14%0 Cr nastepuje zwezenie zakresu fa-
zy v. Ze wzrostem zawartoSci chromu przemiana Ag
obniza sie. Faza q istnieje w calym ukladzie z tym,
ze w zakresie 0--25%0 Cr ulega przemianie magnetycz-
nej bez.zmian strukturalnych. Temperatura przemia-
ny magnetycznej poczatkowo wzrasta do 770 °C a po-
wyzej 4% Cr maleje.

Chrom tworzy z weglem caly szereg weglikéw kry- .

stalizujgcych w ukladzie sze$ciennym — CryC, try-
gonalnym Cr;C3 i rombowym Cr,C;. W ukladzie po-
trojnym Fe-Cr-C istniejg wegliki okre§lone wzorami
(Fe Cr); C3 i (Fe Cr), C.

Badania E. C. Baina wykazaly, ze ze wzrastajgca
zawarto$cia wegla, zakres fazy znacznie sig rozszerza
(rys. 2). Z uwagi na to, ze przy wzrastajgcych zawar-
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Rys. 2. Przesuniecia fazy pod wplywem wzrostu zawartos$ci
wegla

toSciach chromu caty ukilad zelazo-wegiel doznaje
przesuniecia’ w lewo jak to wykazaly badania J. G.
H. Monnyponnego, Oberhoffera, K. Daevesa, W. Austi-
na i H. A. Grohmanna, stopy wysokochromowe juz
w niskich zawarto$ciach wegla posiadajg charakter ze-
liwa. Przy zawartosci okoto 34%¢ Cr zgodnie z wykresem
E. Houdremonta i R. Wasmutha (rys. 3) stop b jest

przez Cr Si przez Ni Mn
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Rys. 3. Uklad Fe-C przy zawarto$ci okolo 34 Cr

prawie eutektyczny, stop a podeutektyczny oraz stop
¢ nadeutektyczny. Skiad chemiczny tych stopéw po-
daje tablica 2.

Antykorozyjne badania zeliw wysokochromowych
przeprowadzone przez K. Roescha i A. Clauberga wy-
kazaly, ze dla otrzymania stopéw o wysokiej kwaso-
odpornosci zawarto$é chromu musi wynosi¢ przy za-
wartosci 1% C co najmniej 25% Cr, przy zawartosci
1,5%0 C—28%0 Cr a przy 2% C — 33% Cr (rys. 4). Stosu-

nek zawartosci chromu i wegla powinien by¢ taki, by
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Tablica 2

Sklad chemiczny stop6w podanych dla wykreséw E. Houdre-
monta (rys. 3)

Rodzaj stopéw C % Si % Mn % Cr %
Stop a 1,1 1,3 0,42 33,6
Stop b 2,3 1,4 0,40 84,2
Stop ¢ 3,1 1,2 0,59 84,9

ilo§¢ chromu w roztworze po wydzieleniu sig wegli-
kow wyniosta 12-+-13%. Nalezy mie¢ na uwadze, ze
zwykle %3 zawarto§ci chromu wchodzi w sktad two-
rzacych sie weglikéw. Reszta chromu pozostaje w roz-
tworze, wplywajgc na powstanie struktury ferrytycz-
nej.

Chrom powoduje w zeliwie wysokochromowym
sklonno§é do tworzenia weglikdw, rozdrabnia grafit,
podnosi wiasnosci wytrzymalosSciowe, twardos¢ oraz
kwaso- i ognioodpornoéé. Zeliwa chromowe wykazuja
z reguly strukture gruboziarnistg, ktérej nie mozna
rozdrobni¢ przez obrébke cieplng. Wiasciwos¢ ta jest
zjawiskiem czesSciowo niepozgdanym. Przy spawaniu
tych zeliw jest ona raczej cecha dodatnia, poniewaz
miejsce spawane jak i sam spaw nie zatracajg swoich
wlasnos$ci wyjsciowych. Rozdrobnienie ziarn w zeliwie

merdzewne
bez obrobk:
cieplng

.

g 0 5 20 25 30 35 “
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Rys. 4. Zakresy odpornosci na dzialanie czynnikéw
chemicznych

wysokochromowym uzyska¢ mozemy przez dodanie
tytanu lub tantalu, a takze przez wprowadzenie do
stopu zelazo-chromu bogatego W azot, albo .przez
wprowadzenie. gazowego azotu do cieklego metalu.
Rozdrobnienie struktury wplywa zasadniczo na po-
lepszenie wlasno$ci wytrzymatosciowych jak i
dluzenia.

wy-=

Wiasnosci fizyczne
Zeliwa wysokochromowe posiadajg wzglednie dobre
wiasno$ci mechaniczne. I tak dla réinych zawarto$ci
chromu i wegla wlasnosci te zestawione sg w tabli-

cy 3.

Tablica 3

WilasnosSci wytrzymalo§ciowe zeliw wysokochromowych
przy réznych wartosSciach Cr i C

Sklad chemiczny Wytrzymalosé Twar-
. ;i]oéé
o o " na' zginan}e na rozcig- B
C % Cr % 8i % %G/mm? k%n/r:xil; 2 | kG/mm?
0,6--1,0, 2532 1,0 57---65 1 8845 220--270
1,2--1,7| 3236 1,2-2,0 6070 30--40 280--340
1,8=-2,8 32-+%6 1.56+-2,6 5043 30--45 326400




Tablica 4

Spadek R, 1 Hp Zeliw wysokochromowych w zalezno$ci od wzrostu temperatury

| B Temperatury
Rodzaj zeliwa Wiasnosci
200 C 5000 C 6000 C 800" C 900° C 1000° C
Zeliwo chromowe X-28 R r kG/mm? 41,1 46.0 28,5 10,9 6,6 4,5
Zeliwo chromowe X-28 Hp kG/mm? 180 143 ! 120 110 95
Guronit z dodatkiem Ni HB kG, mm? i 241 226 193 159 153
Wlasnosci fizyczne tych zeliw przedstawiajg sie na- Tablica 5

stepujgco:

Ciezar wlasciwy w kG/cm¥ 7,4+7,8"
Wspoélezynnik przewodnictwa
cieplnego kal/cm.sek °C 0,042

Wspébtezynnik rozszerzalno$ci liniowej

w. zakresie 0--220°C — mm°C 9,4-+12,0X10—"

Modut sprezystosci kG/mm? 20000
Opo6r wilasciwy Q mm2m 0,7-+-0,8
Skurcz odlewniczy /o 1,5+2,0

Zeliwa wysokochromowe sg bardzo odporne na
dziatanie wysokich temperatur. Zakresy ognioodpor-
nosci w zaleznos$ci od zawarto$ci Cr, C i Si pokazane
sg na rys. 5. Spadek wytrzymalosei tych zeliw w mia-
re wzrostu temperatury przedstawiony jest w tablicy 4.
Jak widaé¢ z powyzszego zestawienia spadki R, i Hp
w podwyzszonych temperaturach, specjalnie spadki
twardoSci sg nieznaczne. Szczegélnie wazne jest to
w budownictwie armatury przemystowej, gdzie odpo-
wiednie twardo$ci siedlisk czy miejsc uszezelniajgcych
sg zasadniczym warunkiem dobrego dzialania armatu-
ry pracujacej w podwyzszonych temperaturach.
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Rys. 5. Zakres ognioodporno$ci zeliwa wysokochromowego
w zaleznoS$ci od zawarto$ci chromu i krzemu

Wplyw temperatury na wspdlczynnik rozszerzalno-
sci linjowej podany jest w tablicy 5, z ktérej wynika
wyraznie, ze Zeliwa wysokochromowe nie - ulegaja
w podwyzszonych tempe?aturach przemianom w prze-
ciwienstwie do zeliwa szarego, czy staliwa, przez co
z powodzeniem moga byé stosowané jako tworzywa
ognioodporne. Ognioodporno§é tych zeliw, jak wyni-
ka z wykresu na rys. 6 mato, zalezy od zawartosci we-
gla, a zalezy przede wszystkim od zawartosci chromu

Wplyw temperatury na wspoélczynnik rozszerzalnoSci liniowej

T 5 :
} emPeRra “C | 100] 200] 00| 400 500 600|700 | 800 | 900| 1000 ‘
A

Przy zagrzaniu | 9,8 (10,2{10.6|10,9 [11,2 11,4 (11,6 12,2{12,7(13,1
Pray studzeniu | §7 | 09 105 109 {11}113 11,7 12,4 238|134 x 10+

w stopie. Jednak przy wyborze skiladu dla zeliwa
o wybitnie ognioodpornych wtasciwosciach nalezy pa-
mietaé, ze przy wyzszej ilosci wegla nastepuje obni-
zenie temperatury likwidusu i zwiekszenie ilo$ci ta-
two topliwej eutektyki. Ilustruje to tablica 6.
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Rys. 6. Zakresy obrabialno$ci i ognioodpornosci zeliwa wy-
sokochromowego w zaleznoSci od zawartoSci chromu i wegla

Chcgc zatem dobra¢ zeliwo o wybitnych wlasno-
Sciach ogniodpornych, majace pracowaé w temperatu-
rach powyzej 1000°C, trzeba stosowaé takie zeliwo,
ktére posiada niskg zawarto$§é wegla.

Tablica 6

Temperatury likwidusu i topienia eutektyki w zalezno$ci
od zawartoSci wegla

Temperatura ¢C | 6% Cri 0,7%, C {38 Cr i 1,5% C | 35% Cr i 2,0% C

Likwidusu 1450 1400 1350
’ T(;‘pienia eutek- 1270 1275 1275
tyki

Odpornosé na dzialanie czynnikow chemicznych

Zasadnicza cechag zeliw wysokochromowych oprocz
ognioodpornosci jest ich odporno$¢ na dziatanie wielu
czynnikéw chemicznych. W wigkszos$ci przypadkow ze-
liwa te nie ustepuja w odpornosci na korozje wysoko-
deficytowym staliwom austenitycznym, a zastgpi¢ mo-
ga catkowicie brazy wysokocynowe, bezeynowe i oléw,
przewyzszajac je wladciwoSciami kwagsoodpornymi,
szczegblnie - przy wspétudziale wysokiéh temperatur.
Zeliwa te odporne sg na kwas azotowy prawie dla
wszystkich_stezen, na.kwasy.organiczne. i wode mor-
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skg. Mniej odporne sg na kwasy nieorganiczne jak
H,SO4 i HCl. Przez dodatek . molibdenu mozemy
znacznie podnie$¢ kwasoodporno$é tych zeliw na
ostatnio wymienione kwasy.

Na rys. 4 podane s3 zakresy kwasoodpornoSci zeliw
wysokochromowych w zaleznoS$ci od zawartosci chro-
mu i wegla. Praktyka wykazala, Ze dla uproszczenia

Tablica 7
Umowne okreslenie wlasnoSci antykorozyjnych

|Strata na wadze Liczba .
| w g/m? godz. | antykorozyjna Charakterystyka materialu
i
| ponizej 0,1 1 calkowicie odporny

01— 1,0 2 odporny,

1,0 =+ 3,0 3 wzglednie odporny

3,0 = 10,0 4 matlo odporny
| powyzej 10,0 5 catkowicie nieodporny l

obszernej opisowej oceny wtasnos$ci antykorozyjnych
dobrze jest postugiwaé sie¢ umowna liczbg anykoro-
zyjna. Ratwo woéwczas orientowaé sie¢ w rezultatach
korozyjnych -badan, jak réwniez poréwnywaé roz-
maite materialy w stosunku do rozmaitych czynnikéw
korodujacych. W tym celu mozemy postugiwaé sig
tablicg 7, ktéra charakteryzuje wlasno$ci antykorozyj-
ne przez liczbowe okre§lenie od 1-+-5. Przez wprowa-
dzenie liczby antykorozyjnej, pojecia nieodporny

Tablica 8

Odpornosé zeliw wysokochromowych na dzialanie niektérych
czynnikéw chemicznych

| Tempe- :
Of$rodek korodujgcy ratgra ZICrl | ZICr2
«
Kwasy nieorganiczne |
Kwas azotowy stezony 70 2 : 1
» » » | 100 2 2
® % 100/, ' 20 1 1
» » 100/, 100 1 1
» » 459/, 20 1 1
» » 450/ 100 .2 1
" » 869/o 80 — 2
» 860, 20 2 2
Kwas solny rozeienczony 20 2 2
» wrzacy b 5
steZony 20 b 5
Roztwér kwssu siarkowego 80 1 1
Kwas siarkowy 156 Be 20 1 —
15° Be 50 - 1
970 ig 70 — 1
‘Woda morska wrzaea 1 1
Mieszanina 219/, HNO; -} 629/, H,S0,
(reszta woda) 80 3 2
» » ” » 20 1 1
Mieszanina 3%/, HNO; -+ 3%/, H,80, |
(reszta woda) 90 — 1
Mieszanina 15°, HNQ; + 20°/, H,80,
(reszta woda) 20 1 1
» » » 70 2 2
» »” » 1 100 5 4
Mieszanina 40%, HNO; - 58%, H,SO,
(reszta woda) 20 1 1
» » » 100 - 4 3
Mieszanina 97°/, HNO; -}~ 8%/, H,SO, 20 1 1
» » ® 70 2 1
100 3 2
Mieszanina 259, HZSO4 + 9"/0 HNO,
(reszta woda) 20 1 1
Zasady i lugi
. Amoniak ciezar wlasciwy 0,91 20 1 1
Lug sodowy  20° 20 1 1-
350/, 20 1 1
65%0 20 1 1
20y 100 1 1
360/q . 100 2 2
650/y 100 8 3
1000/, 300 5 5
~ Lug potasowy 259, 20 1 i
/o 20 1 1
2600 100 2 2
500/q 100 2 2
. “Lug potasowy 100, 300 5~ 5
Weglan sedu 209/, 100 1 1
“Weglan potasu 500/, wrzacy 1 1

lub odporny staja sie bardziej sprecyzowane
i umozliwiajg ocene dlugotrwalo$ci wytworu, podda-
nego dzialaniu $rodowiska korodujacego. Liczby te
dotyczg tylko dzialania powierzchniowego, réwnomier-
nie dzialajgcego na catej powierzchni, nie méwig na-
tomiast nic o korozji miedzykrystalicznej. Tablica 8
podaje odporno$§é na korozje zeliwa wysokochromo-
wego gatunku X-34 oznaczonego ZICrl i ZICr2 zawie-
rajgcego dodatkowo okolo 2% molibdenu.

Do budowy armatury kwasoodpornej, aparatury
chemicznej i pomp dopuszcza sig te stopy, ktére wy-
kazujg dla podanych warunkéw odporno$é klasy 1 i 2.
Uzywajgc zeliwa klasy 3 nalezy z uwagi na ich mniej-
szg odporno$é pogrubié Scianki odlewéw. Zeliwa wy-
kazujgce odpornos¢ klasy 4 uzywa sie sporadycznie,
natomiast zeliwa wedtug klasy 5 nie stosuje sie w bu-
downictwie aparatury chemicznej.

