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II Zjazd PZPR otwiera nowy etap w budo-
wie socjalizmu w Polsce. Tow. Bolestaw Bie-
rut w swym referacie sprawozdawczym prze-
prowadzil gleboka amalize maszej rewolucji
socjalistycznej i w $wietle tej analizy tym do-
bitniej uwidacznia si¢ przelomowa rola II Zja-
zdu PZPR.

Nasze przeobrazenia rewolucyjne mozna po-
dzieli¢c na dwa etapy: pierwszym etapem sg
przeobrazenia rewolucyjno - demokratyczne
znajdujace swoéj polityczny wyraz w panstwie
demokracji ludowej, drugim za$ przeobrazenia
typu socjalistycznego znajdujace swoéj polity-
czny wyraz w dyktaturze proletariatu. Pierw-
szy etap to przede wszystkim likwidacja wy-
zyskiwaczy i wyzwolenie mas pracujacych,
drugi to planowa budowa ekomomiczno-spole-
cznych podstaw ustroju socjalistycznego.

Etapy te nie nastepuja chronologicznie po
sobie, ani tez nie odcinajg sie od siebie wyraz-
na granica. Elementy przeobrazen pierwszego
etapu przeplatajg sie i wystepuja obok ele-
mentoéw drugiego. Jesli wiec pomieScimy prze-
obrazenia kazdego z tych etapéw w okreslonym
okresie czasu, to oznacza¢ to bedzie jedynie to,
ze w tym okresie elementy tego etapu przewa-
zaly nad elementami drugiego. W pierwszej
fazie rewolucji ludowej glownym zadaniem
panstwa bylo oprécz aktywnego wspoldziatania
w pokonaniu faszystowskiego najezdzcy, zla-
manie oporu klas pasozytniczych, przeprowa-
dzenie reformy rolnej, zagospodarowanie Ziem
Odzyskanych, utrwalenie przemian ogdélno-de-
mokratycznych wprowadzonych przez wiadze
ludowsg, oraz odbudowa zniszczen wojennych.
Jednocze$nie juz w tej fazie pojawiaja sie
funkecje i zadania dotyczace drugiego etapu
przeobrazen rewolucyjnych, a mianowicie

uspolecznienie kluczowych $rodkow produkeji
przede wszystkim wielkiego i $redniego prze-
mystu, transportu, komunikacji i bankow.
Chrcmologicznie etap ten obejmuje mniej
wiecej okres od wyzwolenia do konca Planu

3-letniego.

Poczawszy od Planu 6-letniego decydujacg
przewage zdobywaja elementy drugiego etapu
przeobrazen rewolucyjnych, przy czym socjali-
styczme formy produkcji zaczymajg sie tutaj
rozszerza¢ na gospodarke rolng przez rozwdj
rolniczych spéldzielni produkcyjnych. Jedno-
cze$nie ma tym etapie dokonuje sie planowej
rozbudowy gospodarki narodowej w celu stop-
niowego realizowania podstawowego ekcmomi-
cznego prawa isocjalizmu, ktére J. W. Stalin
okreslit jako ,,zapewnienie maksymalnego za-
spokojenia stale rosngcych materialnych i kul-
turalnych potrzeb caltego spoteczeristwa w dro-
dze nieprzerwanego wzrostu i doskonalenia
produkcji socjalistycznej na bazie najwyzszej
techniki®.

I Zjazd PZPR, ktérego najwazniejszym poli-
tycznym osiagnieciem bylo zjednoczenie ruchu
robotniczego otwiera pierwsza faze tego -okre-
su przez wytyczenie drogi rozwoju polskiego
przemysiu, a przede wszystkim przemystu
Srodkéw wytworczosci bedacego fundameéntem
gospodarki narodowej. o

Nowe osiggniecia na tym odcinku nie maja
odpowiednikéw w naszej historii. W ciggu kil-
ku lat Polska z zacofanego kraju o przewazaja-
cej gospodarce rolniczej wysunela sie na czolo
najbardziej uprzemystowionych krajéow Euro-
py. II Zjazd PZPR otwiera nastepna faze roz-
woju naszej gospodarki a mianowicie okres,
w ktérym po polozeniu zrebéw przemysiu
Srodkéw wytworczosci malezy punkt ciezkosci
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przesungé ma rozwoj tych galezi gospodarki
narodowej, ktore shuza juz bezposredniemu za-
spokojeniu potrzeb mas pracujacych, a wiec
rolnictwa i przemystu §rodkéw spozycia. Przy-
spieszeniu rozwoju tych wlasnie dziedzin go-
spodarki poSwiecono najwieksza ilo§¢ referatow
i dyskusji na II Zjezdzie.

Nie oznacza to bynajmmiej zatrzymania roz-
woju przemystu Srodkéw wytworczoSci. Tow.
Bolestaw Bierut okre§la to w swym referacie
jak mastepuje: ,Nowe rozstawienie sil i $rod-
kow, ktére obecnie stosujemy w maszej polity-
ce gospodarczej, zwrot w kierunku koncentra-
cji sit na podzwigniecie rolnictwa, polega by-
najmniej mie na oslabieniu naszego wysilku
w kierunku rozwoju przemysiu Srodkow wy-
twoérczosci, a na dalszym stalym jego rozwoju
przy jednoczesnym wykorzystaniu stworzonej
przezen bazy dla pomocy rolnictwu, dla szyb-
szego rozwoju przemysiu $rodkéw konsumpcji
i szybszej rekonstrukeji innych dzialéw gospo-
darki marodowej. Niezwykle wazna rola przy-
pada tu dalszemu rozwojowi przemysiu ma-
szynowego. Teza 21b Uchwaty II Zjazdu mé-
 wi, ze nalezy zapewni¢ ,jdalszg rozbudowe prze-
mystu maszynowego bedacego warunkiem roz-
woju i rekcmstrukcji technicznej wszystkich
galtezi gospodarki narodowej i osiggniecia na
tej podstawie dalszego znacznego wzrostu wy-
dajnoéci pracy. Przy dalszym rozwijaniu ga-
lezi przemystu maszymowego, wytwarzajacych
maszyny i urzadzenia dla przemystu ciezkiego,
transportu i budownictwa nalezy szczegélnie
przyspieszyé tempo rozwoju galezi tego prze-
mystu, ktére wytwarzaja maszyny i narzedzia
dla rolnictwa i przemystu artykutéw powszech-
nego spozycia“.

Te odpowiedzialne zadamia przemysiu ma-
szynowego wysuwaja na czolo zagadnienr roz-
woj odlewnictwa jako jednego z najwazniej-
szych skladnikéw budowy maszyn. Rozwdj ten
powinien p6js¢ w kierunku zwiekszenia wy-
dajno$ci pracy i jakosci produkeji przy jedno-
czesnym zmniejszeniu kosztéw wlasnych.

Dla osiggniecia pierwszych dwéch celdéw na-
lezy udoskcnalaé narzedzia produkcji. Srodka-

mi udoskonalenia bedzie tu walka o postep
techniczny, ktéra wedlug stéw tow. Hilarego
Minca jest ,jedna z gléwnych dzwigni rozwo-
jowych calej naszej gospodarki*, i wprowadze-
nie do produkecji w coraz to wiekszym stopniu
mephanizacji. Dalszym $rodkiem jest rozwéj
ruchu racjonalizatorskiego a zwlaszcza zespo-
lowych brygad racjonalizatorskich.

Dalsza grupe tworza te Srodki, ktore bezpo-
srednio zwiekszaja wydajno$é pracy. Nalezy
tu wlasciwa organizacja pracy, usunigcie prze-
rostow zatrudnienia, zwlaszcza w administracji
zakladéw produkcyjnych, szkolenie i doszkala-
nie fachowych kadr, normalizacja dnia robo-
czego i pelne wykorzystywanie w sposéb pro-
dukeyjny ustawowego czasu pracy, wreszcie
rozwdj socjalistycznego  wepdlzawodnictwa
pracy.

Osiggniecie trzeciego celu tj. obmizki kosz-
tow wiasnych jest kluczowym zagadnienmiem
wszystkich galezi gospodarki narodowej. Tow.
Hilary Minc podkreélit, ze ,bez obnizki kosz-
tow wlasnych niemozliwe jest zrealizowanie
podniesienia stopy zyciowej mas pracujgcych*.
Oszczednosé te da sie osiggngé przez zaostrze-
nie walki z wszelkiego rodzaju przerostamit
w zatrudniemiu, z przejawami marnotrawstwa
materialéw, przez pelniejsze wykorzystanie
surowcéw krajowych, przez obnizke norm zu-
zycia, eliminowanie brakorébstwa, likwidowa-
nie nierentowno$ci przedsicbiorstw i wreszcie
przez S$cisle przestrzeganie wykcnywania pla-
néw obnizki kosztéw i planéw finansowych.

Dla realizacji tych trudnych i odpowiedzial-
nych zadan odlewmicy polscy powinni zmobili-
zowaé wszystkie sity tym bardziej, ze produk-
cja ich bedaca podstawg wytworczo§ei maszyn
rolniczych wpltywa bezposrednio na rozwigza-
nie kluczowego zadania obecnego etapu roz-
woju gospodarki socjalistycznej postawionego
przez II Zjazd PZPR — mna podniesienie pro-
dukcji rolnictwa.

A. L.
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Zastosowanie metod statystycznych do kontroli
proceséw technologicznych

W artykule oméwiono opierajgc si¢ na literaturze ra-
dzieckiej podstawy kontroli statystycznej oraz wazniei-
sze typy Kkart konttolnyph. Zagadnienia te zilustrowa-
no przykiadem z odlewni.

Wstep

Zalozeniem kazdego procesu technologiczne-
go jest otrzymanie produktu odpowiadajgcego
warunkom technicznym przy mozliwie malej
iloci brakéw i duzej jednorodnosci. Natomiast
zaré6wno surowce i materiaty pomocnicze, jak
i parametry procesu oraz stuzace do ich- okre-
$lenia urzadzenia i metody pomiaru wywierajg
staly wplyw na jego przebieg, tak ze jednorod-
nos$é produktu da sie utrzymaé w pewnych tyl-
ko granicach. ‘

Sposob wykladu na wyzszych uczelniach tech-
nicznych kladzie gléwny nacisk na podanie
_studiujagcym silnie uproszczonego 1 wyidealizo-
wanego obrazu zjawisk uzywajac w rozumowa-
niu metod stosowanych do analizy wynikow
doswiadczen laboratoryjnych, kiedy to zastepu-
je sie zlozony uklad przyczyn przez ukiad pro-
sty, w ktorym zmianom poddaje sie tylko jedna
strone , przyczynowa zjawiska. Ta zasadnicza
roznica miedzy eksperymentem laboratoryj-
nym i ruchowym wymaga réznych metod ana-
lizy wynikéw umozliwiajacych uzyskanie pet-
nowartoscmwych wnioskow. Niestety zagadme—
nie to, ktére mozna by okreslié terminem ,,dia-
gnostyki technologicznej* jest catkowicie po-
mijane.

Wszedzie, gdzie w przemysle parametry pro-
cesOw technologicznych sg notowane w sposéb

“ systematyczny, mozemy przy uzyciu specjalnych
metod nie tylko kontrolowaé¢ przebleg procesu
technologlcznego oraz ‘'usuwaé powstajace za-
burzenia, ale réwniez przez wykrywanie zwig-
zkO6w pomiedzy parametrami procésu i jego
wynikami stale podnosi¢ jakos¢ produkcp Wy-
krywane anomahe mogg odegra¢ wazng role
jako wy;scmwe punkty do nastepnego doswiad-
czalnego i teoretycznego wyjasnienia.

W przypadkach takich, przy badaniu zjawisk
Wleloprzyczynowych zachodzi koniecznosé uzy~
cia metod specjalnie przystosowanych do wyja-
$niania danych iloSciowych, na ktére wplywa
pewna wielorako$¢ przyczyn. Metod takich do-
starcza nam statystyka matematyczna i nazy-
‘wamy je metodami statystycznymi. Jedna
z dziedzin statystyki matematycznej zajmujg-
ca sie prawidtowosceig zmiennosci cech charak-
teryzujacych poszczegblne elementy pewnego
zbioru jednorodnego zwanego zbiorem staty-
stycznym znalazla zastosowanie w kontroli
przebiegu proceséw technologicznych. Pod mia-
nem zbioru statystycznego bedziemy rozumieli
zbiér elementéw posiadajacych. te same cechy
jakoSciowe réznigcych sie jednak od siebie ilo-
$ciowo. Tak np. zbidr statystyczny tworzy¢ be-
da odlewy otrzymane z tego samego modelu.

Rozni¢ sie jednak one bedg miedzy soba zarow-
no pod wzgledem wymiaréw cigzaru, jak i skia-
du chem1cznego Miara ilosciowa daneJ cechy
zbioru nosi miano argumentu lub zmiennej lo-
sowej. .

Okresleme bledow systematycznych
i przypadkowych
Wymagama wspolczesne] produkcji ZWlaSZ-v-
cza masowej stwarzajg konieczno$é rozpa-
trywania wielkosci przypadkowych (argumen-
tu) zalezacych od parametru jakim jest czas.
Ekonomia produkecji i wysokie Wymagama

-techniczne stawiaja kazdemu procesowi tech-

nologicznemu warunek, aby dowolna ilosciowa
charakterystyka procesu byla od czasu nieza-
lezna

Wielokrotne badanie rozrzutu wielkosci
w najréznorodniejszych przypadkach pokazuja,

-ze jesli odchylenia argumentu x od tego zna-

czenia, ktére chcemy uzyskaé, uwarunkowane sg
wplywem wiekszej ilosci niezaleznych miedzy
sobg przypadkowych przyczyn, przy czym kaz-
da z nich okazuje tylko nieznaczny wptyw, to
odchylenia te podlegaja zawsze prawu- bledow
Gaussa. Rozklad wielkoSci argumentu w otrzy-
manym w ten sposéb zbiorze statystycznym
okreslony-jest funkcja:

1 {(x—a)2
— e 242
c\/27t

" Wykresem tej funkcji jest krzywa dzwonowa
przedstawiona na rys. 1, ktérg charakteryzuja
dwa parametry: nadzieja matematyczna zwana
takze wartoscig oczekiwang a oraz sredme kwa—
dratowe odchylenie o.-

Zmiana parametru a pociaga za sobg przesu-
wanie sie krzywej wzd.uz osi odcietych, na kté-

0

Y=o (x)=

. Rys. 1. Krzywa normalna

rej odkladamy wartosci argumentu. Zmiana o
powodu]e zmiane ksztaltu krzywej. Gdy ¢ ros-
nie krzywa staje sie bardziej plaska i rozciag-
gnieta wzdluz osi odcletych gdy maleje, krzy-
wa staje sie wyzsza i bardZIeJ stromg. Mozna
dowiesé ze:

w gramcach +6 mieSci sie 68,27% elementéw zbioru
*+2g oy 5 - 95,45%0 " ”
+3¢ 5 »  99,73% % 2
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Chcgce zatern, aby dowolna iloSciowa charakte-
rystyka procesu byla niezalezna od czasu, jesli x
posiada skoniczong wariancje ¢® i okreslong wiel-
ko$é wartoSci oczekiwanej a, w ciggu trwania
calego procesu powinny by¢ spelnione warunki:

a = const
o2 = const

- Jak zatem widzimy, warunkiem niezmienno-
§ci procesu technologicznego w "czasie jego
przebiegu jest stalo§¢ wartosci oczekiwanej
badanego parametru i jego wariancji. Proces
technologiczny odpowiadajacy tym warunkom
bedziemy nazywali ustabilizowanym procesem
technologicznym. Nie mniej moze sie jednak
zdarzy¢, ze poziom stabilizacji procesu nie od-
powiada warunkom technicznym, tzn. otrzy-
mana warto$¢é srednia interesujgcego nas pa-
rametru nie jest réwna zaloZonej wartosci

oczeklwane], lub otrzymana dyspersja zmien-"

nej wieksza jest od zalozonej, lub tez zacho-
dza obydwa zjawiska jednoczes$nie. Rozréznié
zatem mozemy dwa rodzaje biedéw produk-

cyjnych. e
a. bledy systematyczne wywolane zrmana
wielkoéci oczekiwanej — a,

b. bledy przypadkowe wywolane zmiang
wariancji parametru — o2,

Podczas analizy bledow procesu technolo-
gicznego trudno jest niekiedy przeprowadzié
éclsla granice miedzy bledami przypadkowy-
mi i systematycznymi. Nieznaczne pod wzgle-
dem wielkoSci-bledy systematyczne moga po-
zosta¢ niezauwazone i przej$¢ do grupy przy-
padkowych. Jako bledy przypadkowe okreSla-
my bledy wywolywane systemem przyczyn,
ktérych wykrycie lub kontrolowanie przy
aktualnej znajomosci procesu jest albo niemoz-
liwe albo nieoplacalne.

Karty kontrolne

Kazdy zbibr statystyczny mozemy uporzadko-
waé grupujac razem elementy wykazujace ta-
kg samg wartosé cechy lub tez wykazujace
wartosci cechy lezace w tych samych przedzia-
tach. Ilo$¢ elementéw wykazujacych wartoSci

cechy lezgce w tym samym przedziale nazywa-

my czestotliwosciag i przedstawiamy zwykle
w procentach. Uporzadkowany zbiér statystycz-
ny, nazywamy .czesto szeregiem rozdzielczym
i przedstawiamy go w postaci wielobokéw cze-
stotliwo$ci lub histograméw. Przy zmniejszajg-
cej sie do zera szerokosci przedzialéw wielobok
liczebnosci dazy do granicy, ktéra jest tzw.
empiryczna krzywa rozdziatu. '

Wykreslajac krzywa rozdzialu dla dowolnej
ilosciowej charakterystyki jakiego$ zbioru ele-
mentéw, stwierdzimy prawie zawsze jej -od-
stepstwo od krzywej normalnej. W przypadku
rozdzialu podlegajacego prawu Gaussa zwa-
nego dalej rozdzialem normalnym jest to spo-
wodowane tym, ze wzér:

(x—a)2

. 1 Xz
=== 2 d
Plx,<x<ux,) G\/%f 2q2 dx
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jest tylko przyblizony dla skonczonej liczby
warto$ci obserwacji: Im liczba obserwacji jest
mniejsza tym otrzymane krzywe rozdzialu mo-
ga bardziej sie rézni¢ od krzywej normalnej.
Niekiedy moze sie to jednak zdarzy¢ nawet
przy duzej liczbie obserwacji. Zmiana ksztaltu
krzywej Swiadczy o pojawieniu sie systematycz-
nego bledu w toku procesu technologicznego
a tym samym o maruszeniu jego stabilno$ci.

- Podobnie wplyw nowych czynnikéw dzialajg-

cych na proces technologiczny moze znalezé
swoje ‘odzwierciedlenie w zmianie potozenia
krzywej jak i w zmianach jej ksztaitu w sensie
jej rozszerzenia wzdluz osi odcietych (zmiana
parametru ¢ krzywej). W ten spos6b wykreslona
krzywa moze da¢ nam obraz stopnia stabiliza-
cji procesu technologicznego. W uzyciu prak-
tycznym jest -to jednak bardzo niedogodne,
gdyz do jej wykreSlenia potrzebna jest duza
ilo§¢ wynik6w a ponadto celem wykrycia za-
chodzacych w procesie zmian niezbedne byloby
wykreslenie kilku krzywych rozdziatu.

Rys. 2 podaje trzy krzywe rozdziatu dla su--

my C + Si wykreSlone dla trzech kolejnych
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Rys. 2. Empiryczne krzywe rozdziatu dla sumy C+Si

dla trzech kolejnych okreséw migsiecznych. Literg T

oznaczono dozwolony obszar wahania zawarto$ci sktad-
nikéw

okres6w miesieczniych. Na rysunku tym wykre-
§lono jednoczesnie polozenie granic technicz-
nych. Wida¢ wyraznie, Ze otrzymane w ten
spos6b krzywe umozliwiaja nam jedynie re-
trospektywna ocene procesu technologicznego
i co najwyzej moga stanowi¢ podstawe do oce-
ny poziomu pracy danego stanowiska robocze-

go.



niki:
T
4=%q

oraz:
B=a—x
z ktoérych, przy dobrym opanowanlu procesu
technologlcznego, pierwszy powinien by¢
wiekszy lub réwny 1 a drugi powinien by¢
'rowny 0. W przeciwnym przypadku opanowa-
nia procesu nalezy uzna¢ za niedostateczne lub
tez, Jesh A<I1i pomlmo wszelkich staran stan
ten nie moze ulec zmianie, nalezy dazyé¢ do
zmiany procesu technologicznego. Gdy i to

okaze sie niemozliwe, muszg zostaé zmienione.

warunki techniczne.

Podane wyzej wspolczynmk1 moga stanowic
SciSle uzasadniong podstawe wyznaczania sta—
wek akordowych. ,

Prawidlowa jednak kontrola procesu tech-
nologicznego powinna prowadzi¢é do wprowa-
dzania matychmiastowych zmian, gdy tylko
stwierdzimy naruszenie jego prawidowego
przebiegu. =

Praktyka produkeyjna ZSRR, USA, Wielkiej
Brytanii wykazala wielkg korzys$¢ stosowania
tzw. kart kontrolnych. Metoda ta polega na re-
-jestrowaniu waznych parametr6w procesu
technologicznego na specjalnych wykresach,
ktérych o$ odcietych wykres$lona jest w skali
czasu lub w skali odpowiadajacej kolejnosci
préoby a o$ rzednych w jednostkach parametru
statystycznego, odnoszacego si¢ do kontrolowa-
nego parametru procesu technologicznego.