Obrabialnosé

Zakres obrabialnoSci zeliw wysokochromowych
w zalezno$ci od skladu chemicznego pokazany jest na
rys. 6. Zeliwa wysokochromowe dadza sie wzglednie
dobrze obrabiaé i to nie tylko spiekami, ale takze stala
szybkotngca. Poniewaz pod naskérkiem odlewu znaj-
dowaé sie moga miejsca twardsze, glebokosé skrawa-
nia przy zebraniu pierwszego wiéra wynosié powinna
2+3 mm. W poréwnanu ze staliwem, szybko§é skra-
wania zeliw wysokochromowych jest o polowe mniej-
sza, a mniej wiecej taka sama jak dla staliwa wyso-
kostopowego-austenitycznego. Tablica 9 podaje para-
metry skrawania zeliwa wysokochromowego gatunku
Guronit T narzedziami ze stali szybkotngcej i spieka-

! Tablica 9
Sz&bkoéé skrawania zeliwa wysokochromowego

Szybkodé skrawania

Szybkodé skrawania [
przy toczeniu

Rodzaj narzedzi przy wierceniu

25--30 m/min
1215 m/min

Ze spiekami
Ze stali szybko-
tnacej

6+107n/min ‘
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mi. Posuw nalezy dobra¢ w granicach od 0,1--0,5 mm
z tym, ze mate posuwy zaleca sie stosowaé przy zdzie-
raniu naskérka odlewu. Najlepsze wyniki skrawania
uzyskuje sie przy stosowaniu narzedzi posiadajacych
kat skrawania w granicach 80°--90°. Wiertta i gwin-
towniki uzywane do obrébki zeliwa wysokochromo-
wego moga by¢é normalnej konstrukecji. -Sama obrébka
odbywa sie zasadniczo na sucho. W sporadycznych
przypadkach do chlodzenia i smarowania narzedzi uzy-
waé mozna nafte lub terpentyne. Powierzchnia zeliwa
wysokochromowego doskonale nadaje sie¢ do polero-
wania przybierajac matowo-srebrny potysk. Ma to za-
sadnicze znaczenie przy produkcji armatury dla przel
mysiu spozywczego. :

Spawanie odlewow

Omawiajac z kolei kwestie spawania zeliw wysoko-
chromowych nalezy mieé na uwadze dwie cechy cha-
rakterystyczne tych zeliw, a mianowicie:

a. zeliwa te nie wykazujg praktycznie Zadnej roz-

szerzalnosci,

b. przewodnictwo tych zeliw wynosi tylko !/s prze-

wodnictwa zeliwa szarego.



Z powodu malego przewodnictwa cieplnego powsta-
ja znaczne réznice temperatur réznych miejsc ogrze-
wanego odlewu, powodujace wlasne naprezenia moga-
ce wywolaé pekniecie odlewu. O ile spaw ma byé
wiekszych rozmiaréw, to nieodzownym warunkiem
umozliwiajacym spawanie odlewu jest calkowite i po-
wolne rozgrzewanie do czerwono$ci. Tak podgrzany
odlew poddaje sie nastepnie spawaniu. Gdy w czasie
spawania temperatura przedmiotu spawanego znacz-
nie sie obnizy, a spaw nie jest ukonczony, nalezy spa-
wanie przerwaé, a odlew ponownie zagrzaé. Po pod-
grzaniu kontynuujemy spawanie, a po jego ukoncze-
niu nalezy spawany odlew zagrza¢ do temperatury
800 °C i wolno studzi¢ mozliwie razem z piecem. Przy
nieduzym spawaniu odlew6w cienko$ciennych lub przy
spawaniu odlewéw grubos$ciennych o §ciankach powy-
zej 25 mm mozna przy spawaniu elektrycznym odstg-
pi¢ od zasady podgrzewania odlewéw. Dla przypadku
drugiego nalezy jednak jednorazowo dlugo$é spawu
ograniczy¢é do 15 mm uzywajgc elektrode o ® 3 mm.
Luk powstajacy przy tej elektrodzie, okresowe nakla-
danie spawu i mate przewodnictwo cieplne zeliw wy-
sokochromowych nie powodujg intensywnego przeni-
kania ciepla przez cala grubos$é §cianki tak, ze nie po-
wstaje obawa peknigecia odlewu spawanego. Spawano
na przykiad punktowo elektrycznie porowate siedli-
ska korpuséw zaworéw przelotowych o grubosci §cia-
nek ~ 8 mm bez zagrzewania zaworéw, uzywajac
elektrode z otuling (18% Cr, 8% Ni). Spaw dat sie
latwo obrobi¢, nie byl twardy i zupelnie czysty po
obrébce bez wiracen zuzlowych. Korpusy przy spa-
waniu nie pekaja.

Zaleca sie¢ przy spawaniu autogenicznym uzywac
elektrod o tym samym skladzie chemicznym co odlew
spawany, natomiast przy spawaniu elektrycznym z po-
wodzeniem stosowaé mozna elektrody w otulinach
z zawarto$cig 18% Cr i 8% Ni.

Wiasnosci odlewnicze i technologiczne

Skurcz Zzeliwa wysokochromowego w zaleznosci od
skladu chemicznego waha sie w granicach 1,5-2,0%.
Sklonnosé tego zeliwa do transkrystalizacji, szczegdél-
nie przy niskich zawartoSciach wegla, nastepnie po-
wstawanie przy krzepnieciu struktury gruboziarnistej
oraz wzglednie duzy skurcz moga by¢ powodem pek-
nigé odlewéw na goraco. ’

Powyzsze nalezy mie¢ na uwadze przy konstruowa-
niu odlewéw jak réwniez i ukladu wlewowego nie
zapominajac o wlasciwosciach fizycznych i wytrzyma-
toSciowych tych zeliw.

W szerokim zakresie nalezy stosowac ochladzalniki
nie tylko jako $rodek wyréwnywania szybkosci styg-
niecia, ale i dla rozdrobnienia struktury, przez co
znacznie poprawione zostajg wtasno$ci wytrzymato-

Sciowe i zmniejszone mozliwosci powstawania pek-

nie¢ na gorgco.- Niski wspoétczynnik przewodnictwa
cieplnego i wysoki modut sprezysto$ci powodowaé mo-
ga duze napregzenia w odlewach. Odlewy zatem nie
moga by¢é narazone na gwaltowne zmiany temperatu-
ry tak przy stygnieciu jak i przy zarzeniu.

Po zalaniu formy i skrzepnieciu odlewu nalezy ma-
se formierska spulchniaé.

Ciekle zeliwo wysokochromowe otrzymaé¢ mozna
Z piecow elektrycznych, plomieniakéw lub tyglakéw.
Zasadniczo najodpowiedniejszy jest piec elektryczny,
w ktérym bez trudnosci stopié mozemy kazde zeliwo

wysokochromowe, niezaleznie od zawartosci wegla.
Niskoweglowe zZeliwa wysokochromowe o wyzszej
temperaturze likwidusu, to znaczy zeliwa wybitnie za-
roodporne sg bardzo trudne do stopienia w plomie-
niakach, czy tyglakach.

Wsad oblicza sie na zawarto$é C, Cr, Mn i Si i ba-
zujemy go na nastepujacych surowcach:

a. zelazo-chrom mozliwie wysokoprocentowy (60%

Cr),

b. suréwka odlewnicza hematytowa LHI,

c. sur6wka martenowska PMs 1,

d. i ewentualnie zelazo-krzem, zelazo-mangan i stal.

Do dyspozyecji mamy cztery gatunki zZelazo-chromu,
a mianowicie:

1. zelazo-chrom miekki do 0,15%C,

2. zelazo-chrom péitwardy 0,16--1,00% C

3. zelazo-chrom twardy 1,01+-2,00% C

4. zelazo-chrom twardy 2,01--6,00% C

Do produkecji zeliw wysokochromowych stosujemy
przewaznie zelazo-chrom miekki lub péttwardy z za-
warto$cig 0,16-+-1,00% C. Dla tej grupy zelazo-chromu
zawarto$§é krzemu wynosi 1,5% Si oraz 60--73% Cr.
Zawarto$¢é manganu, siarki i fosforu jest minimalna

i nie zostaje praktyczpie uwzgledniana przy oblicza-
niu wsadu.

Zgar sktadnikéw stopowych nalezy ustali¢ praktycz-
nie dla danych warunkéw topienia i uwzglednié przy
gatunkowaniu wsadu. Wsad powinien by¢ rozdrobnio-
ny (szczeg6lnie trudno topliwy zelazo-chrom), suchy
i podgrzewany. Wykorzysta¢ do tego celu mozna cie-
plo spalin, ewentualnie istniejace podgrzewacze.

Temperatura zalewania form zalezy od zawarto$ci
wegla i chromu i grubo$ci $cianek odlewdéw i waha
sie w granicach 1360--1450 °C.

Zasadniczo stosuje sie formy wilgotne, rzadko i to
dla odlew6éw wiekszych suszone. Masa formierska po-
winna wykazywaé¢ duza przepuszezalno$§é i ogniood-

Uklad wlewowy przy formov_vaniu nakretek z zeliwa
wysokochromowego

1 — wlew giéwny, 2 — belka 2Zuzlowa, 3 — nadlew boczny
ukryty, 4 — wlew doprowadzajacy, 5 — odlew, 6 — ochtla-
g ) dzalnik '

Rys. 7.

porno$¢. Zaleca sie stosowanie piasku -kwarcowego
i bentonitu-podobnie jak dla odlewéw ze staliwa wy-
sokostopowego. Rdzenie wykonuje si¢ z masy o moz-
liwie malej spoistosci. Nie stosowanie mas formier-
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skich, wybitnie ognioodpornych, powoduje zawsze
przypieczenie masy do odlewu w nastepstwie czego
utrudnione jest czyszczenie odlewéw a nie rzadko na-
wet konieczne jest ich wybrakowanie. Masa z bentoni-
tu latwo odchodzi od odlewu a powierzchnia odlewu po-

Rys. 8. Uklad wlewowy przy formowaniu tulejek z zeliwa
wysokochromowego
1 — odlew, 2 — wlew gléwny, 3 — belka wlewowa, 4 — nad-
lew boczny ukryty, 5 — wlew doprowadzajacy

siada wyglad patyny. Forme nalezy szczegdlnie w miej-
scach wystajacych i tam gdzie ciékly metal z ukladu
wlewowego dostaje sie do formy, wzmocni¢ szpilkami
formierskimi, poniewaz przy wysokich temperaturach
zalewania, miejsca te ulec moga wyptukaniu przez cie-
kly metal i spowodowaé zabrakowanie odlewu.

orereisa- wy

Rys. 9. Uklad wlewowy przy formowaniu tulejek z zeliwa
wysokochromowego
1 — odlew, 2 — wlew gléwny, 3 —. belka wlewowa, 4 — nad-
lew boczny ukryty, 5 — wlew doprowadzajacy

Konstrukcja ukladu wlewowego jest inna niz sto-
sowana przy odlewach z zeliwa szarego. Stosuje sie
uklady wlewowe, podobnie jak przy zeliwie ciggli-
wym, skiadajgce sie w zasadzie z wlewow gléwnych,
belek wlewowych, galek ssgcych oraz wlewoéw dopro-
wadzajacych. Rysunki 7, 8, 9, 10 i 11 pokazujg typo-

Rys. 10. Uklad wlewowy przy formowaniu specjalnycﬁ tulejek
z zeliwa wysokochromowego

1 — odlew, 2 — wlew gléwny, 3 — belka wlewowa, 4 — nad-
lew boczny ukryty, 5 — wlew doprowadzajgcy

we uklady wlewowe dla rdéznych odlewow z zeliwa
wysokochromowego. Rysunek 12 przedstawia odlew
zaworu: katowego wraz z ukladem wlewowym. Zna-
miennym przy tym odlewie jest to, ze zastosowane
gatki ssgce i nadlewy nie wyeliminowaly jam skur-
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czowych z wydzielonym grafitem nadeutektycznym
w przej$ciach z komierzy do korpusu zaworu. Dopie-
ro zastosowanie w tych miejscach ochladzalnikow
doprowadzilo do uzyskania zdrowych odlewéw.

Z powodu dosy¢é trudnego oddzielania wlewoéw

\\\\
N
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NN NN
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|

Rys. 11. Uklad wlewowy przy formowaniu wirnika z zeliwa
wysokochromowego
1 — wlew gléwny, 2 — belka odzuzlajgca, 3 — nadlew

i prielewéw nalezy przy odlewach wigkszych stoso-
wa¢ zamiast jednego wlewu doprowadzajacego - kilka
mniejszych, aby ulatwi¢ odtracenie ich bez uszkodze-
nia samego odlewu.

Rys. 12. Odlew zaworu katowego z ukla.dem»wlewowym

Zastosowanie odlewéw z zeliwa wysokochromowego

a. Kwasoodporne

Zeliwa wysokochromowe przede wszystkim powin-
ny znalezé szerokie zastosowanie w budownictwie
pomp kwasoodpornych (rys. 13) i armatury przemy-

13. Wirniki do pomp z ‘Zeliwa wysokochromowego

Rys.



stowej kwasoodpornej. Z uwagi na wzglednie dobrg
lejno$¢ tych zeliw, do§¢ dobrg obrabialno§é i dobre
wlasnoéci wytrzymato$ciowe, nie trzeba konstruowaé

Rys. 14, Kurki z plaszczem ogrzewczym z zeliwa wysokochro:
mowego

specjalnych typéw pomp, czy armatur a mozna w za-
sadzie wykorzysta¢ konstrukcje i modele przeznaczone
dla zeliwa szarego. Mozna wigc, znacznie rozszerzy¢
asortyment armatury kwasoodpornej szczegélnie kur-
kéw (rys. 14), ktore trudno wykonaé¢ ze staliwa wy¥
sokostopowego, czy zeliwa krzemowego bez wprowa-
dzenia konstrukcji i modeli specjalnych. Nastepnie
nalezy stosowaé te zeliwa przy produkcji ksztaltek
i rurociggoéw kwasoodpornych (rys. 15).

Nalezaloby wyeliminowa¢ wysokocynowe brazy
z budownictwa pomp szczegdlnie zastepujac wirniki,
kota kierownicze, tulejki dystansowe przy pompach
dla przemystu wldékien sztucznych, przy produkcji

Rys. 15. Rury z zeliwa wysokochromowego

octu, tloki i cylindry pomp do destylowanej wody,
cze$ci pomp zasilajacych kotlty kondensatem, czeSci
do turbin parowych, czeSci pomp przettaczajace SOg,
przy przerobie mleka, kwasu maslowego i armatury
przemystu spozywczego.

b. Odporne na $cieranie

Zeliwa te wprowadzié nalezy przy produkcji pomp
do odpopielania kotléw, transportu muiéw, zanieczy-
szczonych woéd kopalnianych itp. W tych przypadkach
cze$ci pomp wykonywane z zeliwa wysokochromowe-
go wykazuja 1020 krotnie wieksza wytrzymalo$¢ niz
czeSci wykonywane dotychczas z brgzu, zeliwa czy
staliwa.

Z powodzeniem stosowaé¢ mozna te zeliwa réwniez
do wyrobu tarcz do wszelkiego rodzaju mlynéw (rys.
16).

c. Odporne na wysokie temperatury

Duza ognioodpornos$¢ zeliw wysokochromowych po-
zwala stosowa¢ je w budownictwie piecéw hartowni-
czych, zarzakéw, piecdw elektrycznych itb. Mozna

Rys. 16. Tarcze do miynéw z Zzeliwa wysokochromowego

z nich wykonaé: retorty, transportery, zbiorniczki,
belki nosne, drzwiczki, ruszta, dysze, cze$ci do palni-
kow. Zeliwa te pracowaé moga w temperaturze 1100°C
przez 5000 godzin. '
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Zawiadamiamy, ze Redakcja ,Przegladu Odlewnictwa“ przystapita do drukowania norm,
ktére bedg ukazywaly sie w postaci luZznych wkladek dolgczonych do naszego miesigcznika.

Na kazdej stronie wkladki wydrukowane sg dwie strony normy. Po zlozeniu otrzymu-
jemy osiem stron formatu A5. Tak powstala wkladka w formacie mniejszym daje moznos¢
‘wygodnego postugiwania sie nig w ‘pracy. Stanowi ona zapoczatkowanie zbioru norm i pro-
jektow norm odlewniczych. W potgczeniu z podobnymi wkladkami drukowanymi w nastep-
nych numerach, Czytelnik bedzie mial moznosé¢ zlozenia kompletu norm odlewniczych.

Wykaz norm podaliSmy w artykule mgr inz. S. Kobylinskiego pt. ,,Zagadnienie Norm
Odlewniczych®“ ktéry ukazal sie w pierwszym numerze ,Przegladu Odlewnictwa‘’ z 1954 r.
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Zasady ‘bezpieczeﬁstwa i higieny pracy
w odlewnictwie

Ogoélna charakterystyka warunkéw pracy w odlewni.
Wypadki przy pracy i ich przyczyny. Choroby zawodowe
jako skutek.oddziafywania: szkodliwyeh czynnikéw fizy=
ezngeh-1 chemicznych. Technika ochrony pracy w odle-
wniach: obowigzki kierownictwa i pracownikéw, organi-
-zacja stuzby bezpieczenstwa pracy, zabezpieczenie wa-
runkéw bezpiecznej pracy w odlewniach przez odpowie-
dnie wyposazenie budynkéw, drég komunikacyjnych,
urzgdzen transportowych. Odziez ochronna i srodki
ochrony osobistej. Zasady higieny przemystowe] w za-
kresle opanowania wahania temperb,tury, poprawnego
rozwigzanla wentylacji, ogrzewania, os$wietlenia, odpy-
lania, usuwania gazéw i tlumienia halasu. Zagadnienie
urzgdzen sanitarnych. Odpowiedzialno$é prawna w swie-
tle- obowigzujgcych przepiséw.

Warunki pracy w odlewni

Technologia odlewnicza zawila w swej naturze i nie
majgca analogii w innych dziedzinach przetwérstwa
metalowego — charakteryzuje sie wysokg pracochion-
noscig operacji zwigzanych z wykonaniem formy od-
lewniczej i zalaniem jej cieklym metalem, wybiciem
odlewu z formy i jego oczyszczeniem. ’

Dominujgcg przy tym role stanowi transport, jak
o tym Swiadczy ilo§é 100200 ton wszelkiego rodzaju
materiatéw, ktére trzeba'przemieécié w pionie i po-
ziomie dla uzyskania 1 tony gotowego wyrobu, tj. od-
lew6w.

W znacznej wigkszo$Sci naszych odlewni, bedacych
spu$cizng po okresie gospodarki kapitalistycznej, pra-
ce robotnika charakteryzuje nadmierny wysilek oraz
zle warunki bezpieczenstwa i higieny pracy. Nad-
mierny wysitek robotnika jest wynikiem braku lub
niedostatecznego stopnia mechanizacji proceséw wy-
twérczych, a zwlaszcza mechanizacji transportu. Na
zte warunki bezpieczenstwa i higieny pracy wplywa
nieodpowiedni rodzaj i stan budynkéw, niewlasciwe
rozplanowanie oddzialéw produkcyjnych i ich cia-
snota, chaotyczne rozmieszczenie linii komunikacyj-
nych, niedostateczna wentylacja i ogrzewanie oraz
o§wietlenie, poza tym brak lub zly stan urzadzen
ochronnych i $rodkéw ochrony osobistej. Taki stan
pogarsza pozostawiajac:; wiele do Zzyczenia organiza-
cja produkcji i niedostateczna dbato$§é w wypelnianiu
obowigzkéw wyplywajacych z przepiséw bezpieczen-
stwa i higieny pracy. Obecnie s3 jednakze wszelkie
dane ku temu, aby zlikwidowaé stan zacofania w na-
szym odlewnictwie i wprowadzi¢ nowa, socjalistyczna
organizacje i technike produkcji.

Socjalistyczna organizacja i technika produkeji, kt6-
rej znamieniem jest mechanizacja cigzkich i ucigzli-
wyech robét, a zwlaszcza transportu, lokalizacja i izo-
lacja proces6w technologicznych odbywajacych sie
w warunkach szkodliwych dla zdrowia, podzial czyn-
nosci i specjalizacja, wreszcie socjalistyczne stosunki
w pracy, polegajace na wzajemnej wspélpracy i po-
mocy, stwarzaja robotnikowi mozliwo§é wykorzysta-

nia umiejetnosci i zdolno$ci oraz pelnego rozwinigcia

sil twérczych, przy calkowitym zabezpieczeniu nie-~
zbednych warunkéw bezpieczenstwa i higieny pracy.
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Wypadki przy pracy

Z¥e warunki bezpieczenstwa i higieny sa gléwna
przyczyng wypadkéw przy praey czyli tzw. trauma-
tyzmu, ktérego czestotliwo§é w odlewnictwie znacz-
nie przekracza czestotliwo§é wypadkéw w innych
dziedzinach przetwérstwa metalowego. Przewazajgcy
ilo§¢ wypadkow przy pracy w odlewni stanowig obra-

Tablica 1
0gélny podzialt wypadkéw w odlewni

Podzial wypadk6éw
L p. i ;
wg zawodéw I %% | wg czynnosei | % !WS :ll)’r:"zael;te"“ o
1 |~robotnicy niewy-
kwalifikowani 72 | transport 68 | zranienia 62
2 wybijacze
i oczyszczacze | 13 | obslugaurzyq- | 27 | oparzenia 83
8 | formierze i za- dzen
lewacze 18 | ré6zne b inne b
4 | ladowacze i wy-
tapiacze 2
Ogélem: |1ool Ogélem : 100| Ogétem: 100

zenia i oparzenia, gtéwnie w czasie transportu i przy
obstudze urzgdzen technicznych. Najwyzsza czestotli-
woscig wypadkéw w odlewni jest objeta grupa robot-
nik6w niewykwalifikowanych. Podane nizej tablice 1
i 2 opracowane na podstawie badan statystycznych

Tablica 2
Podzial wypadkéw w grupach zawodowych

Podzial wypadkéw
Lp.

B wg zawod6w wg czynnodci l o/, | V8 :&i’;ekgem ] U
1 | robotnicy niewy- | transport 70 | zranienia %
kwalifikowani ol.sluga urzadzen 26 | oparzenia 20
rézne 5 | inne 5
og6lem: 100| ogélem: 100
2 | wybijacze i oczy- | transport 65 | zranienia 76
szczacze obsluga urzgdzen 25 | oparzenia 10
rézne 10 | inne 15
| og6tem : l 100| ogélem : | 100
3 | formierze i rdze- | transport 70 | oparzenia 60
niaize obsluga uizgdzen 26 ‘| zranienia 30
rézne 5 | inne 10
ogélem : 100( ogétem : 100|
4 | ladowacze i wy- | obsluga zeliwiaka | 70 | zranienia 50

tapiacze transport 20 | oparzenia
rézne 10 | inne 10
ogélem: 100( og6lem: l 100

pozwalaja na stwierdzenie czestotliwo$ci wypadkow
w odlewni, zaleznie od zawodu i wypelnianej przez
robotnika czynno$ci. )

Dane z powyzszych tablic moga postuzy¢ za wytycz-
ne przy planowaniu i organizowaniu zamierzen, ma-
jacych na celu polepszenie w odlewni warunkéw bez-
pieczenstwa i higieny pracy.



Choroby zwigzane z zawodem

Podobnie jak czestotliwo$§é wypadkdéw, réwniez cze-
stotliwo§¢ zachorowan w odlewnictwie jest. wyzsza,
niz w.innych dziedzinach przetwérstwa metalowego.
Podlozem, na ktéorym powstajg i rozwijaja sie choroby
odlewnikow, jest dlugotrwale oddzialywanie szkodli-
wych czynnikéw tizycznych i chemicznych. Do szko-
dliwych czynnikow fizycznych w odlewni nalezg gtéw-
nie: pyly, wysokie i zmienne temperatury, nieopowied-
nia wilgotnoéé powietrza itp. Szkodliwymi czynnika-
mi chemicznymi w odlewni sg natomiast: gazy i pyly
trujgce, badz draznigce.

Do najcze$ciej powtarzajgcych sie chordéb odlewni-
kéw zalicza sie: -

a. schorzenia dr6g oddechowych, w tym gléwnie

krzemica pylowa,

b. schorzenia ukladu krazenia, w tym gtéwnie cho-

roby serca,

c. schorzenia* uktadu ruchu, w tym giléwnie choro-

by mieéni jak np. reumatyzm,

d. schorzenia ukladu nerwowego, w. tym glownie

rézne formy nerwicy, '

e. schorzenia skory.

Srodkami do zwalczania wymienionych schorzen sa:
ogblne podniesienie higieny, a przede wszystkim za-
pewnienie wlasciwych warunkéw ogrzewania i wen-
tylacji, lokalizowanie proces6w technologicznych,
zwigzanych z wydzielaniem sie szkodliwych pyléw,
izolowanie zrédel wydzielania sie ciepta, zaopatrywa-
nie robotnik6w w przepisowag odziez ochronng i $rod-
ki ochrony osobistej oraz dbalo§é o nalezyty stan
i wlasciwe uzytkowanie urzgdzen sanitarnych.

Szkodliwe czynniki fizyczne i chemiczne

Do najbardziej szkodliwych czynnikéw fizycznych
zalicza sie pyl, do czynnikéw chemicznych gazy i pyly
trujgce, badz draznigce
Pyt krzemowy

Operowanie w odlewni duzymi masami piaskéw wy-
woluje wytwarzanie sie wielkiej iloSci pytu, szczegél-
nie przy niektorych operacjach technologicznych, jak
reczny przeréb mas formierskich, wybijanie odlewoéw,

Tablica 3

Srednia zawarto$é pylu w powietrzu mierzona na stanowisku
roboczym w odlewni

Srednia zawar-

Lp, Proces technologiczny lub ezynno$é tcét‘iw mlg n?{ylu
powietrza
1 | Formowanie re¢czne 10
2 | Oczyszezanie odlewéw reczne 20
3 | Oczyszezanie odlewéw przy pomocy $ciernic : © 40
4 | Oczyszezanie odlewéw bebnowaniem 50
5 | Oczyszczanie odlewéw narzedziami 70
pneumatycznymi
6 | Oczyszczanie odlew6w w piaszczarce komorowej 80 .
7 | Wybijanie odlewéw z form 8 |
8 | Przygotowanie reczne mas formierskich 100
9 | Oczyszczanie odlew6w otwartym strumieniem
| piasku 3000

oczyszczanie ich strumieniem piasku oraz czyszczenie
odlewow przy pomocy S$ciernic. Przecietnie przy wy-
produkowaniu 1 tony odlewéw wydziela sie 12 kg py-
tu. .

‘Pyl oddzialywujac przez dluzszy oKkres czasu na
drogi oddechowe moze spowodowaé ich schorzenie,
z ktorych najgrozniejszym jest krzemica pylowa. Wy~
woluje ja pyl krzemowy i dlatego zawarto§¢ tego py-

lu w atmosferze odlewni nie powinne praekracasé
2 mg na 1 m® powietrza. Tablica 3 opracowana na
podstawie badan statystycznych pozwala na poréwna-
nie nasilenia zapylenia przy réznych procesach tech-
nologicznych i czynnoéciach w odlewni.

Tablica 4

.Najwyzsza dopuszczalna zawarto$é¢ szkodliwych gazéw i pyléw

w atmosferze odlewni

I‘Iajwyilszaiflo--é |
Lp. Czynnik szkodliwy ﬁgzgﬁl::a pﬁ 3
wietrza |
) |
1 | akroleina 2,00
2 | chlor 1,00
3 | dwutlenek siarki 20,00
4 | mangan i jego zwigzki 0,30
5 | ol6w i jego zwiazki 0,01
6 | tlenek wegla : 20,00 |
|
|

I
\
\

Dane z tablicy 3 moga posiuzy¢ za wytyczne przy
planowaniu i organizowaniu zamierzen majacych na

" celu walke z zapyleniem powietrza w odlewni.

Gazy

Wytwarzanie sie szkodliwych gazéw w odlewni wy-
stepuje w szeregu proces6w technologicznych, jak to-
pienie metalu, suszenie form i rdzeni, zalewanie form
itp. Spo$réd szkodliwych gazéw w odlewni, najczeSciej
wystepuje tlenek wegla, produkt niezupeinego spala-
nia wegla i akroleina jako produkt rozkiadu olejow
organicznych w wyzszych temperéturach. Tlenek we-
gla oddzialywujac przez dluzszy okres -czasu moze
spowodowac¢ powazne zatrucie, a przy duzej koncen-
tracji moze sta¢ sie przyczyng S$mierci.

Tablica 4 podaje najwyzszg dopuszczalng zawartos¢
niektérych szkodliwych gazéw i pyldw w atmosferze
odlewni.

Temperatura i czynniki klimatyczne

Odlewnictwo zalicza sie do dziedziny przetwoérstwa
metalowego, w ktérym przewazaja procesy technolo-
giczne ,gorace“ tj. odbywajgce sie w temperaturach
znacznie wyzszych od temperatury otoczenia.

Wyzsza temperatura od otoczenia w odlewni wigze
si¢ z tym, Ze przy wytwarzaniu 1 tony odlewu wy-
dziela si¢ wediug badan statystycznych od 100.000 do
150.000 kcal. Temperatura na niektérych stanowiskach
pracy dochodzi do 40°C, a niekiedy nawet przekracza
60°C. Na roéznych poziomach odlewni temperatura
podnosi sie $rednio o 1+-2°C na 1 m wysokoséci po-
mieszczenia, tak Zze robotnicy zatrudnieni na znacz-
nych wysokoSciach (np. suwnicowi) sg szczegdlnie na-
razeni na jej oddzialywanie.

Dluzsza praca w wysokich temperaturach moze spo-
wodowaé¢ zachwianie réwnowagi termicznej organi-
zmu, stajgc sie przyczyna zachorowan i schorzen drég
oddechowych, badz ukladu krgzenia. Wahania wyso-
kich temperatur i wywolane nimi silne prady po-
wietrzne, szczegélnie ujemnie oddzialywuja na orga-
nizm. Podniesieniu si¢ temperatury towarzyszy ZWYy-
kle spadek wilgotnoSci wzglednej powietrza, a przy
spadku wilgotnoSci ponizej 25% moga wystapié cho-
robowe podraznienia blon §luzowych gérnego odcinka
dr6ég oddechowych.

Hatas i wibracje )

Niektére urzadzenia i narzedzia stosowane w odlew-
ni powodujg w czasie pracy halas o réznym natezeniu
oraz drgania o réznej czestotliwo$ci i amplitudzie.
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Do tego rodzaju urzadzen zalicza sig pneumatyczne
formierki wstrzagsarki, belki i kraty wibrujgce do wy-
bijania odlewéw z -form, bebny do oczyszczania odle-
woéw oraz pneumatyczne narzedzia jak ubijaki for-
mierskie i miotki do czyszczenia. Dluzsze oddziatywa-

Mgr inz. JERZY PIASKOWSKI

nie hatasu moze doprowadzi¢ do zaburzen organu slu-
chu. Dlugotrwale oddzialywanie halasu polgczonego
z drganiami przy postugiwaniu sie narzedziami pneu-
matycznymi moze staé¢ sie przyczyng schorzen yktadu
ruchowego i nerwowego. (c.d.n.)
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Badania nad wytwarzaniem zapraw magnezowych
do produkcji zeliwa sferoidalnego

Wytwarzanie wieloskladnikowych zapraw magnezu
z niklem, miedzig i innych. Badania nad wytwarzaniem
zapraw 2zelazokrzemowych MSF-20, MSF-15 i MSF-10
pod warstwg ochronng wegla drzewnego i bez warstwy
ochronnej.