Kontroli poddaje sie zwykle jeden lub dwa
z nastepujacych parametréw statystycznych:

1. Srednig wartos$é parametru w prébie:

i=n

2. $rednie kwadratowe odchylenie

s— \/2 (x’—ﬂt—.;)2

3. rozstep warto$ci parametru w proébie’

Parametru x uzywa sie¢ w kazdym przypad-
ku. Nalezy jeszcze dokona¢é wyboru miedzy
dwoma pozostalymi parametrami s i R. Na
pierwszy rzut oka wida¢,. ze obliczenie R jest
znacznie latwiejsze od obliczenia s, jednak
znacznie trudniej jest przy jego uzyciu wykry¢
biad systematyczny, gdyz przy réznych typach
rozkladu mozemy otrzyma¢ taka samg war-
tos¢ R — ilustruje to rys. 3. Parametru R uzy-
wa sie woéwczas, gdy zalezy.na prostocie wyli—
czen oraz gdy liczno§¢ proby jest mme]sza
od 10. P

Na kartach kontrolnych mamy naniesionych

zwykle pieé linii a mianowicie: gbérng i dolng-

granice techniczng, miedzy nimi gérng i dolng

Mozemy bowiem utworzy¢ dwa wspélczyn-

|~*~’§ii

linie kontrolng oraz linie odpowiadajgcg $red-
niej wartos$ci argumentu. W ten spos6b cale
pole karty dzieli sie na pie¢ obszaréw, z kto-

" rych obszar miedzy 11ma.m1 kontrolnymi odpo-

Nas) - 43,
Rys. 3. Zalezno$§é¢ $redniego kwadratowego odchylenia
od typu krzywej rozdziatu

wiada normalnemu przebiegowi procesu,
obszar miedzy gérng (dolng) linig kontrolng
i goérng-(dolng) granica techniczng méwi o ko-
niecznos$ci interweniowania w proces technolo-

%
garna granica Iechqrg' : ;

Il | } 3

\gorna|granica kontfrolna |

L o s i i s e s e e e s e s e e e o N

3 : §
5 18
g T
L R
§ oha grapia fechnicama }%é
& Mt . L ot < k

5

abszar braky

; L
1 234567 890NRBKISBITBRY
: ——

Czas pobrania proby lvb nr proby

s L T
Rys. 4. Uklad karty kontrolnej

giczny. Obszar poza goérng (dolng) granicg tech-
niczng odpowiada brakowi. Ilustruje to rys. 4.

Jest oczywiste, ze prawidlowe obliczenie po-
lozenia wszystkich linii wykre§lonych na kar-
cie kontrolnej posiada decydujace - znaczenie
dla prawidlowego przebiegu kontroli.

Zwykle dla okreSlenia polozenia linii kon-
trolnych postugujemy sie zaleznoscig:

8+33(0)

gdme (C) Jest wybranym parametrem statystycz—
nym. Przy takim potozeniu linii kontrolnych

- prawdopodobienistwo wyjscia wyniku pomiaru
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poza linie kontrolne jest mniejsze od 0,0027
czyli . praktycznie mozna przyjaé, ze bedzie
zawsze sygnatem dono‘szacym o zachwianiu
stanu stabilizacji procesu.

- Przy obliczaniu rzednych linii $rodkowej
i linii kontrolnych rozrézniamy dwa przypadki:

wadzenia obliczen na podstawie tablicy 1 po-
daje tablica 2.

Wprowadzenie kart kontrolnych i wlasmwe
ich wykorzystanie pociaga za sobg koniecznosé
dokladnej znajomosci catego procesu technolo-
gicznego umozliwiajgce] w poprawny sposob

Tablica l

Sposoby obliczenia rzednych linii §rodkowych i kentrolnych

_ E .G N .
I Paramelry ¥ 5 6 i R rozklada II. Parametry x , G i R rozkladu dla zbioru nieznane
Wykres dla zbiocru znane e liczno&é préb n; < 25 liczncéé préb n; << 10‘
konirolny linia linie kontrolne linia lipie kontrolne linia linie kontrolne
grod- srod- . érod-
kowa dolne gérne ke wa dolna I gérna kowa dolna | gérna
$rednich x x —Ac x+As x ’;_A.ls x4+ 45 x x—A4,-R ;—}—AaR
Srednich B, +5 - Byo "By - s . B; s
odchylen C, -o s } B,-s s B,-s
kwadratowych (B, >0) |- (B; >0) (B; > 0)
, Do D,-R
rozstepu d, -o D,-q _— —_ — R D;-R
(D, > 0) (D; >0

1. wyniki kontroli statystycznej poréwnuje—
my ze stanem narzuconym przez ustalone
-z gory warunki techniczne,

2. wyniki kontroli statystycznej maJa nam

stuzyé do okres$lenia wyjsciowych warto-

$ci parametréw. Przypadek ten jest zwyk-
le wstepnym etapem prac majacych na
celu wprowadzenie kontroli statystycznej
na zaklad.

Spos6b obliczenia linii kontrolnych 'podajef

tablica 1. Wspélczynniki niezbedne do przepro-

. poprzedniego.

wyjaénié powody  odchylen od jego normalne-
go przebiegu. W przeciwnym bowiem przypad-
ku stwierdzenie naruszenia stabilnosci pro-
cesu nie pozwoli nam na powrdt do jego stanu
Wyjasénienie stosunku miedzy
obserwowanym zjawiskiem a Wywolumca je
przyczyna umozliwi nam usuniecie ich, jesli
wplyw ich jest niekorzystny lub tez na utrwa-
lenie ich, jes$li jest on korzystny. Stwierdzenie
niekorzystnych zmian w procesie zasygnalizo-
wane punktem poza gérng lub dolng granicg

Tablica 2
Wartosci wspoéltezynnikéw do okreslania polozenia linii kontrolnych

Licz- .

p’l‘;i‘; 4 4, Ay Cpn B, B, B; B, dy Dy D, D; D,
n ;
2 2,121 2,759 1,880 0,£642 0 2,064 0 3,658 1,128 0 8,686 0 3,568
3 1,732 2,394 1,028 0,7238 0’ 1,948 0 2,692 1,603 0 4,758 0 2,574
4 1,500 1,860 0,729 0,7979 0 1,669 0 12,320 2,059 0 4,698 0 2,282
5 1,3¢2° 1,£96 0,577 0,8407 0 1,7€9 0 2,128 2,326 0 5,918 0 2,114
6 1,225 1,410 0,483 0,666 0,003 1,735 0,003 1,997 2,524 0 5,078 0 2,004
7 1,134 1,277 0,419 0,£882 0,0:6 1,690 0,097 1,903 2,704 0,205 5,208 0,076 1,924
8 1,061 1,175 0,373 0,9027 0,153 1,653 0,169 1,831 2,847 0,387 5,307 0,136 1,664
9 1,000 1,004 0,337 0,91:9 0,:07 | . 1,621 0,227 1,774 2,970 0,546 5,394 0,184 1,616
10 0,949 1,028 0,208 0,9228 0,252 1,504 0,278 |, 1,727 3,078 0,687 5,469 0,223 1,777
11 0,905 0,973 0,285 0,9:00 0,290 1,570 0,312 1,688 3,173 0,812 5,5 4 0,259 1,744
12 0,8¢6 0,925 | 0,566 - | 0,9359 0,324 1,548 0,346 1,654 3,258 0,925 5,593 0,264 1,717
13 0,632 0,884 0,249 | .0,9410 0,353 1,529 0,375 1,625 3,356 1,026 5,646 0,208 1,692
14 0,802 0,848 0,235 -0,9453 0,378 | 1,512 0,400 1,699 3,407 1,121 5,693 0,329 1,671
15 0,775 0,817 0,228 0,9490 0401 | 1497 0,423 1,577 3,472 1,207 3,737 0.248 1,652
16 0,750 0,7€8 — 0,9523 0,422 - 1,483 0,443 1,557 - — — — —
17 0,728 0,762 - 0,9551 0,441 1,470 0,462 1,5:9 = — - — —
18 0,707 0,738 = 0,9577 0,458 1,458 0,478 1,522 — = — =2 =
19 10,688 0,717 — 0,9599 0,473 1,447 0,493 1,807 — —_ — —_ -
20 ‘| 0,671 0,698 e 0,9619 0,488 1,426 0,507 1,493 — —_ — — —
21 0,655 0,680 — 0,9638 0,501 1,427 0,550 1,481 - = - - =
22 0,6:9 0,662 - 0,9655 0,513 1,418 0,581 1,469 o e = - =
23 | 06.6 0,647 —_ 0,670 0,626 1,409 0,58 1,457 — = — — =
24 0,612 . 0,632 — 0,9634 0,536 1,401 0,552 1,447 e ad - = x
25 0,600 0,619 — 0,9697 0,546 1,394 0,62 1,438 - —_ — — -—
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kontrolng i nastepne wyjasénienie. przyczyn
tego zaburzenia upowaznia nas do zajecia sta-
'nowiska, ze w przyszloéci proces bedzie prze-
biegal bardziej regularnie. Mozemy zatem pro-
be te uznaé za nienalezgcg do naszego zbioru,
czyli za obcg i wynik jej pomingé korygujac
odpowiednio granice kontrolne.

W ten sposé6b karta kontrolna staje sie ;deal—
nym narzedziem umozliwiajagcym $wiadomie
i z pelng odpowiedzialno$ciag podwyzszaé wy-
magania odno$nie jednorodno$ci produktu
w miare postepu wiedzy i naszego zrozumienia
zjawisk 1 przyczyn rzadzacych przebiegiem

" proceséw technologicznych.

Przyklad

Celem lepszego wyjasnienia oméwionych tu
zagadnien podany zostanie przyklad obliczenia
polozenia linii $rednich i linii kontrolnych dla
dwdch rodzajow kart kontrolnych mianowigie
dla karty x, R oraz dla karty x i s.

Przypus$émy, ze dla okreSlonego rodzaju od-
lewu warunki techniczne zastrzegajg C + Si =
= 5,0+6,5. Proby do analizy chemicznej po-
bierane sg 5 razy dziennie Zeliwo otrzymywa-
ne jest z zeliwiaka. Zdolno$é grafityzacyjna ze-
liwa kontrolowana jest przy pomocy ‘préby. kli-
nowej, przy czym w razie konieczno$ci ilo$é
krzemu uzupelniana jest zelazokrzemem doda-
wanym do kadzi. Wstepne- obserwacje wykaza-
ly, ze proces w odlewni jest ustabilizowany.