Wstep

Ze wzgledu na bardzo gwaltowna reakcje jaka wy-
wigzuje sie przy wprowadzanig do zeliwa  czystege
magnezu lub zlomu elektronowégo przy produkcji ze-
liwa sferoidalnego stosuje si¢ stopy magnezu o nizszej
jego zawartosci, zwane nizej zaprawami.

W ZSRR, podobnie jak u nas w kraju, znajdujg za-
stosowanie na ogét stopy magnezu z zelazokrzemem,
podczas gdy we wszystkich krajach kapitalistycznych
stosuje sie, zgodnie z patentami International Nickel
Co oraz Mond Nickel Co, stop magnezu z niklem
o zawartosci 10--20% Mg. Metoda wytwarzania tego
stopu, ze wzgledu na ochrone patentu, nie byla dotych-
czas opublikowana.

Pierwszg publikacja na temat wytwarzania sto-
pow magnezu byla praca autora [1], w ktérej zasto-
sowano z pomyS$lnym wynikiem wytapianie stopéw
magnezu z miedziag i niklem pod powloka soli ku-
chennej (lub szarej). Metoda polegala na wprowadze-
niu magnezu (lub ztomu elektronowego) pod stopiong
s6l, a nastepnie miedzi i ewentualnie niklu. Metoda
ta jednak nie data pomy$lnych wynikéw przy wytwa-
rzaniu stop6w magnezu z zelazokrzemem.

Metode otrzymywania tych stopéw, zawierajacych
15--25%0 Mg, opisali A. W. Chazowa, T. G. Demidowa
i M. N. Kunjawskij [2]. W metodzie tej magnez ukla-
da sie na dnie tygla, pokrywajgc go pottuczonym zela-
zokrzemem o zawarto$ci 75% Si. Caloé¢ przykrywa
sie warstwg karnalitu lub wegla drzewnego o grubo-
$ci 5080 mm.

Ponadto w artykule G. Kniaginina i W. Kowalika
[3] opisano wytapianie stopu magnezu z niklem
(17,7% Mg) pod warstwg nitalu.

Bardzo ciekawa jest metoda wytwarzania zapraw
magnezowych w skrzynkach blaszanych, przy czym
wykorzystuje sie ciepto zuzla. Sposéb ten opisany
przez A. Bargieta [4] daje znaczne oszczedno$ci, gdyz
eliminuje zuzycie tygli i paliwa. Jednak w przypad-
ku, gdy ilo$¢ zuzla otrzymywanego z Zzeliwiaka jest
zbyt mala, konieczne jest stosowanie wytwarzania za-
praw magnezowych w piecach tyglowych. Prace nad
tym zagadnieniem, bedace dalszym rozwinieciem
wspomnianych wyzej badan [1], opisano w niniej-
szym artykule.

Wytwarzanie wieloskladnikowych zapraw magnezo-
wych, zawierajacych l_niedi, nikiel, krzem itp.

W poczatkowych pracach nad zaprawami magnezo-
wymi prébowano wytwarza¢ wieloskladnikowe stopy,
dazac do obnizenia zawarto$ci miedzi oraz do wpro-
wadzenia innych skladnikéw jak krzem, wapn; alu-
minium i mangan Wytopy przeprowadzono w matych
piecach tyglowych, ogrzewanych gazem ziemnym, przy
czym wsad wynosil 516 kg. Topienie przeprowadzo-
no zgodnie z opisang poprzednio metodg [1], pod war-
stwg soli kuchennej. Po stopieniu wsadu stop (wraz
z solg) odlewano do wlewnic zeliwnych. Do wsadu wpro-
wadzono magnez w postaci ztomu elektronowego (ta-
blica 1, wytopy nr 10, 13, 17 i 21y lub magnezu hutni-
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czego (pozostale wytopy), nikiel w postaci kulek, zas
miedz w postaci miedzi elektrolitycznej (lub wraz
z manganem w postaci miedzi manganowej w wyto-
pach nr 19 i 20). W wytopie nr 21 zastosowano zelazo-
mangan. W wytopach nr 4-+8, 10 i 12 zastosowano
we wsadzie krzem metaliczny, w wytopach nr 3 i 9 —
glinokrzem, w wytopach nr 11 i 13 — Zelazokrzem
(82%0 Si), za§ w wytopach nr 1418 — wapniokrzem.
W wytopach nr 6--8, 10+-15, 17 i 21 aluminium wpro-
wadzono do wsadu w postaci aluminium hutniczego.
Zestawione w tablicy 1 dane wskazujg, ze w przypad- -

Tablica 1

5:&._,. Sktad chemiczny, % Straty %

4 -

B-| Mg | Cu Ni I Si “ Al } Ca { Mn |stopu| Mg
112368 | 52,20 | 22,95 | 0,33 36,0 | 25,0
2 | 19,98 | 53,60 | 23,30 | 2,38 32,0 | 28,0
3 | 24,40 | 53,60 | 15,24 | 5,70 12,0 | 1)

4 | 18,71 | 49,80 | 17,80 | 15,10 22,0 | 47,0
5 | 25,40 | 48,68 | — | 30,24 ‘ 6,0 | 1)
6| 23,80 | 45,20 | 25,90 | — 1,54 22,0 | 1)
7| 19,96 | 23,40 | 27,86 | 15,48 | 11,78 14,0 | 15,0
8 | 18,86 | 23,36 | 25,50 | 15,50 | 12,50 28,0 | 23,0
9 (17,62 | 41,15 | 15,45 | 5,36 | 17,30 4,0’ 31,0
10 | 24,80 | 21,20 | — | 39,50 | 13,00 3,8 | 16,9
11| 24,40 | 20,50 | — | 30,40 | 13,00 11,5 | 22,2
12 | 23,80 | — | 21,50 | 39,20 | 13,20 24,6 | 33,2
13| 23,90 | — | 20,60 | 29,50 | 13,60 7,6 | 23,0
14 | 15,60 | 60,00 | — | 13,22 | 6,560 | 3,05 14,0 | 83,0
16 | 10,24 | 38,34 | 26,72 | 15,50 | 5,10 | 3,50 14,0
16 | 15,10 | 64,44 | — | 12,90 | 1,60 | 4,00 14,0 | 36,0
17 | 27,61 | 9,62 — 28,35 | 9,62 | 17,69 34,8 | 22,2
18| 7,70 | 61,34 | 13,00 | 5,36 | — | 12,06 22,0 | 70,0
19 | 21,60 | 51,50 | — ok — — 192600 60| 1
|20 | 15,20 | 44,50 | 16,60 | — — — 1229 | 1) 26,0
| 211928621 — i — |2548| — 1198 | 176 | 1)

') nie badéno

ku znacznej czeSci zapraw uzyskano pomyS$lne wyni-
ki, jednak prac tych nie prowadzono dalej ze wzgledu
na obecnosé w tych zaprawach deficytowych sktad-
nikéw. Zaprawy te na ogo6t nie okazaly sie bardziej
skuteczne (5, 6), anizeli znany stop MCN-20 (20%
Mg, 5060 Cu, 20--30% Ni), stosowany poczatkowo
w naszym przemyS$le [7]. Ponadto w miedzyczasie
przeprowadzono z lepszymi wynikami prace nad wy-
twarzaniem stopéw magnezu z zelazokrzemem.

Préby wytwarzania stopéw magnezu z zelazokrzemem
MSF-20

W pierwszych probach nad wytwarzaniem stopu
magnezu z zelazokrzemem o zawarto$ci okolo 20% Mg
(zaprawa MSF-20) oparto sie $ci§le na metodzie ra-
dzieckiej [2]. Ztom elektronowy ukladano na dnie ty-
gla, a nastepnie drobno potluczony (lub w postaci py-
lu) zelazokrzem (75% Si). Powloke ochronng stanowil
wegiel drzewny, pokrywajacy wsad grubosci okoto
5 cm. Po stopieniu wsadu i wymieszaniu zawartosci
tygla pretem stalowym stop. odlewano w formy zeliw-
ne. Wyniki szeregu wytopéw podano w tablicy 2. Z ta-
blicy 2 widoczne jest, ze opisana metoda daje bardzo

.duze straty magnezu i stopu cze$ciowo wskutek zga-

ru a czeSciowo wskutek przylepiania sie do $cianek
tygla. Celem obniZenia tych strat prébowano dodawaé
do wsadu dodatek 5 i 10% aluminium (wytop nr 33
i 34) lub 5% aluminium i 5% miedzi (wytop nr 85).



Poza tym przeprowadzono-proby wytapiania zapraw
bez powloki wegla drzewneg6 stosujac jako wsad ztom
elektronowy, przykryty drobno potluczonym zelazo-
krzemem (wytop nr 36).

Tablica 2

0, q » o,
Wytop Wsad , kg Sklad chem. %, _;Stmt)_,_ /a‘ 7 I
. . - 1 |
Lp Elektron Zf:::g, lRazem Mg i Si stop | Mg ’
"
= 1,0 ' 4,0 50 | 1850 | 4810 | 52,0 | 511
2 10 301) | 40 | 1811 | 4788 | 2 33,3 |
= 25 751 | 100 | 1790 | 48,02 | 10,0 | 684
= 25 75 | 100 | 2150 | 43583 | 200 | 235
25 75 | 100 | 2012 | 4561 | 20,0 | 2838
27 4,0 12,0 16,0 18,06 | 50,90 | 13,0 25,9
28 125 | 375 | 50,0 | 1850 | 47,90 | 130 | 30,9
29 125 | 375 | 50,0 | 1910 | 49,02 | 31,0 | 415

1) krzem metaliczny
¢) nie badano

Wyniki niektérych préb podano w tablicy 3 i 4.
Z powyzszych danych wynika, ze dodatek alumi-
nium do 10% we wsadzie nie wplywa na zmniejsze-

Tablica 3

Wytop Wsad, kg ‘

LP | Blektron l Aluminiuvm ’ Miedz Zﬁ-l:ez‘;)l- | Razem }

|

30 4,0 | — - 12,0 16,0 |

31 0 | 08 = 11,2 160 |
32 40 | 16 — 10,4 16,0
33 4,0 = 0,8 11,2 16,0
34 4,0 = 1,6 10,4 16,0
36 4,0 0,8 0,8 10,4 16,0
36 12,51) 2.5 2,5 32,5 50,0

! |

) magnez hutniczy

nie strat stopu podczas wytapiania. Lepsze wyniki
uzyskuje sie stosujgc dodatek miedzi (5-10%)
a zwtlaszcza — dodatek 5% miedzi i 5% aluminium.

Tablica 4

o, o,
Wytop Sktad chemiczny,% Straty ,%
Ll Mg | s Al | Cu Stop Mg
30 i 20,20 | 48,20 ' 88,7 45,2
81 21,20 | 45,06 | 6,20 38,7 42,6
32 20,50 | 45,06 | 5,80 1 43,8 51,2
33 21,61 | 50,63 5,00 84,4 28,1
84 28,00 | 49,41 8,32 25,0 23,3
85 23,13 | 50,63 | 5,79 3,60 21,8 19,7
86 1) 2098 | 39,70 | 6,35 4,28 5.0 20.4
86 2) 20,79 | 88,90 | 5.21 4,89 > :

1) prébka pobrana z plerwsze] gaski
) prébka pobrana z otatniej gaskl

Najlepsze wyniki dato niespodziewanie wytapianie za-
praw bez zadnej powloki ochronnej. Ta ostatnia me-
toda zostala w pelni potwierdzona przez dalsze prace,
jak rowniez przez préby, przeprowadzonych w wa-
runkach produkcyjnych [8].

Préby wytwarzania zapraw z zelazokrzemem opiiszej
zawartoSci magnezu
Dalsze proby prowadzone w celu obnizenia zawar-

toSci magnezu w zaprawach — wtedy bowiem wspot-
czynnik wykorzystania magnezu zwigksza sig, co po-

zwala nie tylko na obnizenie ilosci wprowadzonego
magnezu (co jest Kkorzystne ze wzgledéow odlewni-
czych), lecz nawet zmniejszenie catkowitego dodatku
zaprawy do zeliwa. W ten sposéb opracowano nowe
zaprawy zelazokrzemowe: - MSF-15 (okolo 15% Mg)
i MSF-10 (okoto 10% Mg). Jak wykazaly préby prze- -
mystowe [8] nowe zaprawy, a zwlaszcza stop MSF-10,
daly bardzo dobre wyniki przy produkcji odlewow
z zeliwa sferoidalnego.

Zaprawy wytapiano w piecu tyglowym bez powtlo-
ki ochronnej oraz bez dodatku aluminium i miedzi.
Cze$¢ elektronu (mniej wiecej 2/3 catego dodatku elek-
tronu) ukladano na dnie tygla, przykrywajac te pierw-

Tablica 5
Wymp'; Wsad, kg j' Sktad chem. % Straty , % ||
L. p. | Elek- elazo- - |
P | tron %uzem ;Razem_ ‘ Mg l Si ) Al1) | stop ’ Mg i
‘ | 1 = R
87 | 10,25 | 64,75 { 75,0 | 11,9-‘5| 56,40 | 2,50 — - |
38 } 10,25 | 64,75 | 75,0 | 12,67 | 60,40 | 3,00 | 17,3 15,7 |
39 | 10,25 | 6475 | 75,0 | 11,20 | 57,00 | 2,0 8,0 16,2 |
| | { !
') domieszka

¥) nie badano

sza warstwe zelazokrzemem (75% Si) w ilosci 1/3 ca-
lego dodatku. Na to ukladano reszte (tzn. 1/3 cze$é)
elektronu, za$§ na powierzchni — reszte zelazokrzemu
(tzn. 2/3 caltego dodatku). Podczas mieszania zawarto-
Sci tygla nalezy uwaza¢ i ostroznie wyjmowaé sto-
sowany do tego celu pret stalowy, gdyz przy gwat-
townym wyjmowaniu preta moze nastapi¢ zapalenie
magnezu.
Kilka przykladéw wytopéw podano w tablicy 5.

Whioski

Do produkcji zeliwa sferoidalnego w warunkach
krajowych zaleca sie stosowanie zapraw zelazokrze-
mowych, nie zawierajgcych deficytowych skladnikéw.
Nalezy jednak stosowac¢ je jedynie przy odlewaniu od-
lewow cienko$ciennych, gdzie wymagana- jest wysoka
lejnosé zeliwa — przy odlewach grubo$ciennych moz-
na stosowaé¢ zlom elektronowy. Ponadto, ze wzgledu
na oszczedno$¢ tygli i paliwa, zaleca sie metode opi-
sang przez A. Bargieta [3]. Jezeli jednak warunki od-
lewni (zbyt mate ilosci zuzla z zeliwiaka) nie pozwa-
laja na stosowanie tej metody, zaleca sie wytwarza-
nie zapraw zelazokrzemowych MSF-10 lub MSF-15
w piecach tyglowych stosujac opisang w niniejszym
artykule metode topienia bez powloki ochronnej.
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Wplyw domieszek na skurcz zeliwa

Wpiyw domieszek na skurcz zeliwa zwykle wigze
sie z grafityzacja; domieszki sprzyjajace grafityzacji
zmniejszaja skurcz odlewniczy a domieszki wstrzymu-
jace grafityzacje powoduja zwiekszenie skurczu. Po-
glad ten zyskal powszechne uznanie i przytacza sie
go we wszystkich podrecznikach i poradnikach od-
lewniczych [1]. W zwigzku z tym panuje powszechne
przekonanie, ze zeliwo biale ma wigkszy skurcz od-
lewniczy od szarego. Zdaniem atitora, $ciste wigzanie
skurczu zeliwa z grafityzacja nie jest situszne, gdyz
poszczegélne domieszki wplywaja bezposrednio na
skurcz a nie poérgdnio przez wplyw na grafityzacje,
inaczej bowiem nie mozna by bylo rozpatrywaé wply-
wu sktadnikéw na skurcz stopdéw, w ktérych nie wy-
stepuje grafityzacja (np. staliwo).