Obliczymy potozenie linii $rodkowych:

- X ;
x= mu‘+ xmzn — 5’0+ 6’5 — 5’75
2

Przmeu]ac zasade »trzech sigma® otrzyma-
my warto$¢é $redniego kwadratowego odchyle-
nia:

X=X o8 16,5'—5,0 .
6 6 >

g =

czyli: ,
a. dla karty x i R
1. dla wykresu Srednich:
z tablicy 2: A = 1,342
xy = 5,75 + 1,342+ 0,25 = 6,08
xq = 5,75 —1,342 - 0,25 = 5,42
2. dla wykresu rozstepu:

z tablicy 2:d, = 2,326
"D =0
Dy = 4918

R =2,3260;25 = 0,58
RE =4918-0,25 = 1,23
=0
3. dla wykresu $rednich kwadratowych. od-
chylen:
z tablicy 2: By =0
"~ Bp = 1,789
s, = 1,789+ 0,25 = 0,45 -
. Sq = 0

Na utworzone w ten sposob karty kontrolne

(rys. 5 i 6) nanosimy  wyniki analizz podane

przykladowo w tablicy 3. Jak widaé¢ wyniki
prob: 8, 14, i 22 wybiegajg poza linie kontrclne
i wymagaja wyjasnienia. Przeprowadzone ba-
danie wykazalo, ze w tych dniach, w ktérych
pobierano préby 8 i 14, uzyto do dokrzemienia
niewlasciwego zelazokrzemu a w dniu, w kto-
rym pobrano prébe 22, zabraklo zelazokrzemu
i wlasciwy sklad zeliwa starano sie otrzymaé
bezposrednio z Zeliwiaka. Po tych wyjaénie-
niach mozemy uznaé¢ proces za uregulowany,

Zaktad : Produkcja :

Wykres kontrolny

Charakterystyka jakosei : £+ 5i
Jednostka: %
Warunki techniczne nr. :

Oddziat : Odlewnia
Stanowisko Zeliwiak nr. 1
Okres - 1.10-25.10

Granice techniczne : 5.0+ 65 Kontroler :
JInstrukea technolog. nr. : Licznosc proby : n =5
s2| 1%

o |

60

59

58

57

56
55

54 - : y =

53 R

R

CC AT

Rys. 5. Karta kontrolna dla xiR przy okre$lonych
wyjsciowych warto§ciach parametréw a i ¢

gdyz wszystkie pozostate wyniki lezg w obrebie
granic kontrolnych. Zwré6ci¢ nalezy jednak u-
wage na pewien blad systematyczny, ktéry ist-
nieje w badanym procesie technologicznym.
Srednia otrzymana na podstawie préb jest
mniejsza od $redniej otrzymanej na podstawie

~warunkéw technicznych o 0,11%, co dowodzi

konieczno$eci wprowadzenia odpowiedniej po-

' prawki przy obliczaniu uzupelmaJacego dodat-

ku zelazokrzemu.

Zat6zmy teraz, ze odnosnie omawmne] pro-
dukeji nie ma zadnych warunkéw technicznych.
Rejestrowane zatem wartoSci analiz chemicz-
nych musimy uznaé¢ za wyjsciowe. Na podsta—
wie tablicy 3 obhczamy ;
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1. érednig wartoéé parametru B
w wyrobie x = 5,64
2. $rednie kwadratowe odchylenie s = 0,13
3. rozstep warto$ci parametru R =10,33
Majgc wyjSciowe warto$ci parametru moze-
my obliczyé po.ozenia linii kontrolnych:

a. dla karty x i R .

Zaktad : Produkcja :

Wykres konrrolby

Oddziat : Odlewnia
Stanowisko : Zeliwiak nr. I
Okres : 110 - 25.10
Kontroler :

Charakterystyka jakosci: C+Si
Jednostka: %

Warunki techniczhe :nr. -
Granice techniczne : 50+6.5

JInstrukcja technolog. nr. :
s

Licznosc’ proby : n=5

62 *
61 ‘ Al

i
60 g A
5.9 |

' 1 4
S8+
L 57 : L1 g
56 |ig |14
§51
Se T
53

S

07

06

05

04

03

02}~

2

Rys. 6. Karta kontrolna dia xis pfzir-okreélonych
wyjsciowych warto$Sciach parametrow a i ¢

1. dla wykresu $rednich:
z tablicy 2: As = 0,577
x, = 5,64 + 0,577+ 0,33 = 5,83

x4 = 5,64 — 0,577 0,33 ='5,45
2, dla wykresu rozstepu:
z tablicy 2: D3 =0
Dy = 2,114
R, = 2,114+ 0,33 = 0,69
Rg=0 .
b. dla karty x i s
1. dla wykresu $rednich:
z tablicy 2: Ay = 1,596
xs = 5,64 + 1,596 * 0,13 = 5,81

xy = 5,64 — 1,596 - 0,13 = 5,43
2. dla wykresu S$rednich kwadratowych od-
chylen:
z tablicy 2: B3 =0
By = 2,128
sg = 2,128°0,13 = 0,28
sg=10
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Tablica 3

L.p. | C+si C+si R P
1 5,69
5,82
5,78 5,79 0,16 0,06
5,88
5,85
2 5,78
5,57
5,50 5,64 0.29 0,14
5,59
5,49 -
3 5,71 0,25 | 0,09
4 5,72 0,48 0,19
5 0,61 0,16 0,07
6 5,66 0,25 ' 0,19
7 5,69 0,44 0,17
8 5,34 0.28 0,10
9 5,46 0,25 0,11
10 5,63 0,43 0,17
1 5,85 0,94 ! 0,33
12 5,48 0,20 I 0,10
43 : 5,49 T o012 0,05
14 5,41 0,32 0,12
15 [ 57 0,43 0,17
16 | 563 0,38 : 0,15
17 5,66 | 0,56 0,14
18 565 | 0,17 0,08
19 572 | 0,22 0,09
20 5,62 008 - 0,05
21 5,65 0,23 0,10
22 g 5,39 0,74 0,23 .
C+ Sl=x=564 R =033 5=0,13

(Iwagi; 1) ilodé prébék pobieranych w ciagu zmiany = licznosci
préby =5
2) dla L.p. 1i 2 podano przyktadowg kazdg z pigciu analiz.

Jak widaé z rys. 7 i 8 wyniki préb 8, 11, 14
i 22 wychodza poza emp1ryczne linie kontrolne.
Wyjscie préb 8, 14 i 22 poza linie kontrolne
waasmone bylo poprzednio. Dla préby 11 nie
mozemy znalezé wyjasnienia i z tego powodu
musimy przyjaé ja jako nalezaca do badanego
zbioru.

Po odrzuceniu Wymkow prob 8, 14 i 22 po-
nownie obliczamy polozenie granic kontrol-
nych. W wyniku obliczen otrzymamy:

a. dla karty x i R:
xy = 5,67 + 0,577 0,27 = 5,83

x4 = 5,67—0,577+0,27 = 5,51
R, = 2,114+ 0,27 = 0,57
Rd =0
b. dla karty xis
= 5,67 + 1,596 - 0,11 = 5,85

xd = 5,67 — 1,596 - 0,11 = 5,49
sg = 2,128°0,11-= 0,23
Sq4 = 0
Jak widzimy przy tak obliczonym potozeniu
granic kontrolnych otrzymujemy wyjscie poza
granice- kontrolne punktéw odpowiadajgcych
9, I1, 12 i 13 prébie. Poniewaz nie mozemy
znalezé dla nich zadnego wyjasnienia nie wpro-
wadzamy juz zadnych zmian do obliczen i polo-
zenie granic kontrolnych pozostawiamy nie-
zmienione.
Nalezy zaznaczy¢, ze niejednokrotnie warun-
ki techniczne s3 oparte na zbyt szczuplym ma-



teriale do$wiadczalnym wskutek czego odlew-
nia zachowujgc np. sklad chemiczny odlewu
zastrzezony warunkami technicznymi nie mo-

| Zaktad: Produkcja :

Wykres konfrolny

Oddziat : Odlewnia
Stanowisko : Zeliwiak nr. 1
Okres: 1.10-25.10
Kontroler:

Charakterystyka jakosci : € +Si
Jednostka :- %

Warunki techniczne nr:
Granice techniczne : 5.0 +6.5

Jnstrukeja fechnolog. nr. : licznosc proby : n=5
62 %
61
0
59
sefr
57
55
55 |
54 .
59 @
R

Se)sv- 2.
Rys. 7. Karta kontrolna dla x i R przy braku wyjScio-
wych warto$ci parametréow a i ¢

ze zmniejszy¢ ilo§ci brakéw spowodowanych np.
twardos$cia. W takich przypadkach nalezy da-

zy¢ do zmiany warunkéw technicznych. Celem .

ustalenia wilasciwych granic skladu chemicz-
nego musimy zebraé odpowiednig ilo§é danych
pozwalajgecych na ustalenie zaleznoSci mledzy
tymi dwoma wielkosciami. Poslugujemy sie
w tym przypadku pewnymi metodami staty-
styki matematycznej, mianowicie metodami ra-
chunku korelacyjnego. Sposéb posluglwama sie
rachunkiem korelacyjnym wyjasni ponizszy
przyktad.

Przyklad

Rys. 9 przedstawia wykres zaleznoSci mie-
dzy twardosScig a sumg wegla i krzemu dla tu-
lei na pierScienie tlokowe lanych odsrodkowo.
Na podstawie danych stuzacych do sporzadze-
nia wykresu zestawiono tablice korelachna,
ktéra podaje tablica 4. Tablica ta podaje réw-
niez spos6b obliczenia wspétezynnika korela-
cji oraz obydwu réwnan regresji. Na ich pod-
stawie mozemy obliczyé polozenie linii kon-
trolnych i granic technicznych stuzacych do

zbudowania karty kontrolnej. Zagadnienie re-
gresji liniowej bylo szerzej omobwione przez
autora w jednym z poprzednich artykuléw
(,,Przeglqdu Odlewnictwa‘ 1/1953).

Drug1e réwnanie regresji podaje nam zalez-
nos¢ sumy wegla i krzemu od twardosci:

Y, = 10,62 —0,0238 X

Zakladajac przykladowo zakres twardosci 230
do 260 Hp otrzymamy na podstawie tego réw-
nania C + Si = 5,15+-4,43. Zaokraglajac ten
wynik mozemy przyjaé, ze suma wegla i krze-
mu w produkowanych tulejach powinna sie
wahaé w granicach 5,1--4,4. Majgc wyznaczo-
ne w ten sposéb granice techniczne  mozemy .
juz bez wiekszego trudu poslugujqc sie poda-
nymi wyzej zaleznoSciami wyznaczyé polozenie
linii kontrolnych dla dowolnego n (licznos$ci
proby)

Zaktad : ~

Wykres kontralny

Oddziat : Odlewnia
Stanowisko: Zeliwiak nr: /.
Okres : 1.10-25.10.

Charakterystyka jakosci C+Si
Jednostka : %
Warunk: techniczne

Granice techniczne: 50+6.5 Kontroler:
Jnstrukcja technologiczna nr. Licznosc proby: n=5
s2] | |X
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Rys. 8. Karta kontrolna dla x i s przy braku wyjscio-
wych wartosci parametréw a i ¢

Wprowadzenie kontroli statystycznej
w zakladzie
Wprowadzeme statystyczneJ kontroli prze-
biegu proceséw ,technologicznych do zakladu
przemyslowego powinno byé wykonane wedlug
SciSle okreSlonego porzadku czynnosci. Kolej-
nos$¢ poszczegbélnych etapéw prac zwigzanych
ztym zagadnieniem zostala wypracowana w wy-
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niku praktycznych do§wiadczen przede wszyst-
kim w zak.adach produkujacych masowo czeSci
obrabiane mechanicznie..W tych zakladach bo-
wiem metody te znalazly najpierw zastosowa-
nie. .
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Rys. 9. Zalezno$é Hp = f (C + Si) dla tulei lanych od-

Srodkowo przeznaczonych na pierScienie tlokowe. Na
rysunku wykre§lono przebieg prostych regresji Hp =
=fIZ(C+ Si)] oraz [E(C+ Si)l=f(Hp)

Tak wiec catoksztalt prac przy wprowadza-
niu statystycznych metod kontroli podzieli¢
nalezy na nastepujace etapy:

etap 1 — przygotowame kadr — mozliwie
dokladne zaznajomienie aparatu Kontroli
Technicznej i Dozoru Technicznego z zasadami
kontroli statystycznej, .

etap 2 — wyb6ér przedmiotu kontroli — o-
kre§lenie etapu procesu technologicznego,
w ktéorym w pierwszej kolejnoSci nalezy zasto-
sowaé statystyczne metody kontroli. Najbar-
dziej celowe jest wprowadzenie kontroli w tych
etapach procesu, gdzie powstaje najwiekszy
procent brakéw, a wiec powstanag najwieksze
korzy$ci ‘ekonomiczne. Ma to duZe znaczenie
przy dalszych pracach majacych na celu roz-
szerzenie zakresu kontroli,

etap 3 — zbadanie stanu procesu technolo-
_gicznego przestawianego na kontrole staty-
styczng — realizuje sie to.droga systematycz-
nego zbierania danych. odnosnie parametréw
procesu. Do tego etapu prac nalezy réwniez wy-
bér odpowiednich urzadzen i metod pomiaro-

wych,
etap 4 — uregulowanie "procesu technolo-
gicznego — ujawnienie i usunigcie systema-
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tycznych przyezyn do granic technicznie i eko-
nomicznie uzasadnionych. Do tego etapu prac
nalezy réwniez uporzadkowanie dokumentacji
technicznej, przede wszystkim instrukeji tech-
nologicznych, ‘

etap 5 — wybb6r metod kontroli,

etap 6 — rozpracowanie dokumentacji tech-
nicznej odpowiadajacej wybranej metodzie
kontroli, -

etap 7 — wprowadzenie kontroli i
przestrzeganie jej przepisow. ‘

Po wprowadzeniu kontroli technicznej na za-
klad do obowiazkéw Dozoru Technicznego na-
lezy systematyczna analiza biezacych doku-
mentéw kontrolnych w celu korygowania gra-

Sciste

Tablica 4

'Tablica korelacyjna
t ’ P
L.r. X Y |x =X-X y:Y-7 x2 v’ i xy
1| 234 | 462 —6 | =09 | =2 0,0841 1,74
2| 219 | 5,22 —-21 0,51 | 441 0,0¢61 —6,51
3| -219 | 5,32 —21 0,41 | 441 0,1681 —8,61
4| 234 | 501 -6 0,1 6 0,01 —0.60
5| 266 | 4.:0 15 | —061 | 225 0,371 —0,91
6| 219 | 5,40 -2 0,49 | 441 0,2401 | —10,29
7] 236 | 5.6 —5 0,9 | 25 0,9:16 —-4.80
8| 239 | 5,14 -1 0,23 1 0,059 —0,23
9. 234 . b4 —6 023 | 6 0.05¢9 —1,38
10! 244 | 4,88 4 |-—0,08 16 . 0,0064 —0,32
1 955 | 452 5| —0:9 | 225 | Om1 | —58s
12| 244 | 4,74 4 | —0,17 16 | 0,029 —0,68
13| 238 | 5,03 -2 0,08 4 0,0C61 —0,16
14| 255 |- 4.58 15 | —0,33 | 225 0,1089 —4.95
15 249 4,72 9 | —0,19 81 0,0:61 —1,711
16| 260 | 421 20 | —0,70 | 400 0,4900 | —14,00
17| 243 | 4,92 3 0,01 9 0,001 0,03
18 255 4,64 15 | —0,27 | 225 0,07:9 —4,05
19 250 4,61 10 | —0,20 | 100 0,0900 —3,00
20 | 265 | 4,45 15 | —0,46 | 225 0,2116 —6,90
21 263 4,72 13 | —0,19 | 169 ' 0,0361 —2,47
22 | 255 | 4,65 15 | —0,:6 | 296 0,0676 —3,90
23| 234 | 4,93 6 0,02 6 0,0004 0,12
24 | 255 | 4,77 15 | —0.14 | 225 0,0196 —2,10
25 | 249 | 4,57 9 0,34 81 0,1156 3,06
26| 245 4,75 5 | —0.16 25 0,0256 —0,80
27 | 240 | 4,77 0 | —0,14 0,0196
28 | 244 | 4,52 4 | —0,39 16 0,1521 —1,56
29 [ 260 | 4.45 ° 20 | —0,46 | 400 0,2116 —9,20
30.[ 239 | 4,97 —1 0,06 1 0,00:6 —0,06
31| 239 | 507 —1 0,16 1, 0,0256 —0,16
82| 234 | 5,17 —6 0,6 | 36 0,0676 —1.56
33| 2384 | 529 | —s6 0,38 H 0,1444 —2,28
3¢ 239 | 520 —1 0,29 1 0,0841 —0,29
35| 255 | 4,87 15 | —0,04 | 225 0,0016 —0,60
36 | 9234 | 4,88 —6 | —0,03 6 0.0009 .{ 0,18
187 | 229 | 527 | 11 0,56 | 121 0,1596 —3,9%
38| 232 | 5,14 -8 0,23 64 0,05:9 —1,84
39.| 225 | 52 —15~| 034 | 225 0,1156 —5,10
40| 246 | 5,02 6 0,11 26 0,0121 0,66
4| 996 | 5,45 —14 0.54 | 196 0,916 —7,66
421 992 | 5,54 —18 0,63 | 324 0,969 | —11,34
43| 9924 | 5,35 —16 | 044 | 266 0,1936 —7,04
[k =2007 —4,91| | 5043 | 52606 | —141

—— Al
FO43 _ 5606 _ T B
O = \/ g =Moo, = \/ 43 =035 1= pit,708 = %8

- wu(, < e

X, - E=—08 g3 (r-7) X, =811 ~ 26,77
Ve 0 %5

Yy —T=—08 700 (x—%) Y, = 1062 — 00288 X



nic kontrolnych wykrywania przyczyn zaob-
serwowanych wahan jako$ci produkcji i wyja-
wiania dalszych drég ewentualnej poprawy ja-
kosci.

Zakonczenie

Stosowane dotychczas metody rejestracji
wynikéw procesu technologicznego w odlew-
niach.sg niewystarczajace, gdyz opieraja sie na
tabelarycznym,; a wiec malo przejrzystym ich
zestawianiu a ponadto nie sa powigzane z pa-
rametrami procesu technologicznego. Zorgani-
zowana w ten sposdb kontrola proceséw tech-
nologicznych ogranicza sie jedynie do rejestro-
wania wynikéw procesu i danych odno$nie je-
go parametréow. Zastosowanie metody staty-
stycznej umozliwia wyjawienie niebezpieczen-
stwa powstania brakéw juz w toku procesu

Mgr inz. JAN RACZKA

przyczyniajgc sie do unikniecia strat. Ponadto
zastosowanie' statystycznych metod kontroli
przebiegu procesu technologicznego w odlew-
ni powoduje wzrost dyscypliny iechnologicz-
nej, zmuszajac personel odlewni do pracy we-
dlug wskazan instrukeji technologicznych.

Zainteresowanie przemystu budowy maszyn
zeliwem wysokojako§ciowym oraz oszczedno-
Scig materialu wymagaja otrzymywania odle-
woéw o wlasno$ciach mozliwie zblizonych mie-
dzy sobg. Mozliwe jest to tylko w przypadku
zastosowania omoéwionych wyzej metod kon-
troli w toku samego procesu technologicznego.
Odlewnie polskie produkujace zwlaszcza odpo-
wiedzialne odlewy maszynowe powinny sie
blizej zapoznaé z oméwionym wyzej zagadnie-
niem. ' '

669.131.84:621.785.3:669.71

- Wplyw dodatku aluminium na wyzarzanie i wlasnosci
czarnego zeliwa ciagliwego

. Podano w skrécie niektére dane z literatury tech-
nicznej, dotyczace badan nad wplywem dodatku alu-

. minium. do 2zeliwa ciagliwego. W badaniach  wiasnych
stwierdzono korzystny wplyw dodatku alumintum na
wyzarzanie czarnego Zeliwa ciggliwego, okreS§lono jego
- wplyw na ilos¢ wydzielen wegla zarzenia oraz na wia-
snosci mechaniczne. W wyniku badan wustalono opty-
malny dodatek aluminium do czarnego zeliwa ciggli-
wego z zeliwlaka.

Wstep

Krajowe odlewnie zeliwa ciggliwego na ogét
uzywajg aluminium jako dodatku odtleniajgce-
go zeliwo. Wielko$é tego dodatku nie jest Scisle
‘ustalona, a czesto nawet medostateczme kon-
trolowana.