Praktycznie najwazniejszy jest wplyw nie poszcze-
g6lnych skladnikéw, lecz ich sumy zmieniajgcej sie
w dopuszczalnych granicach przewidzianych warun-
kami technicznymi.

Tablica 1

Wyn}jki analizy statystycznej odlewéw z niewielka (< 10%)
i wieksza (20--50%) iloScia brakéw z powodu porowatosci skur-
czowej tulejek

.

| "
! Srednie arytme- |
| tyczne w 9/,

Réznice | Kwadraty | Prawdopodo- |
| ) miedzy §re- bled6w réz- biers'wo zna- |
! Skladniki wytopy |WYIOPY |dnimi aryt- mic érednich k6w roznic &re-

z matg | 2 Wi¢- Imetycznymi, odchylen | dnich arytme- |

ilcécia .lkssm. w 0 w 0fy tyeznych f

brakéw é( Clg |

rakéw |

S ;

wegiel 2,942 | 2891 | 40051 | 0,025 ! 0,96 |
krzem 1,935 | 1,983 | - 0,002 l 0,028 0,06
mangan | 1,284 | 1,259 | - 0,015 | 0,020 0,39
siarka 0102 | 0,403 | — 0001 | 0008 0,33
fosfor 035 | 0373 | —0017 | 0010 | 0,91
chrom 0,199 | 0,194 | -+ 0,005 ' 0,006 0,55

Autor’ przeprowadzil badania wplywu zasadniczych
skladnikéw zeliwa szarego perlitycznego na jego
skurcz przy odlewaniu pierscieni tlokowych. PierScie-
nie po 2225 sztuk odlewano jako tulejki lane w su-
chych formach piaskowych z doprowadzeniem metalu
od dolu (syfonowo) [2]. Analize brakéw przeprowa-~
dzono metodami statystycznymi. Tulejki posiadaly

w przyblizeniu staly grubo$é Scianki (zbiezno$¢é mo-

delu 0,5% w zwigzku z czym wady skurczowe wyste-
powaly rzadko i w nieznacznej mierze.

Porowato$é skurczowsg zaobserwowano na zewnetrz-
nej powierzchni tulejek pod przelewami sygnalizujg-
cymi. W badaniach opracowano dane uzyskane z ba-
dania pierscieni z 196 wytopéw, z ktérych 130 posia-
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dato ponizej 10% brakéw, spowodowanych porowato-
$cig skurczowa, a 66 wytopéw posiadalo 20--50%
pier$cieni zabrakowanych 2z tego samego powodu.
Opracowanie danych polegalo na tym, ze ze $redniego
skladu chemicznego Zeliwa kazdego wytopu, wyzna-
czonego z dwoch oddzielnych analiz, okres§lano $red-
nig arytmetyczng zawarto$¢ wegla, krzemu, manganu,
siarki, fosforu i chromu w obu partiach wytopéw (po-
nizej 10% i 20-+50° brakéw) oraz roznice miedzy
$érednimi arytmetycznymi zawarto$Sciami skladnikow
w tych partiach. Nastepnie znajdowano $rednie kwa-
draty bledéw tych roéznic oraz okre$lano prawdopo-
dobienstwo przypadkowos$ci dodatniego lub ujemnego
znaku roéznic $rednich arytmetycznych (tablica 1).

Z rubryki ,,R6znica miedzy $rednimi arytmetyczny-
mi“ wynika, ze w wytopach z niewielkg ilo$cig bra-
kéw (porowato§é skurczowa) zawarto§é wegla, krze-
mu i chromu jest wieksza a zawarto$§¢ manganu, fos-
foru i siarki mniejsza niz w wytopach z duza iloScig
brakéw. Jednak byloby niestuszne wyciggaé z tego
jakie§ wnioski o wplywie sktadu chemicznego na po-
rowato$¢ skurczowa, poniewaz réznice miedzy $redni-
mi wartoSciami skladnikéw mozna wyjasnié zwyktymi
ich wahaniami w oddzielnych wytopach Z tego powo-
du bylo koniecznym wyjasni¢ uprzednio dokladniej
znak tej rdéznicy i czy dana réznica miedzy $rednimi
arytmetycznymi nie jest przypadkowa.

Stopien zmiennos$ci danych, tj. ich rozrzut wokoél
$redniej arytmetycznej x charakteryzuje sie $rednim
kwadratowym odchyleniem S. W danym przypadku
Srednie kwadratowe odchylenia wyliczono na podsta-
wie podzialu na grupy (tablica 2) przy pomocy wzoru:

g \/(xl—x)? Pt (—x)?  py...... + &, =% p,
pr+p4pieeien...+p,
gdzie xy, X9, . . . . . . x, — $rednie grup
D1, P2y « - o v - p, — liczebno$¢ grupy
n — liczba grup

Srednie kwadratowe odchylenia pozwalajg na wy-
jasnienie w jakim stopniu bywa przypadkowg wiel-
ko$¢ Sredniej arytmetycznej, tzn. wyjasniajg, czy
$rednia arytmetyczna moze otrzymywaé jakie§ inne
warto$ci przy jednej podstawowej przyczynie wylacz-
nie wskutek przypadkowych czynnikéw. Wyliczona
z dwéch partii wytopéw $rednie kwadratowe odchyle-
nia dajg moznos$é oceny w jakim stopniu przypadko-
wa staje sie dana réznica miedzy. $rednimi arytme-
tycznymi. W tym celu nalezy najpierw znalezé tak
zwany $redni kwadrat bledu réznicy $rednich arytme-
tycznych ze wzoru: s

T, pn, = V/?-;—%
. 1 ;



gdzie SpiSs-—srednie kwadratowe odchylenie dwoéch
‘ partii wytop6w ‘
nying —ilo§¢é wytopéw w partiach.

Latwo zauwazyé, ze im wieksze sg np 1 mg, tym
mniejszy jest kwadratowy bigd (T s, ) Jednak, azeby
sgdzi¢ z pewnoscig o tym, ze dodatni lub ujemny znak
réznicy nie byl przypadkowy, réznica srednich aryt-
metycznych powinna 2--3-krotnie przewyzszaé¢ swoj
blad kwadratowy. Prawdopodobienistwo tego, ze znak

Tablica 2

RozloZenie 196 wytopéw wedlug skladu chemicznego oraz ilosci
brakéw z powodu porowatosci skurczowej:
A: mala ilo§é brakéw (ponizej 10%)
.B: wigksza ilo§é¢ brakéw (20--50)

| =
E' I Rozlozenie wg skladu chemicznego, %/
S | :
i :
{7 . g8
i wegiel e
C24 25 26 27 2,8 2,9 30 31 32 35 34 35 | S
| A © i3l pi14igeis1i0i100 7i2 1 1130
P B 1io0i 1 4i8 0 2i6] 8. 1,1 0 ofes
\ g |
! mangan e |
[ | 06 07 08 09 10 1,1 12 1,3 14 1,5 16 1,7 | &
Pafoit; o 20 2. 12/80i46:18: 9/ 9 3 9130
B|l1;0 1 0} 1i10:12{18: 6 5:11 1 0|66
5
krzem g
1,6 1,61,7 1,81,9 2,021 22 2,3 24 25 26 27 | &
Aloioioits aiaointi 7l 28 11 28 01 0% 1130
B|2:0,2{10/17:21 3 2. 8: 4 2. 0: 0: 0|69
fosfor §
0,3 04 05 &
Alatisoizgl o 180
B| 9:36i18} 3 66
siarka ) §
0,05 0,06 0,07 0,03 0,00 0,1 0,11 0,12 018 0,14 0,15 | 2
A 0i3 60132142 2:15; 9} 2 1130
B|l1:i1:8: 2i10 8 :16 14} 7 2; 1 1|66,
: —
chrom &
© 008 012 016 020 024 028 0 g
Al 2 116 : 50 | 41 | 17 i 2 1| 150
0 4 6 28 . 2 5 0 2 | 66

roznicy nie jest przypadkowy, tj. ze przy powtdrzeniu
doswiadczenia w tych samych warunkach uzyska sie
ten sam znak, oznaczano z tablic zakresu prawdopo-
dobienstwa na podstawie stosunku réznic Srednich
arytmetycznych do btedu kwadratowego. Matematycz-
ne prawdopodobieiistwo moze przyjmowac rézne war-
toSci — od zera, co oznacza niemozliwo$¢ danego zja-
wiska, do jedno$ci, co oznacza pelng wiarygodnoéé
Zjawiska. Pewno$¢ w sadzie o tym, ze zmiana porowa-
to$ci skurczowej w tulejkach na piericienie tlokowe
rzeczywiScie towarzyszy zmianie zawartoSci danego
skladnika zeliwa (jesli ta ostatnia nie jest zwigzana
z zawartoscig innych skladnikéw), mozna mieé tylko
w tym przypadku, jezeli prawdopodobienstwo zbliza
sie do jednosci lub w kazdym przypadku przewyzsza

0;9. Wlasnie ten sprawdzian byl uzyty jako podstawa
oceny wypadkowego wplywu oddzielnych skladnikéw
na porowato§é skurczows zeliwa.

Rozpatrujgc kolumne ,,Prawdopodobiefstwo® w ta-
blicy 1, mozna wyciggngé¢ nastepujgce wnioski. Zwiek-

- szeniu zawarto$ci fosferu i zmniejszeniu zawartosci

wegla towarzyszy zwiekszenie porowato$ci w bada-
nych tulejkach (odpowiednie prawdopodobienstwa
wynosza 0,91 i 0,96). Na rys. 1 i 2 podano krzywe cze-
stosci wytopéw tulejek w odniesieniu do wegla i fosfo-
ru z .niewielk 1 i duzg 2 iloScig brakéw spowodo-
wanych porowatoscia skurczowa. Niewielkie przesu-
niecie przerywanych linii — w prawo dla fosforu

%
[ 1
30 T T2
IN |
2 7 \3\
x
L Y
3 AR
\Lu‘ B Y
S g k ,
} / \\ )
= S
225 245 265 285 3.05 325 345 %
itosc wegla
Rys. I. — Krzywe czestoSci rozkladu wytopéw w zaleznoscl od

.zawartos$ci wegla
1 — il08¢ brakéw ponizej 10%; 2 — ilo$¢é brakow ponizej 20--50

i w lewo dla wegla — potwierdza przedstawiong
uprzednio analize $rednich arytmetycznych. Zmiana
vawartoéci pozostalych sktadnikéw (w badanych gra-
nicach) albo nie wykazuje zadnego wplywu na poro-

“wato$é skurczowa albo ten wplyw jest na tyle nie-

znaczny, zZe nie wykryto go w opracowanych wyni-
kach badan; prawdopodobiensiwo tego, ze otrzymany
znak roéinicy nie jest przypadkowy jest zbyt male
w odniesieniu do innych poza weglem i fosforem
sktadnikéw, aby mozna bylo wyciggaé pewne wnioski.

W ten sposéb mozna powiedzie¢, ze skladnikami
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Rys.2. — Krzywe czestoSci rozkladu wytopéow w zalezno$ci od
« zawarto$ci fosforu
1 — 11086 brakéw ponize) 10%; 2 — 110§¢ brakow ponizej 20--50%

praktycznie okre$lajagcymi sktonno$é perlitycznego
seliwa szarego do tworzenia porowatoSci skurczowej
w polaczeniu z wplywem pozostalych skladnikéw sa
wegiel i fosfor. Wplyw pozostalych skladnikéw —
krzemu, manganu i siarki oraz chromu w rozpatrzo-
nych granicach mozna poming¢. Wplyw fosforu jest
bardziej wyrazny niz wplyw wegla. Przy rozszerzeniu
zakresu pierwotnej krystalizacji oraz podwyzZszeniu
zawartoscei fosforu zgodnie z teorig A. Boczwara - [3]
wystepuje, szezegblnie w odlewach cienko$ciennych,
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zwiekszenie porowatosci skurczowej: Ta wiasno§é fos-
foru wyraznie wystepuje pomimo znacznego zwigk-
szenia sie rzadkoplynnosci zeliwa, co powoduje lepsze

zasilanie odlewdw.
Z. G.i 0. W.
Litiejnoje Proizwodstwo, Nr 9 (1953), 28.

10iadomosci

Stowarzyszenia Naukowo-Oechiicziego

Odlesonikéro Do/s/eich

. KOMUNIKAT
ZARZADU GLOWNEGO STOWARZYSZENIA
NAUKOWO-TECHNICZNEGO ODLEWNIKOW
POLSKICH

I. Sprawy postepu technicznege

Wytyczne IX Plenum KC PZPR zmierzajgc do szyb-

kiego podniesienia stopy zyciowej mas pracujacych
miast i wsi wskazujg, ze glownym warunkiem osigg-
niecia tego celu jest nieustanny postep techniczny.

Zadaniem przeto naszego Stowarzyszenia na naj-
blizszy okres sta¢ sie powinien wzrost aktywnosci,
wskazywanie odpowiednich drég i uruchamianie od-
rowiednich srocdkéw do rozwoju akcji postepu tech-

niczrrego i realizacji jego planow.

Celem wykonania tego zadania bylo zwotanie zebra-
nia Zarzadu Gléwnego w dniu 21 grudnia 1953 r.
i ustalenie wytycznych dla precy Oddzialow i Két Za-

ktadowych.

Poniewaz wytyczne te sg podstawg do pracy w o-

statnich latach Planu 6-letniego podajemy je wiec
w calosci:

1. Obnizenie kosztéw wilasnych przez:

a. wprowadzenie nowych metod technologicznych
jak odlewanie zeliwnych wyrobéw masowych
w kokilach, rozszerzenie formowania maszyno-
wego, powszechne zastosowanie odlewania pod

~ ci$nieniem, wprowadzenie odsrodkowego odlewa-
nia rur,

b. wprowadzenie i rozszerzenie mechanizacji proce-
sow produkceyjnych,

c. zastgpienie deficytowych materialdw, szczegdlnie
metali niezelaznych w pierwszym rzedzie przy
armaturze sieci domowej i przemystowej przez
wprowadzenie mosigdzow niskomiedziowych za-
miast brgzéw B 555, 663 i mosigdzow,
Zastepowanie staliwa zeliwem modyfikowanym
i sferoidalnym, )

d. wprowadzenie i $ciste stosowanie nowoopraco-
wanych norm zuzycia materialéw w celu obnize-
nia materialé6w bezpo$rednich i pomocniczo-
produkcyjnych,

e. zmniejszenie zuzycia materialow produkcyjnych
przez zmniejszenie nadwagi odlewéw masowych,
co osiggnie sie przez przestrzeganie dyscypliny
technologicznej,

f. zmniejszenie ilo$ci brakéw i polepszenie jako$ci

~ przez dalsze zaostrzenie dyscypliny technologicz-
nej dzieki uporzgdkowaniu i uzupelnieniu doku-
mentacji technologicznej, przez wprowadzenie
nowych technologii, oraz przez zwiekszenie kon-
troli proceséw technologicznych, kontroli mate-
rialéw bezposrednio produkcyjnych i pomocni-
czych. Szczegdinie duzych osiagnieé w zmniejsza-
niu ilosci brakéw spodziewaé sie nalezy przez
wprowadzeni kontroli jakosci mas formierskich
co bedzie mozliwe dzigki podjeciu produkcji apa-
ratury do badania mas formierskich,

g. rozwinigcie ruchu racjonalizatorskiego, przez te-
matyczne opracowanie projektéw racjonalizator-
skich zaréwno indywidualnie jak tez i zespolfowo
w brygadach robotniczo-inzynierskich,
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h. podniesienie ilosci wspétzawodniczacych z obec-
nych érednio 65%0 zatogi do 90%b6 zatogi, przy 100%
udziale czlonkéw STOP w Kotach Zakladowych
oraz masowe podejmowanie zcbowigzan produk-
cyjnych,

i. polepszenie warunkéw BHP i warunkéw socjal-
nych na naszych odlewniach a tym samym stwo-
rzenie warunkéw do dalszego wzrostu wydajno-
$ci,

j. zastosowanie oszczedno$ci w uzyciu materialéw
pomocniczych, energii, narzedzi i przyrzadéw
oraz w transporcie,

k. wzmozenie wysitkoOw w celu wprowadzenia i po-
lepszenia poziomu organizacji pracy i upo-
wszechnienia przodujacych metod pracy, szcze-
gblnie w zakladach nowouruchomionych i roz-
budowujgcych sie, przez zorganizowanie stuzby
dyspozycyjnej, utrzymanie prawidlowego i pel-
nego ruchu produkcji oraz zabezpieczenie wy-
soko wydajnej pracy.

. Wykorzystanie w nalezyty sposéb wszelkich mate-

riatéw odpadowych do produkcji artykuléw pierw-
szej potrzeby i masowego zuzycia.

. Ustalenie procentowego udzialu czlonkéw STOP

w akcji podeimowania zobowigzan dla uczczenia
II Zjazdu PZPR.

. Uaktywnienie pracy brygad robotniczo-inzynierskich

i w zwiazku z tym przekazanie do Zarzadu Glow-
nego wykazéw imiennych brygad robotniczo-inzy-
nierskich z podaniem tematyki oraz stopnia za-
awansowania prac brygad, w terminie do dnia 20
stycznia 1954 r.

. Zebranie tematyki dla racjonalizator6w wykracza-

jacej poza ramy mozliwosci wykonania jej we wla-
snym zakresie i przekazania jej do Zarzadu Glow-
negoc do konca stycznia 1954 r.

3. Zorganizowanie $cislej wspoélpracy czlonkéw STOP

z $rednim dozorem technicznym i robotnikami
w odlewni celem ustalenia przyczyn powstawa-
nia wad odlewniczych i sposobéw im zapobiegania
tak, aby ilo§¢ brakéw zmniejszyé do minimum.
Czlonkowie STOP powinni podjaé zobowigzania
zmniejszenia iloSci brakéw o pewng okreslong cyfre
w pierwszym kwartale 1954 r. w stosunku do czwar-
tego kwartalu 1953 r. Zobowigzania te nalezy zglo-
si¢é do Zarzadu Gléwnego.

. Przeprowadzenie analizy kosztéw wlasnych, przez

Kota Zakladowe przez omawianie przynajmniej raz
na kwartat tego zagadnienia na zebraniach czlon-
kéw Kot Zakladowych, w stosunku do okresu mi-
nionego i przedsiewziecie srodkéw dla zmniejszenia
kosztéw w przyszlym S$ci$le okresSlonym okresie.

. Przeprrowadzenie analizy kosztéw wtasnych i wskaz-

nikéw techniczno-ekonomicznych na bazie wprowa-
dzenia czeSciowej-lub catkowitej mechanizacji od-

lewni i nowych technologii.
* *

Kola Zakladowe zobowiazuje sie do: .
a. Zorganizowania: w porozumieniu z kierownictwem -

zakladu, radg zakladowsg i Podstawows  Organiza-
cjag Partyjng narady aktywu technicznego z terenu
zaktadu, celem przedyskutowania zakladowego planu



postepu technicznego na rok 1954 i jego dostosowa-
nia do nowych zadan, wynikajacych z przeméwie-
nia Tow. Bieruta na IX Plenum KC PZPR oraz tez
dyskusyjnych przed II Zjazdem Partii i wytycz-
nych ustalonych przez Zarzad Giéwny.

b. Nawigzania i zacie$nienia $cislej wspotpracy z kie-
rownictwem zakladu i radg zakladowg dla pelnej
i nalezytej realizacji zakladowego planu postepu
technicznego.

c. Przeprowadzenia podjecia zobowigzan i wspélza-
wodnictwa przez czionkéw Kola dla realizowania
poszczegblnych zadan zakladowego planu postepu
technicznego.

d. Przystapienie do dalszego tworzenia brygad robot-
niczo-inzynierskich dla wykonania poszczegélnych
zadan zakladowego planu postepu technicznego.

e. Pokierowania nalezycie dzialalnoscig Klubéw Tech-
niki i Racjonalizacji w celu pobudzenia mysli
tworczej 1 rozwijania mozliwoSci nowatorskich
u ogétu pracownikéw zakladu, umasowienia wyna-
lazczo$ci pracowniczej i pomystéw racjonalizator-
skich.

f. Wylonienia zespolu aktywistow Kota, ktorego za-

daniem bedzie kontrola wykonania omowionych
wyzej prac, zgodnie z wytycznymi Zarzadu Gilow-
nego.
Zarzagd Gléwny zwraca sie réwnoczesnie z apelem
do wszystkich podlegltych mu jednostek crganiza-
cyjnych o terminowe wykonanie zalecen zawartych
w rozeslanych wytycznych.

II. Sprawy organizacyjne

Na wyzej wspomnianym zebraniu Zarzadu Glow-

nego omawiana byla réwnocze$nie sprawa wspoéipra-
cy Zarzadu Glownego z resortami. Podkresli¢ nalezy
nawigzanie blizszego kontaktu Zarzgdu Gléwnego
STOP z Ministerstwem Przemyslu Drobnego i Rze-
miosla.

Na tym zebraniu byli nieobecni i nie usprawiedli-
wili sie przedstawiciele takich Oddzialéw jak: Sosno-
wiec, Gliwice, Zawiercie, Grudzigdz, Warszawa, Nowa
S6l i Wroctaw. Swiadczy to o nienalezytym docenia-
niu udziatu czlonkéw Stowarzyszenia w wykonaniu
zadan planu postepu technicznego w zakladach pracy.
III. Sprawy AKkcji Odczytowo-Szkoleniowej

W Bielsku zakonczyl sie w dniu 12.XII.53 r. kurs
dla $redniego dozoru technicznego odlewni zorganizo-
wany przez Zarzad Oddziatlu Stowarzyszenia Nauko-
wo-Technicznego Odlewnikéw Polskich w Bielsku.
W kursie, ktory trwal 18 dni, wzielo udziat 28 uczest-
nikéw reprezentujacych 17 zakladéw pracy z calej
Polski.

W dniach 22 i 23 styczma br. odbyla sie konferencja
naukowo-techniczna poswiecona omoéwieniu formier-
skich mas syntetycznych, ich wlasno$ci i zastosowania.
Sprawozdanie z konferencji podamy w nastepnym nu-
merze ,,Przegladu Odlewnictwa*.
1V. Sprawy ogélne

Zawiadamiamy Kolegéw odlewnikow, ze jest jeszcze
duza ilo§¢ w sprzedazy kalendarzykéw NOT na rok
1954 z dzialem branzowym huiniczo-odlewniczym.

Kalendarze te naby¢ mozna w Oddzialach NOT.

A. G.

—O0—
SPRAWOZDANIE

z konferencji na temat ,Mala mechanizacja w Konec-
" kich Zakladach Odlewniczych ze szczegélnym uwzgle-
dnieniem kokilowego odlewania zeliwa“ odbytej dnia
27. XI. 1953 r. w Koneckich Zakladach Odlewniczych

Zarzad Oddzialu Radomskiego Stowarzyszenia Od-
lewnikéw Polskich oraz Centralny Zarzgd Odlewnic-
twa zorganizowali dnia 27. XI. 1953 r. w Koneckich
Zaktadach Odlewniczych konferencje na temat ,,Mala
mechanizacja w Koneckich Zakladach Odlewniczych
ze szczegblnym uwzglednieniem kokilowego odlewania
zeliwa“ z nastepujgcym porzgdkiem dziennym:

1. Referat ,,Wprowadzenie matej mechanizacji w Ko-
neckich Zakladach Odlewniczych® wy-
glosit kol. S. Domanski, Gléwny Inzynier
Zakladu

2. Referat ,,Odlewanie zeliwa w kokilach i mozliwo-
§ci jego rozwoju w Polsece* wyglosit kol.
mgr inz. E. Wosick z CBKMiUO

3. Korelexat wygtosil kol. mgr inz. r'r. Strek, Na-
czelny Inzynier CZO

4. Zwiedzanie Zaktadu polaczone z pokazem koki-
lowego odlewania

5. Dyskusja nad referatami.

Udzial w konferencji wzieli przedstawiciele Departa-
mentu Techniki MPM, Komitetu Wojewddzkiego i Ko-
mitetu Powiatowego PZPR, prasy, przedstawicieli 15
odlewni podleglych Centralnemu Zarzadowi Odlew-
nictwa oraz 11 odlewni z innych Centralnych Zarzg-
dow. Ogoédlem bylo obecnych 104 osoby.

Konferencje zagait kol. mgr inz. Wi. Gorczyca, Dy-
rektor Naczelny Centralnego Zarzadu Odlewnictwa,
informujac, ze celem konferencji jest zapoznanie obe-
cnych z przebiegiem realizacji malej mechanizacji
a w szczegbélnosci wprowadzenia technologii odlewa-
nia w kokilach wyrobéw zeliwnych masowej produk-
cji. Przyczyni sie¢ to do wzrostu wydajnosci, podnie-
sienia jako$ci, powiekszenia produkcji i potanienia
jej. Nastepnie kol. Wi Gorczyca powotal do prezy-
dium przedstawicieli: Departamentu Techniki MPM,
PZPR i dyrektora zaktadu.

Kol. S. Domanski w swym referacie podal przebieg
prac w zakladzie zwigzanych z wprowadzeniem malej
mechanizacji, w rezultacie ktérych usprawniono trans-
port wewnetrzny w zakladzie, przeorganizowano sta- _
nowiska przy odlewaniu ciezkich wyrobéw i zainsta-
lowano elektrowciagi, zaczeto rozwozi¢ zeliwo w ka-
dziach do stanowisk formierskich, wprowadzono spe-
cjalne maszynki do formowania naczyn kuchennych,
co spowodowalo wzrost wydajnos$ci na tych stanowi-
skach przecietnie o 30% i wyeliminowalo prace fa-
chowych formierzy; poza tym wprowadzono caly sze-
reg drobniejszych usprawnien zmierzajgcych do wy-
eliminowania pracy recznej.

Zasadniczym jednak osiggnieciem bylo uruchomie-
nie na skale produkcyjna odlewania ksztaltek kana-
lizacyjnych w kokilach. Produkcja ksztaltek w koki-
lach odbywa sie na wydzielonym oddziale specjalnie
urzgdzonym do tego celu. Uzyskano nastepujace ko-
rzy$ci: zmniejszenie kosztéw wylwarzania, mozliwo$c
zatrudnienia pracownikéw mniewykwalifikowanych,
szybsze wykonawstwo, lepszy wyglad zewnetrzny od-
lewéw, wigkszg dokladno$¢ wymiarowa, mniejszg
ilo§¢ brakow, wreszcie zmniejszenie powierzchni po-
trzebnej do produkcji. Pomimo kroétkiego czasu od za-
poczatkowania produkcji ksztaltek w kokilach na ska-
le masowyg wydajno$é wzrosta Srednio o 110% i sg
widoki, po osiggnieciu wprawy przez niewykwalifi-
kowanych pracownikow, dalszego wzrostu tej wydaj-
no$ci. Obecnie wykonywane jest w kokilach wagowo
ckolo 28% ksztaltek, a okoto 45%0 w stosunku do ilosci.

Nastepnie referent omoéwil ruch racjonalizatorski
w zakladzie oraz zamierzenia i linie rozwojowe
w Koneckich Zakladach Odlewniczych. A wiec dalsze
rozszerzanie odlewania w kokilach nie tylko ksztaltek,
lecz i naczyn kuchennych, odlewéw piecowych-itp.,
zmechanizowanie stanowisk do odlewania w kokilach
oraz przejscie przy produkcji rur kanalizacyjnych na
odlewanie odsrodkowe. Maszyna do odsrodkowego od-
lewania jest juz skonstruowana przez Centralne Biu-
ro Maszyn i Urzgdzen Odlewniczych i prototyp jej
bedzie wykonany w I-szym poéilroczu 1954 r. Na za-
konczenie, prelegent podkre$lit bardzo duzg pomoc
Centralnego Zarzadu w dziedzinie realizacji zamierzen
i usuwania trudnos$ci technicznych. Pomocg przy kon-
struowaniu kokil byt nadestany przez CBKMiUO ma-
terial dotyczgcy typowych konstrukeji kokil. Jedno-
cze$nie prelegent zwrdcit sie z apelem do CBKMiUO
o Scistg wspélprace przy realizacji dalszych zamierzen.

Kol. E. Wosiek w swoim referacie poruszy? szerokie
stosowanie odlewania zeliwa w kokilach w Zwigzku
Radzieckim, podkreslajgc zalety stosowania tej tech-
nologii. Problem {en omoéwil szczegélowo, powolujgc
sie na przyklady zakladéw radzieckich. Dwa czynniki
wplywajg na to, czy optaca sie stosowaé odlewanie
w kokilach: czynnik techniczny stwierdzajgcy, ze da-
na czes¢ nadaje si¢ do odlewania kokilowego i czyn-
nik ekonomiczny stwierdzajacy rentowno$é produkcji.
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W- dalszym ciagu preiegent oméwit r6ézne rodzaje ko-
kil w zalezno$ci od plaszczyzny podziatu, konstrukeji.
Podat zasadnicze warunki jakim kokile powinny od-
powiadaé, specjalng uwage zwracajgc na odpowiedni
dob6r ukladu wlewowego, prawidiowe odprowadze-
nie gazbéw, studzenie, skurcz zeliwa itd.

Duzy wplyw na trwalo$¢ kokil ma dobér materiatu,

oraz odpowiednia obrébka termiczna. Najwigkszy je-
dnak wplyw na trwalo$§¢ kokil ma catkowite zacho-
wanie dyscypliny technologicznej i przebieg procesu
technologicznego stale w tych samych warunkach.
Trwato§¢ waha sie w granicach 100 do 15000 odle-
wow w zalezno$ci od ksztaltu i ciezaru odlewu.

Nastepnie zostala szczegétowo omoéwiona technolo-
gia wykonania kokili oraz przepisy ich eksploatacji
i sama technologia odlewania.

Koreferat wygtlosit Kol. ‘Fr. Strek podajgc caly sze-
reg przykitadéow mozliwosci odlewania wyrobéw w ko-
kilach, przeprowadzajgc analize ekonomiczng tej no-
wej technologii. Poréwnujac koszty produkcji odlewa-
nia kokilowego i piaskowego na 1 kg widzimy, ze s3g
one prawie wylgcznie zalezne od kosztéw wykonania
kokili i ilo$ci sztuk z niej wyprodukowanych. Zasad-
nicza role przy tym odgrywa ciezar sztuki. Przy wadze
odlewu 2 kg optaca sie wykonaé¢ kokile juz przy pro-
dukeji 250 sztuk. Koszt wykonania ksztaltek odlewa-
nych w kokilach jest juz obecnie w KZO nizszy oko-
to 2% od kosztow odlewu w formach piaskowych.