Stad opisane -badania wlasne mialy na celu
okreslenie wilasciwej ilosci dodawanego alumi-
nium do czarnego zeliwa ciggliwego, jego
wplyw na szybko$¢ rozpadu wolnego cementy-
tu i cementytu eutektoidalnego podczas wyza-
rzania, oraz na wlasnosci mechaniczne czarne-
go zeliwa. ciggliwego. :

Dane z literatury technicznej

Aluminium dziata silnie grafityzujgco i jest
dobrym odtleniaczem. Korzystny wpiyw alu-
minium mna grafityzacje ttlumaczy jedna z naj-
bardziej mmnie przekonywujgcych hipotez, ze
przez wprowadzenie jego do zeliwa tworza sie
mikroskopijne wydzielenia AlpOs, ktére jako
twarde i state wtracenia moga stuzy¢ za osrod-
ki, na ktérych w czasie wyzarzania krystalizu-
je grafit w postaci wegla zarzenia.

Wplyw ilo$ci dodanego aluminium (do 0,10%%
Al) na ilo$¢ wydzielen wegla zarzenia i wkasno-
$ci mechaniczne czarnego zeliwa ciggliwego po-
.dano w tablicy 1. [1].

Przy wzrastajacym dodatku aluminium ilo§é
.wydzielen wegla Zarzenia wzrasta wyraZnie
nie powodujac jednak widocznych zmian wy-
trzymatosci na rozcigganie. Natomiast z wzra-

stajagcym dodatkiem aluminium do 0,05% Al
wzrasta wydtuzenie.

Tablica 1

Dodatek Ilo$é wydzieleni wegla
Al 9, Eaveinia mms-  |Rr kKG/mm’| wydiuzenie oo

0,0000 100 35,68 11
0,0063 130 37,47 16
0,0125 . 430 87.83 16
0,0250 : 450 37,12 17
0,0500 1100 36,568 18
0,1000 1400 35,37 16

J. H. Hruska [2] prowadzil badania nad
wplywem wiekszego dodatkv aluminium w ilo-
Sciach do 2,0% Al na grafityzacje i wlasnoéci
mechaniczne czarnego zeliwa ciggliwego zawie-
rajacego 2,37/ C, 0,86°% Si, 0.30% Mn,
0,126%0 P, 0,038%0 S. Otrzymane wlasnosci me-
chaniczne podano w tablicy 2. Z tablicy 2 wy-

Tablica 2
0,36] 0,47| 0,91 1,32| 1,89

Dodatek A1/ [0,00 | 0,02| 0,04 0,07| 0,
Re kG/mm® 35,8 [37,0 [37,9 37,4 36,4 [82,8 [27,0 [18,3 [12,6 | 9.6
Wydluzenie 0/, [13,5 [18,6 [21,0 [20,2 [17,6 | 9,7 | 83 | 4,5 | 2.4 | 1.2

nika, ze dodatek aluminium do czarnego zeliwa
ciggliwego w ilosci do 0,04 Al wplywa ma
zwigkszenie jego wilasnoéci mechanicznych. Do-
datki powyzej 0,07% Al powodu]Q wyrazny

vspadek plastyoznoscu jak réwniez wytrzymato-

$ci na rozcigganie. Przy  dodatku aluminium
ponad 0,10% Al zeliwo, ktére w normalnych
warunkach po skrzepnieciu jest biate, moze
ulec cze$ciowej grafityzacji, co na przelomie
odlewu daje sie zauwazy¢ w postaci mniejsze]
lub wiekszej iloSci szarych centek. W wypadku,
kiedy dodatek Al wzrosnie do 1,09, przelom
odlewu bedzie calkiem szary.
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Z powyzszych danych wynika, ze polepszenia
wlasnosci czarnego zeliwa ciggliwego mozna
spodziewaé sie przy dodatku 0,01 do 0,04%0 Al

Do podobnych wnioskéw doszed! R. Hall [3],
ktéry podaje ponadto, ze calkowicie szarg struk-
ture zeliwa o nizszej zawartosci wegla otrzymuje

si¢ przy dodatku 1,5 % Al, za$ w zeliwie za-.
wierajacym wigcej wegla juz przy dodatku

0,5%0 Al

W badaniach The Malleable Sub Comittee [4]
przeprowadzonych w Anglii, miedzy innymi
okre§lono wplyw aluminium w ilosciach do
0,02 Al na zmiany diugosci po wyiarzeniu
(pgcznienie zeliwa).

Wyniki tych badan zestawiono w tablicy 3.
Jak wida¢ z tablicy 3 aluminium zmniejsza

. Tablica 3
Zmiana dlugo$ci po wyzarzaniu — w calach na 9 calach
dlugo$ci pomiarowej
S’“:;f’g:,g’gfb"i 0,000 %/, Al 0,005 % Al | 0,010 % Al | 0,020 % Al
/8 + 0,052 + 0,054 <+ 0,054 410,056
5/8 - -+ 0,044 + 0,035 -+ 0,043 0,037 |
3/8 —+ 0,001 + 0,001 -+ 0.010 ‘0,011 \

nieznacznie pecznienie przy wyZarzaniu, jed-
nak wplyw ten jest niewielki.

Badania nad wplywem dodatku aluminium
do 0,02%0 Al nie wykazaly znaczniejszego wp.y-
wu na wiasnosci mechaniczne czarnego zeliwa
ciagliwego, co zgodne jest z opisanymi wyze]j
badaniami. -

Powyzsze dane jednak nie poda_]a wplywu alu-
minium na szybko$é grafityzacji czarnego zeli-
wa ciagliwego. Dopiero B. F. Sobolew [5].prze-
prowadzit dokladniejsze badania w tym kierun-

ku, z ktérych obszerne streszczenie podano.

w jednym z poprzednich numeréw ,,Przegladu
~ Odlewnictwa“ [6].
Badania wlasne
Przygotowanie prébek.

Prébki do badan zostaty odlane w jednej od-
lewni krajowej produkujgcej czarne zeliwo cig-
gliwe. Do zeliwa o skiadzie chemicznym: 3,19%
C, 0,90°% Si, 0,66%0 Mn, 0,17°% P i 0,248% S
dodawano kolejno od 0,00--0,10% Al Ilosci
wprowadzonego aluminium, oraz sklad che-

. miczny odlanych préobek zestawiono w tabli-

ey 4.

Tablica 4

Nr Dodatek sktad chemioznyr%
grupy | Al % c si Mo | P | s | Al
1 0,00 3,19 0,90 0,66 0,17 | 0,248 | 0,000
2 0,01 3,23 | 0,82 0,68 0,17 | 0,233 §lady
8 0,03 -8,23 0,85 0,68 0,16° | 0,245 0,02
4 0,05 8,19 0,88 0,65 0,17 | 0,270 0,05
5 0,08 2,23 0,87 0,65 0,18 | 0,248 0,08
8 0,10 8,28 0,82 0,66 0,17 | 0,212 0,08

100

Wplyw aluminium na szybko§é rozpadu
wolnego cementytu '
(pierwsze stadium grafityzacji)

Celem okreslenia szybkosci rozpadu wolne-
go cementytu prébki zapakowane w 9 pusz-
kach z blachy stalowej wraz z piaskiem kwar-
cowym, umieszczono w piecu elektrycznym
oporowym, gdzie ogrzewano je do temperatury
950° C. Po osiggnieciu temperatury 950° C préb-
ki wytrzymywano przy tej temperaturze w cig-
gu 16, 20, 24, 28, 32, 36, 40, 44 i 48 godzin, po
czym chlodzono na powietrzu. -~

Po wyzarzeniu i przygotowaniu zgladéw me-
talograflcznych przeprowadzono badania struk-
tury i twardosci prébek. Zeliwo wyjSciowe
(bez dodatku aluminium) wykazalo po 16 go-
dzinach wyzarzania przy 950° C strukture zto-
zong z perlitu i wolnego cementytu (rys. 1).

Rys. 1. Perlit + cementyt w prébce bez dodatku alu-
minium wyzarzonej przy temperaturze 950°C w ciggu
16 godz. (traw. azotalem pow. 500 X)

W miare zwiekszenia czasu wyzarzania ilosé
wolnego cementytu zmniejszala sie; po 28 go-
dzinach (i wiecej) otrzymano osnowe perlitycz-
na nie zawierajacg wolnego cementytu.

Rys. 2. Struktura perlityczna w prébce z dodatkiem
0,01% Al, wyzarzonej przy temperaturze 950°C w cla-
gu 24 godz. (traw. azotalem pow. 500 X)

Zeliwo z dodatkiem 0,019 Al wykazalo roz-
pad wolnego cementytu po 24 godzinach wyza-
rzania przy 950° C (rys. 2), za$ zeliwo z dodat-
kiem 0,03%0, 0,05%0, 0,08%0 i 0,10% Al po 20 go-
dzinach wyzarzania.



Powyzsze wyniki zestawiono na rys. 3.
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Rys. 3. Wplyw aluminium na szybko$é rozpadu wol-
nego cementytu

Wplyw aluminium na zmiane twardosci zeliwa
podczas wyzarzania przy temperaturze 950° C

Szczegblnie dogodng metoda Scistego okre-
§lenia stopnia grafityzacji podczas wyzarzania
jest badanie twardosci, ktéra zalezy od struktu-
ry osnowy. Twardo§¢ badano na poprzecznym
przekroju prébki sposobem Brinella (Srednica
kulki 2,5 mm przy obcigzeniu dociskowym
187,7 kG, czas trwania nacisku 15 sekund) po
usunieciu warstwy zewnetrznej prébki 2 do
3 mm, aby mie¢ pewno$¢, ze struktura prébki
nie ulegla zmianie pod wplywem atmosfery
wyzarzania. '

Wymkl badan zestawiono na rys. 4 dla zeli-
wa wyjsciowego, zeliwa z dodatkiem 0,01%o
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Rys. 4. Wplyw aluminium na zmiane twardo$ci podczas

wyzarzania przy temperaturze 950°C: krzywa 1 —

zeliwo wyjéciowe (bez dodatku aluminium), 2 — ze-

liwo z dodatkiem 0,01% aluminium, 3 — zeliwo z do-
datkiem 0,03%0 aluminium

1 0,03% Al, za$ na rys. 5 dla zeliwa z dodatkiem

0,05%0, 0,08% i 0,10%0 Al. Z rysunkéw 4 1i 5 wy-
“nika, Ze ze wzrostem zawarto$ci aluminium

w zeliwie wzrasta szybkosé grafityzacji zeliwa,
-co prowadzi do spadku twardo$ci.

Wplyw aluminium na szybkosé rozpadu
cementytu eutektoidalnego
(drugie stadium grafityzaciji)

Celem zbadania wplywu aluminium na szyb-
ko$¢ rozpadu cementytu eutektoidalnego préb-
ki umieszczone w 8 puszkach z blachy stalowej
wraz z piaskiem kwarcowym zaladowano do
pieca elektrycznego i ogrzewano do temperatu-
ry 950°C, przy ktérej wytrzymywano w ciggu
30 godzm Nastepnie piec ochlodzono do tempe-
ratury 710°C, i przy tej temperaturze wytrzy-
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Rys. 5. Wplyw aluminium na zmiang twardosci podczas

wyzarzania przy temperaturze 950° C: krzywa 1 —

zeliwo z dodatkiem 0,05% aluminium, 2 — zeliwo

z dodatkiem 0,08% aluminium, 3 — Zzeliwo z dodat-
kiem 0,10%0 aluminium

mywano w ciagu 16, 24, 32, 40, 48, 56, 64 i 72
godzin.

Zeliwo wyjsciowe (bez dodatku aluminium)
wykazalo po 16 godzinach wyzarzania przy
710° C strukture perlitu pasemkowego wykazu-
jacego dgznos$é¢ do koagulacji. W miare zwiek-
szenia czasu wyzarzania ilo$é perlitu zmniej-
szala sie, jednak nawet po 72 godzinach wyza-
rzania obserwowano w strukturze $lady perli-
tu (rys. 6). .

Zeliwo z dodatkiem 0,01% Al wykazalo juz
po 16 godzinach wyzarzania zaawansowang gra-
fityzacje; po 40 godzinach wyzarzania obserwo-
wano $lady perlitu, za$ po 56 godzinach — czy-
sto ferrytyczna osnowe.

Rys 6. Slady perlitu w prébce bez dodatku aluminium,
wyzarzonej przy temperaturze 710°C w ciagu 72 godz.
(traw. azotalem pow. 500 X)
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Zeliwo z dodatkiem 0,03%0 Al wykazalo po
24 godzinach wyzarzania $lady perlitu, za$ po

Rys. 7. Struktura ferrytyczna w probce z dodatkiem
0,03% aluminium, wyzarzonej przy temperaturze 710" C
w ciggu 24 godz. (traw. azotalem pow. 500 X)

32 godzinach — osnowe czysto ferrytycznag
(rys. 7).

Zeliwo z dodatkiem 0,05%, 0,08% i 0,10%
Al wykazalo po 16 godzinach wyzarzania Slady
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Rys. 8. Wplyw aluminium na szybko$¢ rozpadu cemen-
tytu eutektoidalnego

perlitu, za§ po 24 godzinach — czysto ferry-
tyczng osnowe.

Rys. 9. Posta¢ wegla zarzenia w zeliwie wyjSciowym,
ez dodatku aluminium (nietraw. pow 100X)
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Powyzsze wyniki zestawiono na rys. 8.

Jednocze$nie ' zaobserwowano, ze wraz ze
wzrostem dodatku aluminium powyzej 0,05%0
Al wegiel zarzenia przyjmuje coraz bardziej
postrzepiong posta¢ (rys. 9 i 10), a jednoczesnie
pojawiaja sie w coraz wigkszych iloSciach lo-
kalne wydzielenia grafitu pierwotnego. Tym
w.asnie nalezy wytlumaczyé spadek wlasnosci

Rys. 10. Postaé wegla bez zarzenia i grafit pierwotny
w zeliwie z dodatkiem 0,10°% aluminium (nietraw.
. © pow. 100X)

mechanicznych czarnego zéliwa ciggliwego
przy wiegkszych dodatkach aluminium. '

W opisanych badaniach obserwowano takze
zwiekszenie ilosci wydzielen wegla zarzenia
pod wplywem zwiekszajgcego sie dodatku alu-
minium zgodnie z danymi z zagranicznej lite-

Hose wydzielen wpgla zarrema wicn®
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Rys. 11. Wplyw aluminium na ilo§¢ wydzielen v.vegla
zarzenia .

ratury techhicznej [1]. Na rys. 11 podano za-
lezno$¢ ilosci wydzielenn wegla zarzenia od do-
datku aluminium.

“Wplyw aluminium na zmiang twardosci zeliwa

podczas wyzarzania przy temperaturze 710°C
Badania twardoéci prébek po drugim okresie

. grafityzacji przeprowadzono w podobny spos6b

jak prébek po pierwszym okresie grafityzacji.
Wyniki badan zestawiono na rys. 12 dla zeliwa
wyjsciowego (bez dodatku aluminium), zeliwa



- z dodatkiem 0,01% i 0,03%0 Al, za§ na rys. 13
dla zeliwa z dodatkiem 0,05%0, 0,08%0 i 0,10%
Al
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Rys. 12. Wplyw aluminium na zmiane twardo$ci pod-

czas wyzarzania przy temperaturze 710° C: krzywa 1 —

zeliwo wyjSciowe (bez dodatku aluminium), 2 — zeli-

wo z dodatkiem 0,01% aluminium, 3 — zeliwo z do-
datkiem 0,03%0 aluminium
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Tablica 5
Nr Dodatek rébki 2
prébki Ao, | OBm " [Re KG/mm? 5 o |Frp kG mm
109 0,00 12 27,2 6,9 104,5
110 » M 274 6,1 93,8
111 ”» 9 30,4 9,7 102,8
112 2 » 31,2 10,0 101,0
113 0,01 12 28,7 6,9 102,9
114 .. 28,3 6,1 97,5
115 i -9 31,2 7,7 109,7
116 » b5 30,4 7,7 101,4
117 0,03 12 24,5 5,6 103,0
118 » ” 26,9 5,6 98,6
119 7 9 27,3 5,7 10,0
120 ", o 26,4 4,0 1017
121 0,05 12 . 22,6 4,2 95,7
122 v . 26,4 5,3 98,2
. 123 0,08 12 21,4 3,3 99,9
124 0,1 12 242 3,6 95,2
125 24,6 4,5 98,0
126 5 9 20,0 2,7 99,6

® 9 mm. Probki zostaly wyzarzone w piecu
elektrycznym oporowym wedlug cyklu poda-
-nego na rys. 14.
Uzyskane wlasno$ci mechaniczne prébek ze-
stawiono w tablicy 5.
Wplyw aluminium na wlasno$ci mechaniczne
zeliwa podano na rys. 15. _
Wszystkie probki do badan wytrzymalosci na
rozcigganie posiadaty charakterystyczny czar-
ny przelom, strukture ferrytyczng oraz w préb-
kagh z dodatkiem powyzej 0,05%6 Al obserwo-
wano lokalne wydzielenia grafitu pierwotnego.
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Rys. 13. Wplyw aluminium na zmiane twardo$ci pod-

czas wyzarzania przy temperaturze 710°C: krzywa 1 —

zeliwo z dodatkiem 0,05% aluminium, 2 — zeliwo

z dodatkiem 0,08°0 aluminium, 3 — zeliwo z dodat-
kiem 0,10%0 aluminium

Wplyw aluminium na wiasno$ci mechaniczne
czarnego zeliwa ciagliwego

Do badan wytrzymaio$ei na rozcigganie od-
lano probki o $rednicy 12 mm i dodatkowo
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Rys. 14. Cykl wyzarzania probek do badan wytrzyma-
loSci na rozcigganie
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Rys. 15. Wplyw aluminium na wlasnosci mechaniczne
czarnego zeliwa ciagliwego: krzywa 1 — R_ proébek
@ 12, 2 — ag probek @ 12, 3 — R_ probek @ 9, 4 — a3
probek @ 9
Whioski

Cpisane badania ma og6! potwierdzily dane
z zagranicznej literatury technicznej wskazujg-

. ce na przySpieszenie grafityzacji zeliwa ciagli-

wego pod wplywem dodatku aluminium i u-
jemny wplyw zbyt duzego dodatku aluminium
na wlasno$ci mechaniczne. .

Pelne skrécenie czasu wyzarzania przy pierw-
szym stadium grafityzacji (przy 950°C) uzy-
skano przy dodatku 0,03% Al, natomiast przy
drugim stadium grafityzacji (przy 710°C) pel-
ne skrécenie czasu wyzarzania osiggnieto przy
dodatku 0,05%0 AL ,

Jednak juz przy dodatku 0,03% Al nastapil
znaczny spadek wiasnosci mechanicznych do-
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chodzacy do minimalnych wartosci dla zeliwa
o tym skladzie chemicznym (klasa ZcC 2705).
Stad jako ustalony optymalny dodatek alumi-
nium dla czarnego zeliwa ciggliwego wytapia-

nego w zeliwiaku nalezy przyjaé 0,01--0,02%0

Al, przy czym wielko$¢ ta powinna by¢ doklad-
nie utrzymana. Przy tym dodatku spadek wia-
sno$ci mechanicznych nie jest widoczny, za$§
uzyskuje sie wyrazne skrécenie czasu wyzarza-
nia.

Dr JAN BUCIEWICZ
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Nr 1

069.13:543/545

Analiza chemiczna zeliwa

Podano metody analizy chemicznej 2ellwa szarego
i biatego, ujete w forme instrukcji analitycznych. Me-
tody te obejmujg oznaczenia ‘krzemu, manganu, fosfo-
ru, wegla i siarki. W instrukcjach uwzgledniono zasa-
de oznaczania, odczynniki, aparaturg, przebieg wyko-
nania, stopien dokladnosci i czas pojedynczego ozna-
czenia. '

Tematem powyzszej pracy, wykonanej w Zakladzie
Analitycznym Instytutu Odlewnictwa, zostaly objgte
oznaczenia wegla calkowitego, krzemu; manganu, fos-
foru i siarki w zeliwie szarym i bialym. Metody ozna-
czen zostaly ujete w forme instrukcji analitycznych,
wzorowanych pod wzgledem ukladu na Polskich Nor-
mach. Metody te dostosowane zostaly do mozliwosci
wykonaweczych labeoratoriéw chemicznych przy od-
lewniach zeliwa. Dlatego nie uwzgledniono w instruk-
cjach metod fotometrycznych oznaczania krzemu, czy
fosforu — ktore sg zdecydowanie szybsze, ale wyma-
gaja specjalnej aparatury, jak fotometréw z mono-
chromatycznym zrédiem $Swiatta.

Z gory uprzedzajac pytanie, jaki jest cel omawia-
nej pracy wobec istniejgcych przepiséw analitycz-
nych zawartych w Polskich Normach, wyjasnimy te
sprawe. W Polskich Normach zawarte sg zasadniczo
przepisy na analizy rozjemcze — a zatem na ana-
lizy diugotrwale, ale réwnocze$nie bardzo dokladne.
Polskie Normy zawierajg jednocze$nie przepisy na
analizy stali i zeliwa i podaja wiecej niz jedng me-
tode; z tego powodu chemicy napotykaja na trudno-
- éci w wyborze odpowiedniej metody. Instrukcje ana-
lityczne opracowane w Instytucie podaja po jednej
metodzie na kazdy skladnik, przy czym wyjatek zro-
biono przy oznaczaniu siarki, podajgc dwie metody
z przyczyn, o ktéorych mowa dalej. Przy kazdej
instrukecji podano stopien dokladno$ci, jak réwniez
i czas potrzebny do wykonania pojedynczego ozna-
_czenia. Podane -stopnie dokladnosci Swiadcza. o ja-
koSci zastosowanych metod i jak widaé nie sy one

mniejsze od dokladno$ci podanych w odpowiednich .