Po wygloszonych referatach odbylo sie zwiedzanie
zakladu i pokaz odlewania w kokilach. Jednoczeé$nie
zademonstrowano odlewanie w kokilach duzych ksztat-
tek na stanowisku zmechanizowanym.

W dalszym ciggu konferencji wywigzala sie ozywio-
na dyskusja na tematy poruszane w referatach, w kto-
rej podkres§lono wazno$¢é ruchu racjonalizatorskiego
i role czionkéw STOP w dziedzinie wprowadzenia do
produkcji nowych postepowych metod technologicz-
nych. .

Na zakonczenie przewodniczgcy konferencji kol. Wi.
Gorezyca stwierdzil, ze konferencja spelnila swe za-
danie, przez zapoznanie szerszego grona kolegéw z pro-
dukcja odlewania na skale masowg w kokilach, przy
czym data szereg cennych uwag i wskazéwek umozli-
wiajgcych dalszy rozwéj i wprowadzenie nowej tech-
nologii, dajgcej tak znaczne korzy$ci oraz podzieko-
wat kol. kol. mgr inz. St. Strupczewskimu, Moyro,

Keonika

A. Koztowskiemu, S. Domafiskiemu, Szlifierskiemu,
A. Grotowi, B. Wieckowskiemu, Sroce i Ggszczowi za
duzy wklad w organizacji konferencji. Nastepnie
przewodniczacy kol. Wi Gorczyca odczytal rezolucje
o tre§ci nastepujacej:

Rezolucja

Oddziatu STOP Radom oraz aktywu technicznego Od-
lewni CZO:

sZebrani w dniu 27. XI. 1953 r. na Konferencji
Technicznej w zrozumieniu wytycznych IX Plenum,
KC naszej Partii zobowigzujg sie:

1. Wprowadzi¢ i rozszerzy¢ produkcje artykuldow
masowego spozycia przez odlewanie w kokilach
wzorujac sie¢ na doSwiadczeniach Zwigzku Ra-
dzieckiego i do$wiadczeniach Zakladéw, ktére
wprowadzily ten system.

2. Stworzy¢ komoérke w Centralnym Zarzgdzie Od-
lewnictwa z pracownikéw inzynieryjno-technicz-
nych 1gcznie z pracownikami CBKMiUO oraz
dzialéw technologicznych wszystkich Zakladéw
nadzorowanych przez Centralny Zarzgd Odlew-
nictwa, ktérej celem bedzie:

a. typowanie odlewéw w uzgodnieniu z Biurem
Zbytu Odlewéw do odlewania w kokilach

b. wykonanie i zatwierdzanie rysunkéw kokil

c. opracowanie instrukcji technologicznej produk-
cji kokil i ich eksploatacji

d. nadzér nad eksploatacjg oraz kierowanie pra-
cami doé$wiadczalnymi

e. opracowanie wytycznych do mechanizacji od-
lewania w kokilach, wykonaniec urzgdzen do
mechanizacji oraz nadzér nad ich eksploatacjg
i dokonanie ulepszeh

f. polepszenie warunk6w BHP pracownikéw od-
lewni .

3. Zebrani wzywajg do wspélpracy inne Centralne
Zarzgdy i Instytut Odlewnictwa

4. Zebrani zapewniajg, Ze 1lacznie z robotnikami,
technikami i inzynierami wykonajg zadania po-
stawione przed nimi w wytycznych IX Plenum
naszej Partii.

Rezolucje przyjeto przez a¥lamacje.

Na tym konferencje zakonczono.

Mgr inz. St. Strupczewski

URUCHOMIENIE FABRYKI KOTEOW-
I RADIATOROW
W CHOJNACH KOLO LODZI

W dniu 21 grudnia 1953 roku Minister Przemysiu
Maszynowego Tow. Julian Tokarski uruchomil uro-
czy$cie produkcje Odlewni Fabryki Kotl6w i Radiato-
row w Chojnach, rozpoczynajgcg prace na najnowo-
cze$niejszych urzadzeniach po raz pierwszy pracujg-
cych w Polsce.

Zadania, jakie postawilo Ministerstwo Przemystu
‘Maszynowego przez CZO i Zakladami zobowigzywaly
do terminowego wykonania zarzgdzenia, omawiajgce-
go szczegblowo oddanie do préb i eksploatacji kazde-
go urzgdzenia i maszyny.

Dzieki pelnej mobilizacji wszystkich Zakiadéw pod-
legtych CZO 1gcznie z CBKMiUO w Krakowie i przy
duzej pomocy Ministerstwa Przemystu Maszynowego,
czynnikéw spolecznych z terenu %fodzi i innych Zakla-
dow, zadanie bardzo trudne do zrealizowania dzigki
ofiarnej pracy zatogi Fabryki Kotiéw i Radiatoréw
w Rodzi, oraz wszystkich delegowanych z Zakladéw
podleglych CZO zostalo wykonane na 2 dni przed
terminem.

W zwigzku z tym skladamy podzickowanie w na-
szym odlewniczym piSmie wszystkim tym, ktérzy sie

54

przyczynili do przedterminowego ukonczenia tak po-
waznej i trudnej pracy, szczegélnie brygadom robo-
czym: Fabryki Kottéw i Radiatoréw w Lodzi, Odlew-
ni Zeliwa w Wegierskiej Gorce, Odlewni Zeliwa Ciag-
liwego w Zawierciu, Dolno§laskim Zaktadom Metalur-
gicznym w Nowej Soli, Fabryce Tubingéw w Nowej
Soli, Fabryce Maszyn Odlewniczych w Krakowie, Cen-
tralnemu Biuru Konstrukecyjnemu Maszyn i Urzg-
dzen Odlewniczych w Krakowie i pracownikom CZO.

Z Odlewnig tg ze wzgledu na jej nowoczesne oraz
bardzo dobre rozwigzanie szeregu trudnych proble-
mow odlewniczych powinny sie zapoznaé jak najszer-
sze kadry odlewnicze Polski w ramach planowo zor-
ganizowanych wycieczek pod przewodnictwem
STOP-u.

Jest to bowiem szkola z prakiycznym wykladem
wlasciwego zmechanizowania i stosowania nowocze-
snych metod pracy pod wzgledem technologii, trans-
portu i warunkéw BHP.

Na tym miejscu chcieliémy pokroétce zapoznaé z nie-
ktérymi ciekawszymi urzgdzeniami i maszynami.

W pelni zmechanizowana przerébka mas formier-
skich, dla przygotowania dwoéch rodzai mas: przy-
modelowej i wypelniajacej. Urzadzenie to posiada ta-
blice sygnalizacyjng (sygnalizacja $wietlna dwukolo-
rowa), skad obstugujacy steruje wszystkimi transpor-



terami, dozownikami, mieszarkami, podnoéntkami ku-
betkowymi itp.

Zastosowano po raz pierwszy w Polsce transporter
o ruchu ciggltym, na ktérym sa skiladane formy ko-
ttéw. i radiatorow, oraz odbywa sie zalewanie, och;a-
dzanie i opréznianie skrzyn.

Oproéznianie skrzyn wierzchnich odbywa sie za po-
mocg kraty pneumatycznej, dostarczonej ze Zwigzku
Radzieckiego, natomiast opréznianie skrzyn dolnych —
za pomocg zespolu kraty inercyjnej, skonstruowanej
i wyprodukowanej calkowicie w Polsce.

Skiadowisko materialéw formierskich, jak réwniez
wsadowych jest calkowicie zmechanizowane w bezpo-
$rednim sasiedztwie Odlewni i przykryte wspdélnym
dachem.

Wytapialnia posiada. zeliwiaki o 3 rzedach dysz,
wsadzarke do centrycznego zaladowania zeliwiakéw,
wage wielowskaznikowg 1 specjalne kadzie tzw.
,Zbiorniki“ do cigglego odbierania cieklego metalu
i napelniania kadzi odlewniczych za pomoca ich prze-
chylenia dookota osi poziomej.

Zainstalowany jest piec obrotowy opalany gazem
- nisko-ci$nieniowym o ci$nieniu okolo 50 mm stupa
wody do suszenia piaskéw rdzeniowych z chlodzeniem
piasku, odpylaniem.

Pracuje rowniez pierwsza w Polsce suszarka do
rdzeni kotléw tunelowa, opalana koksem o przymuso-
wym obiegu spalin. Rdzenie do grzejnik0w sg suszone
W suszarce wiezowej o pracy cigglej, opalanej gazem
o niskim ci$nieniu. ‘

Calkowity transport miedzyoperacyjny przy pro-
dukcji wydzialu Odlewni jest zmechanizowany za po-
mocg suwnic jedno-belkowych, stot6w rolkowych oraz
kolejek wiszgcych lanc¢uchowych itp. Sg zainstalowane
i doprowadzone do pelnej eksploataéji oczyszczarki
karuzelowe jednostolowe i dwustolowe. Wykonywanie
form kotléw odbywa sie za pomocg narzucarek, jed-
nej ze Zwigzku Radzieckiego o wydajnosci 12 m?/godz
i szybkosci wyrzutu 45 m/sek i drugiej — konstrukeji
polskiej o wydajnosci 8 m?godz i szybkosci wyrzutu
30 m/sek. -

Stopien ubicia gwarantuje pelng wydajno$¢ pracy
tych narzucarek a zastosowana obrotnica, na ktérej
znajdujg sie"trzy ewentualnie cztery maszyny formier-
skie z plytami modelowymi przecigganymi, pozwala
na skrécenie czasu formowania poléwek form do 3
minut.

Cata Odlewnia jest ogrzewana za pomocg urzgdzen
nawiewnych, a w miejscach zalewania i pobierania
ciektego zeliwa, zastosowano nowoczesne urzgdzenia
nawiewne, dmuchajgce chlodzone powietrze. Wszyst-

Z wydawnich

kie miejsca, gdzie powstaje pyt i gazy, jak opréznianie
form, oczyszczanie, zalewanie, przerdébka mas itp. sg
odpylane za pomocag specjalnych urzadzen, a pyl jest
rozdzielany w tzw. wielocyklonach, po raz pierwszy
w Polsce skonstruowanych i wyprodukowanych.

Warunki higieny i bezpieczenstwa pracy przy tak
wielkim stopniu-mechanizacji sg postawione najwyze]
ze wszystkich odlewni w Polsce.

Powyzsza Odlewnie projektowat ,Prozamet”, a Ge-
neralnym Projektantem jest inZ. Jakubowski Tadeusz.
Zasadnicze urzadzenia byly wykonywane przez pol-
skich konstruktoréw, w oparciu o wzory radzieckie.

o

KOMUNIKAT -

Stowarzyszenie Wychowankéw Akademii Gorniczo-
Hutniczej w porozumieniu i wspoipracy z branzowy-
mi organizacjami NOT urzadza w 1954 roku V Zjazd
Naukowy pod haslem:

,POSZUKIWANIE, EKSPLOATACJA i PRZEROBKA
UBOGICH i ZASTEPCZYCH SUROWCOW KOPAL-
NYCH“. =

Zjazd odbedzie sie wzorem lat ubieglych w Akade-
mii Goérniczo-Hutniczej w Krakowie, Al. Mickiewi-
cza 30, w pierwszych dniach czerwca 1954 r.

Pragngc, azeby prace Zjazdu daly jak najlepszy
wynik dla donioslego zagadnienia gospodarki narodo-
wej jakim jest zagadnienie surowcow kopalnych ubo-
gich i zastepczych, zwracamy sie do ogoétu Kolegéw
z pro$ba o zglaszanie referatow i komunikatow w za- -
kresie zagadnien: geologiczno-poeszukiwawczych, gor-
niczych, przerobczych, metalurgicznych i ceramicz-
nych wraz z zagadnieniami mechanizacji i elektryfi-
kacji zwiazanych z tematyka Zjazdu.

Zgloszenia tytulu referatow wzglednie komunika-
tow prosimy nadsyla¢é pod adresem: Stowarzyszenie
Wychowankéw AGH Krakow, Al. Mickiewicza 30.

Termin nadsylania streszczen objetosci okolo 2 str.
maszynopisu do publikacji przedzjazdowych uplywa
z dniem 15 marca 1954 r.

Czas przewidywany na wygloszenie referatow wy-
nosi 30 minut, dla komunikatéw 10 minut.

Zarzad SW AGH

CZASOPISMA NADESLANE KRAJOWE

PRZEGLAD TECHNICZNY w zeszycie nr 11/53 za-
mieszezono m.in. nastepujgce artykulty: T. Lipski —
Inzynierowie i technicy w pracy zwiazkéw zawodo-
wych®, inz. J. Wréblewski — ,Nowe elementy oceny
ukladéw mechanizacji“, in2. S. Rytwinski — ,,O ra-
cjonalne wykorzystywanie materialéw w budowie ma-
szyn i urzadzen*, dr inz. A. Kreglewski — ,,Zagadnie-
nie gazyfikacji transportu“, mgr A. Prqdzynski— ,Za-
stosowanie rentgenografii strukturalnej w zagadnie-
niach przemystu metalowego®, inz. T. Zamoyski —
,Recenzje ksigzek technicznych” oraz dzialy: ,,Wolna
Trybuna, Sprawy Organizacyjne NOT i Stowarzy-
szen, Wér6éd Ksiazek i Wydawnictw. :

PRZEGLAD TECHNICZNY zeszyt nr 12/53 zawiera
m. in. nastepujace artykuly: ,,Bezpieczenstwo i higiena

pracy“, N. E. — ,Uchwatla Prezydium Rzadu o biblio-

tekach fachowych*, inz. J. Porebski — ,Prasa tech-
niczna orezem walki stowarzyszen naukowo-technicz-
nych o postep techniczny“, Z. Wolski — ,,Osiggniecia
i braki ruchu racjonalizatorskiegec w budownictwie®,
in2. T. Pietrzkiewicz — ,,Uwagi o koordynacji prac
projektowych®, dr inz. A. Kreglewski — ,,Zagadnienie
gazyfikacji transportu‘ (czes¢ II), ,Zjazd naukowy
w sprawie materialéw budowlanych, inz. W. Michnie-
wicz — ,,Nowoczesny stan wiedzy o drewnie jako pod-
stawowe Kryterium racjonalnego jego zastosowania
w budownictwie®, inz. J. Samujtlo — ,,Stopieh wyko-
rzystania krajowych baz surowcowych dla potrzeb bu-
downictwa“, prof. inz. J. Cholodzinski, inz. T. Tyro-
wicz —  ,,Zastosowanie kamienia w budownictwie",
inZ. St. Szemetylto — ,,Zagadnienie postepu technolo-
gii ceramiki budowlanej”, in2. J. Nieweglowski, inz.
E. Janczewski — ,Materialy uszczelniajgce i impreg-
nujgce dodawane do betonéw i zapraw*, prof. dr inz.
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L. Winogradow — Leizna kamienna®, inz. M. Myro-
nowicz — ,JKorozja metali i .ochrona przed korozja
w budownictwie, inz. J. .Goérewicz — ,Modernizacja
w projektowaniu i konstrukcji budownictwa mieszka-~
niowego jako kierunek rozwojowy dla technologii
i produkcji nowych materiatéw budowlanych®, oraz
dziaty: Wolna Trybuna, Sprawy Organizacyjne NOT
i Stowarzyszen. : :

PRACE INSTYTUTU ODLEWNICTWA zeszyt nr
3/53 przynosi m.in. nastepujace artykuty: Z. Tyszko —
,Wytapianie zeliwa wysokokrzemowego w piecu plo-
miennym obrotowym*, J. Kamecki i J. Romanski —
., Fosforanowanie cynku i stopéw. II. Anodowe fosfo-
ranowanie stopow cynku typu ZnAl w roztworach al-
kalicznych*, Z. Doliniski i Z., Seweryn — ,,Analiza po-
larograficzna cynku NO i niektérych stopéow odlewni-
. czych aluminium, cynku i miedzi“. o

PRZEGLAD MECHANICZNY zeszyt nr 11/53 obej-
muje m.in. nastepujace artykuly: — ,Zrédia oszczed-
nosci metalu®, prof. dr inz. E. Szewalski — ,,Zadania
i-cele Konferencji ,,Oszczedno$¢ tworzyw w Budowie
Maszyn i Urzadzen®, inz. C. Wacewicz — ,,Oszczed-
no$¢ tworzyw w przemysle maszynowym® mgr inz. J.
Piaskowski — ,,Wlasnosci zeliwa sferoidalnego i jego
zastosowanie w przemysle budowy maszyn“, mgr in2.
J. Felsz — ,Materialy deficytowe a praca konstrukto-
ra przyrzagdoéw“, mgr inz. A. Stauffer — ,fozyska
slizgowe o wymiarach lozysk tocznych' mgr inz. W.
Cegielski — ,,Porowate lozyska spiekane z proszkow
zelaznych* (czegée I), mgr inz. J. Sobkowiak, mgr inz.
W. Dobrucki — ,Lozyska walcownicze z tworzyw
plastycznych®, oraz dzialy: Przeglad prasy technicznej,
Bibliografia. -

PRZEGLAD MECHANICZNY zeszyt nr 12/53 przy-
nosi m.in. nastepujace artykuty: ,,W przededniu no-
wych i wielkich zadan®, mgr in2. J. Kaczmarek i mgr
inz. Z. Zurawski — ,Jednoskladowa sztywno$é sta-
tyczna obrabiarek, mgr inz. Z. Gérny i mgr inz. K.
Rutkowski — ,,Odlewnicze brazy cynowe i cynowo-
. olowiowe oraz ich stopy zastepcze w budowie maszyn*,
mgr inz. W. Cegielski — ,Porowate lozyska spiekane
z proszkéw zelaznych“, mgr inz. J. Felsz — ,Bakelit
jako uniwersalny materiat zastepczy metali niezelaz-
nych®, prof. inz. R. Sobolski — ,,O dydaktyce przed-
miotéw konstrukcyjnych”, M. W. — ,Przenoszenie
i upowszechnienie doswiadczen w budowie maszyn“
oraz dzialy: Przeglad prasy technicznej, Bibliografia.

MECHANIK w zeszycie nr 11/53 znajdujemy m.in.
nastepujgce artykuly: YS(HP) — ,Postep techniczny
w ZSRRY, inz. K.-Paderewski — ,,O wynikach stosowa-
nia skrawania metoda Kolesowa w ZSRRY, inz. K.
Paderewski — ,/Typowa automatyczna linia obrabia-
rek do obrébki watdéw*, inz. mech. A. Ankiewicz —
»Glowice frezowe®, J. K. i S. K. — ,,Najnowsze 0sigg-
niecia radzieckiego przemystu narzedziowego“, inz. J.
Swierczewski — . ,Usprawnienia w pracach narze-
dziowni“, inz. J. Tuszynski — , Radzieckie osiggniecia
w dziedzinie automatyzacji produkecji lozysk tocznych*,
mz. Z. Glowacki — ,Radziecki mikrodurometr
PMT-3%, inz. mech. L. Eowczynski — ,,Czujnikowe
przyrzady do pomiaru két zebatych produkeji radziec-
kiej“, inz. St. Falinski — ,,Automatyczna kontrola wy-
miaréw przedmiotow szlifowanych®, Z. M. — ,Kucie
pretéw o zmiennym przekroju®, inz. J. W. — ,,Szlifo-
wanie z dostarczeniem cieczy chlodzgcej poprzez Scier-
nicg*“ inz. J. W. — ,Przyrzady do obciggania $ciernic
z krazkami ze stopéw spiekanych konstrukeji ra-
dzieckiej*.

MECHANIK zeszyt nr 12/53 przynosi m.in. nastepu-

jace artykuly: prof. inz. W. Biernawski — ,Postep
techniczny — Zrdédilem ekonomicznych metod wytwa-
rzania“, inz. A. Wisniewski — ,,Sprawdzanie doklad-
no$ci tokarki“, inz. Z. Debicki — .,,Szybkobiezne to-

karki produkcyjne do watkow* (dokonczenie), inz. W.

Grabowski = ,Polerowanie plynne“, inz. 4. Wisniew-
ski — ,Radzieckie przyrzgdy miernicze do kontroli
geometrii .ostrza”, inz. J. Ptuzek — ,,Ostrzenie mineral-
ne ceramicznych plytek do narzedzi skrawajacych*,
ing. Z. Koéciolek — ,,Sposoby poprawienia cichobiez-
nosci két zebatych®, J. Urban — ,Wytwarzanie ko6l zg-
batych za pomocy walcowania na goraco“, — ,Nowe
radzieckie prasy-automaty do speczania nakretek na
zimno*, inz. K. Dudik — ,0O trasowaniu w budowie
maszyn", inz. &. Terczynski — ,,Organizuj‘emy bryga-
dy robotniczo-inzynierskie.

HUTNIK w zeszycie nr 12/53 zamieszczono mm na-
stepujace artykuly: prof Wi Kuczewski i mgr inz. K.

" Moszoro — ,0O komorach spalania przed dyszami

wielkiego pieca“, inz. E. Bryjok — »Zasady opracowa-

_nia dokumentacji technologicznej na przykladzie me-

talurgii proszkéw*, mgr A. Ligocki — ,,M}kolaj Ko-
pernik a rozw6j nowoczesnej nauki* a w dziale Nowo-
$ci z Dziedziny Hutnictwa prace: W. Madej — ,,Otrzy-
mywanie zelazomanganu z ubogich surowcéw manga-
nono$nych*.

WIADOMOSCI HUTNICZE w zeszycie nr 12/53
znajdujemy m.in. nastepujace artykuly: Wi Gryk-
sztas — ,,Wskazania IX Plenum Partii“, St. Olefiski —
,Lepsze wykorzystanie rezerw w hutnictwie®, mgr
inz. E. Buéko — ,Nalezyte uzytkowanie wlewnic a ja-
ko$é stali®, mgr in2. Bol. Zacharzewski — ,Zbierajmy
ztom weglikéw spiekanych, mgr inz. S. Rosenberg —
., O wlasciwy dobér materialéw ogniotrwatych dla ha-
1i odlewniczej stalowni®, mgr inz. M. Radwan — ,Za-
gadnienie transportu w hutach zelaza“, mgr inz. K.

Kurski — ,,Przetop zlomu i otoczek alum@nim.'n i jego
stopéw*, inz. T. Wasiljew — ,O aktualizacje obsad
wzorcowych*.

- PRZEGLAD SPAWALNICTWA zeszyt nr 11/53 za-
wiera m.in. nastepujgce artykuly:-— ,Materialy bu-
dowlane tematem obrad Zjazdu organizowanego
przez Komitet Inzynierii Ladowej Wydziatu IV Pol-
skiej Akademii Nauk®, mgr inz. T. Drqikiewicz —
Metalizacja i jej zastosowanie w przemys$le budowla-
nym i w budownictwie“, inz. J. Biernacki — ,Proje-
ktowanie przygotowania brzegéw do regcznego spawa-
nia lukowego®, oraz dzialy: Przeglad prasy zagranicz-
nej, Kronika.

. PRZEGLAD SPAWALNICTWA zeszyt nr'12/53 za-
wiera m.in. nastepujgce artykuly: mgr inz. Z. Lisow-
ski i dr in2. Z. Boretti — ,Zagadnienie spawalnicze
w budownictwie“, mgr J. Angres — ,,Wytyczne doty-
czgce badania radiograficznego spoin waznych kon-
strukecji spawanych® oraz dzialy: Kronika, Na pét-
kach ksiegarskich.

PRZEGLAD GORNICZY zeszyt nr 12/53 obejmuje
m. in. nastepujgce artykuly: R. Nieszporek — ,Na
dzien goérnika“, — ,Dwudziestopieciolecie pracy na-
ukowej Witolda Budryka“, Bol. Krupinski — ,Rok
gorniczy 1953%, mgr inz. M. Borecki — ,/Termodyna-
mika pozaréw podziemnych*.

CZASOPISMA NADESLANE ZAGRANICZNE

ONTODE zeszyt nr 11/53 zawiera m.in. nastepujgce
artykuty: I. Sajé i Répas — ,OkreSlenie zawarto$ci
magnezu w zliwie“, I. Sajo6 — ,Szybki spos6b okre-
Slenia i wykazania zawarto$ci magnezu w zeliwie*, dr
J. Barna i Z. Juhdsz — ,Wplyw jako$ci bentonitu
oraz jednostkowej powierzchni piasku na wskazniki
wlasno$ci mechanicznych mas formierskich®, J.
Payer — ,Nowoczesna produkcja zlozonych (skompli-
kowanych) odlewow o ksztalcie cylindrycznym i wiel-
kich wymiarach”, F. Boda — Metalograficzne zjawi-
ska przy zwyklym oraz szybkoSciowym wyzarzaniu®,
L. Hajdu i E. Kovdcs — ,,Nowy spos6b wyrobu form
i rdzeni z zastosowaniem szkla wodnego*.

Wydawca; Panstwowe Wydawnictwa Techniczne —
prof. dr inz. Mikoiaj Czyzewski, mgr
mgr inZ. Jerzy Lutostawski, zast. prof. inz. Stanistaw Pelczarski,
mgr inz. Jur Piszak, mgr inz :

Kolegium redakcyjne:
Januszewiez, prof. inz. Gabriel Kniaginin,

Redaktor Naczelny: zast. prof. inz. Czestaw Kalata

Stalinogréd, Stawowa 19.
inz. Edmund Janicki, zast. prof. inz. Platon

akcji: Jadwiga Gierdziejewska
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DO CZYTELNIKOW

Oszczedne zuzycie wegla nalezy do czolowych . za-
gadnien naszej gospodarki narodowej. Setki tysiecy
ton rocznie marnuje si¢ z powodu wadliwej gospo-
darki wegla w urzgdzeniach cieplnych i energetycz-
nych naszych zakladéw przemysitowych.

Miesiecznik ,,Gospodarka Weglem*“ po$wiecony jest
specjalnie omawianiu oszczednej i racjonalnej go-
spodarki weglem przez podnoszenie wiedzy technicz-
nej w zakresie zuzytkowania wegla oraz wytwarza-
nej z niego -energii, rozpowszechnienie pomysitow,
usprawnien i osiggnieé z dziedziny gospodarki pali-
wami w zakladach przemystowych oraz poglebienie
wiadomos$ci w zakresie metod planowania, bilansu,
sprawozdawczo$ci i gospodarowania weglem.

'Dlatego wszystkie zaklady produkcyjne, wszyscy
palacze, inzynierowie i technicy zajmujgcy sie za-

gadnieniami cieplnymi i energetycznymi w zakla-
dach pracy oraz referenci zaopatrzenia powinni abo-
nowac¢ ,,Gospodarke Weglem*.

Prenumerata kwartalna lczasopism wynosi 9.— zi,
a poélroczna 18.— zl. Zamodwienia dokonuje sie przez
przedptate naleznosSci u listonoszy Ilub na poczcie,
przy czym podaé nalezy adres wysytkowy, tytul cza-
sopisma, ilo§¢ zamoéwionych egzemplarzy i okres pre-
numeraty. :

Terminy dokonania przedplat:

Na II kwartal — do 11 marca, na IIT kwartal do
10 czerwca i na IV kwartal do 10 wrze$nia br.

Wszelkg korespondencje dotyczaca prenumeraty na-
lezy kierowaé¢ pod adresem: Wojewoddzki Oddzial PPK
»Ruch®“ Dziat Techniki i. Rozliczen, Stalinogrdd,
ul. 3 Maja 16.

Panstwowe Wydawnictwa Techniczne

ZMIANA KONTA PPK » RUCH «

Zawiadamiamy naszych czptelnikéw, ze dotychczasowe konto PPK » RUCH « —

PRO — nr lII-l7763/110, na ktére mozna bylo dokonywacé przedplat prenumeraty

zostalo zamknigte. Przedplaty te nalezy obecnie kierowac

na konto PKO nr III-13763/110

Administracja ,,Przegladu Odlewnictwa”




Cena zeszytu zi. 6.—

PANSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNE

NOWOSCI WYDAWNICZE

BRYS S., PUFAL Z.: Spawanie cynku i jego stopow.
s 84, zt 5.70 :

DZIKOWSKI A.: Bezpieczenstwo i hlglena pracy
w rzemiosle kowalskim. s. 34, zt 2.—

KAFEL M.: Maly ilustrowany slownik techniki wy-
dawniczej. s. 112, zt 15.— (w oprawie)

MACZENSKI Z.: Poradnik budowlany dla archifek-
tow. s. 840, zt 74.50 (w oprawie)

NECHAY J.: Jak przygotowaé beton. Seria
fachowcem®. s. 59, zt 3.—

»Bede

RAKOWSKI A, KNOPF M.: Mechanizacja fabryki
farb i lakierow. s. 52, zt 3.50

SKEADOWSKI A., ZANOZINSKI Z.: Bezpieczenstwo
i higiena pracy w rzemiosle §lusarskim. s. 50, zt 3.5@

SWIGON S.: Uchwyty i przyrzady z masami zaciska-
jacymi. s. 56, zt 5.— ‘

WALEWSKI A.: Bezpieczenstwo i higiena pracy
w rzemioSle blacharskim i kotlarskim. s. 40, zt 3.5¢

Zwiekszamy wydajnoS¢é maszyn w przemySle wilé-
kienniczym. Praca zbiorowa. Ttum. z ros. J. Ober-
lender. s. 52, zt 3.—

KSIAZKI WYDANE POPRZEDNIO

DUBICKI G. M., IZRAILEWICZ I. A.: Obliczanie
ukladow wlewowych form odlewniczych za pomoca
nomograméw. Tium. z ros. K. Hess 1952, s. 33,
zt 2.—

GIERDZIEJEWSKI K:. Kurs odlewmctwa. Materiaty
formierskie i ich przerébka w odlewniach. Wyd. 2.
1950, s. 306, zt 28.—

GIERDZIEJEWSKI K.: Odlewmctwo Wyd. 2 popra-
wione i uzupelnione. 1953, s. 356, 21 11.50

JANUSZEWICZ P.: Zeliwiak i jego prowadzenie.
1953, s. 144, zt 1750 (w oprawie)

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

KLIMCZYK W.: Odlewanie wlewkow
1953, s. 214, zt 2250 (w oprawie)

LUTOSLAWSKI J.: Odhwmctwo w Planie 6-letnim.
1952, s. 135, zt 2.— e

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

stalowych.

PIWONSKI T.: O czym powinien wiedzie¢ rdzeniarz.
1953, s. 84, zt 5.—

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

SALA T.: Nadlewy. 1952, s. 68, zt 2.50
STAUB F., PACHOWSKI M.: Odlewnictwo zeliwa.
1952, s. 227, zt 15.—

SZCZAWINSKI S.: Metale niezelazne i
w odlewnictwie. 1952, s. 215, zt 29.—
SZUYSKA E.: Laboratorium chqmiczne przy odlewni

zeliwa. 1953, s. 64, zt 6.—
WERTZ Z.: Badanie piaskow i
1952, s. 71, zt 6.50
WITKOWSKI T.: Staliwe. 1952, s. 71, zt 12.—
WOROPAJEW I. S.: Kompleksowa mechanizacja ma-
tej odlewni. Ttum. z ros. J. Lutostawski. 1953, s. 88,
zt 5.70

ich stopy

mas formierskich.

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