PN czy tez GOST. Jako zasade przy wyborze odpo-
wiedniej metody do oznaczania danego skladnika
ustalono, by czas.wykonywanego oznaczania nie prze-
kraczat jednej godziny. .

Podane metody w instrukcjach analitycznych zo-
staly sprawdzone na proébkach wzorcowych (wzorce
Instytutu Odlewnictwa od Nr XV do Nr XIX) oraz
zostaly wyprébowane w biezgcej pracy laboratorium
chemicznego Instytutu Odlewnictwa. Podkresla sie
jednak konieczno$é stalej kontroli, zaré6wno samych
" metod analitycznych, jak i pracy analitykéw na proéb-
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kach wzorcowych o $ciS§le okresSlonym skladzie. Przy
oznaczaniu wegla i siarki przez spalanie z jednej na-
wazki, koniecznym jest wykonywanie analiz wzor-
cOw codziennie, a nawet przed kazdg zmiang, o ile
laboratorium pracuje na zmiany. Analizy kontrolne
Wzorcéw pozwalajg na uchwycenie ewentulnych ble-
déw, dalej na poznanie przyczyn tych btedéw, a w o-
statecznym rezultacie na ich szybkie usuniecie.

W instrukcjach =zaleca sie stosowanie wykres6w
przy obliczaniu wynikéw, gdyz w ten sposéb zmniej-
sza sie znacznie mozliwo$ci pomylek przy liczeniu,
a z drugiej strony, zwlaszcza przy seryjnych anali-
zach, zyskuje sie powaznie na czasie.

Przy oznaczaniu krzemu wybrano metode wytrgce-
nia kwasu kivzémowego przy uzyciu roztworu zela-
tyny. Jest to metoda prosta i stosunkowo szybka, przy
czym do jej zalet zaliczy¢é nalezy kroétkie odparowy-
wanie z kwasem solnym, przez co atmosfera labora-
torium jest stosunkowo czysta, nawet przy stabych
wyciggach. Przemywanie wytrgconego osadu kwasu
krzemowego goracym roztworem kwasu szczawiowe-
go powoduje przecietnie dwukrotnie szybsze odmycie
osadu od soli zelazowych. Jezeli czas oznaczenia nie
jest specjalnie brany pod uwage; z powodzeniem
mozna réwniez stosowaé przemywanie osadu roztwo-
rem kwasu solnego i nastepnie woda. Czas oznacza-
nia krzemu mozna by réwniez skrécié przecietnie
o 20-+30° minut ‘przez prazenie kwasu krzemowego
w atmosferze tlenu. W instrukcji uwzgledniono réw-
niez sposéb odpedzenia krzemu z kwasem fluorowo-
dorowym, w przypadku zanieczyszczenia osadu dwu-
tlenku krzemu tlenkami . zelaza. Zasadniczo jednak
w podanej metodzie, przy poprawnym jej wykonywa-
niu, otrzymuje si¢ bialy osad dwutlenku krzemu, tak
ze odparowywanie z fluorowodorem jest zbedne.
Z wagowych metod oznaczania krzemu najszybsza
jest metoda z zastosowaniem kwasu nadchloi‘owego
do odwadniania kwasu krzemowego i wyprazeniem
na'stepnie kwasu krzemowego w atmosferze tlenu. Od-
parowywanie z kwasem nadchlorowym wymaga jed-
nak zachowania specjdlnych Srodkéw ostroznoSci, ze
wzgledu na silne wlasnoéci wybuchowe tego kwa-
su. Przestrzeganie wymaganych $§rodkéw ostroznos$ci
w laboratoriach ruchowych jest rzeczg trudng i z te-
go powodu metody tej nie uwzgledniono.

Wiekszo§é metod oznaczania fosforu oparta jest na

' wytworzeniu kompleksu fosforo-molibdenowego, ktéf-'

ry -po wytraceniu i przesgczeniu zostaje oddzielony
od innych pierwiastkéw. Kompleks ten moze byé



réwniez w roztworze, a zabarwienie jego stuzy wtedy
za podstawe kolorymetrycznego oznaczenia. Po wy-
trgceniu osadu fosforo-molibdenianu fosfor mozna
oznaczy¢, albo. na drodzie wagowej, albo na drodze
miareczkowej. Przy oznaczaniu Wagowym osad ten
moze by¢é wysuszony i zwazony, wzglednie wypra-
zony w temperaturze 450°C i zwazony. Szereg prze-
pisé6w zaleca wytrgeenie molibdenu zawartego w fo-
sforo-molibdenianie w postaci molibdenianu olowiu
i nastepne obliczenie fosforu z zawartoéci molibdenu.
Fosfér mozna réwniez oznaczyé wagowo przez wy-
tracenie mieszankg magnezowa i po wyprazeniu osa-
du w postaci pyrofosforanu magnezu. Metody wago-
we trwajg jednak dluzej w poréwnaniu z metodami
miareczkowymi i to jest powodem szerokiego zasto-
sowania metod miareczkowych, ktérych - stopiefi do-
kladno$ci jest catkowicie zadawalajacy. W omawianej
pracy podano metode miareczkowa bez uprzedniego
wydzielania . krzemionki. Zamiast soli amonowych
zastosowano dodawanie amoniaku, co upraszcza me-
tode a réwnocze$nie jg potania. Odmycie wytracone-
go osadu fosforo-molibdenianu od kwasu azotowggo
sprawdza sie przy pomocy oranzu metylowego, przy
czym préoba ta jest pewniejsza od proby z fenolfta-
leing. Osad moze byé calkowicie odmyty od kwasu,
a proba z fenolftaleing wykazuje obecno§¢ kwasu, co
w takich wypadkach spowodowane jest rozpuszcza-
niem osadu w niewielkich ilo$ciach, ale dostatecz-
nych do reakcji z fenolftaleing i odbarwieniem roz-
tworu wodorotlenku sodowego. W instrukcji oznacza-
nia fosforu celowo zamieszczono szczegbtowy opis
nastawiania miana Toztworé6w wodorotlenku sodo-
vf/ego i kwasu azotowego, gdyz roztwory sporzadzone
w sposéb opisany pozwalaja na szybkie -obliczenie
wynikéw miareczkowania.

Do oznaczania manganu zastosowano szeroko roz-
powszechniong metode Procter-Smith’a, przy czym
do rozpuszczania zeliwa uzyto mieszaniny kwasow
fosforowego i siarkowego. Utlenianie soli mangana-
wych do nadmanganianu nadsiarczanem amonu w o-
becnosci azotanu srebra jest korzystniejsze w roz-
tworze kwasu fosforowego, niz w roztworze kwasu
azotowego, gdyz kwas fosforowy dziala katalizujgco.
Celowym jest rowniez stosowanie stalego nadsiar-
czanu -amonu do ‘utleniania . zamiast jego roztworu
tym bardziej, ze nadsiarczan amonu w roziworze po
pewnym czasie ulega rozkladowi,

sporzadza sie zawsze w pewnym nadmiarze, przez
co cze$¢ jego ulega zniszczeniu.

.Oznaczanie- wegla i siarki przeprowadza sie z jed-
nej nawazki przez spalanie probki w atmosferze tlenu.
Metoda ta jest bezwzglednie najszybsza ze znanych

metod przy dostateqznym stopniu doktadnosci ozna- -

czenia siarki i wysokim stopniu dokladno$ci oznacze-
nia wegla. Podano rowniez drugg metode oznaczania
siarki poprzez rozpuszczenie prébki w kwasie solnym,
pochlanianie wywigzujacego sie siarko-wodoru w roz-
tworze octanu kadmu i jodometyryczne oznaczenie
siarczku kadmu. Metoda  ta jest dluzszg od metody
spalania, ale daje wyniki hardzo dokladne.

Oznaczenie krzemu

1. Przedmiot in‘strukcji

Instrukcja obejmuje oznaczenie krzemu w zeliwie
szarym i bialym przy jego zawarto$ci do 3,5%.

a roztwoér taki.
winien by¢ codziennie §wiezo sporzadzany. Roztwér .

2. Zasada oznaczenia

Wytracenie kwasu krzemowego z roztworu kwasu
solnego przy uzyciu zelatyny i wyprazenie go do dwu-
tlenku krzemu.

3.0dczynniki i roztwory specjalne

a. Roztwér kwasu azotowego 1:1.

b. Roztwér zelatyny 2°%: 2 g zelatyny rozpuéc16
w 100 ml gorgcej wody.
Roztwér zelatyny jest trwaly przez tydzien, po
uptywie tego czasu nalezy sporzadzi¢ $wiezy.
Uzywaé mozna zelatyne stosowang do celéw
konsumpcyjnych.

c. Roztwér kwasu szczawiowego do przemywania
osadu krzemionki: 20 g kwasu szczawiowego
rozpu$ci¢ . w 1 1 wody.

d. Roztwér kwasu -siarkowego 1 :4.

e. Roztwér kwasu fluorowodorowego.okoto 40%.

4. Wykonanie oznaczenia

Odwazyé 1.000 g prébki i umieScié w zlewce o po-
jemnosci 250 ml. Dodaé¢ 30 ml kwasu azotowego 1:1
i 15 ml kwasu solnego stezonego i odparowaé zawar-
tos¢ zlewki do konsystencji syropowatej. Dodaé 30 ml
kwasu solnego stezonego-i roztwoér zagotowaé. W tem-
peraturze wrzenia roztwoér utrzymywaé przez 3 mi-
nuty. Zlewke z roztworem odstawi¢ z plyty grzejnej
i po ostygnieciu roztworu do temperatury 40--60°C
dodaé Kkroplami, przy energicznym mieszaniu roz-
tworu precikiem szklanym, 10 ml roztworu ielatyny.
Roztwor odstawi¢ na 5 minut, dodaé¢ 80 ml wody o tem-
peraturze 40-+60°C, zamieszaé i przesgczyé. Osad na
sgczku przemyé gorgcym roztworem kwasu szczawio-
wego 5-=-7 razy. Osad z sgczkiem spali¢ w tyglu por-
celanowym lub platynowym i wyprazy¢ do statej wa-
gi w temperaturze 950--1000°C. W przypadku zanie-
czyszczenia osadu krzemionki tlenkami Zzelaza osad
ten w tyglu platynowym zwilzy¢é kilku kroplami kwa-
su siarkowego, doda¢ 1 ml kwasu fluorowodorowego,
odparowaé do sucha i wyprazyé ponownie w tempe-
raturze 950+1000°C i po ostygnieciu zwazyé.
5. Obliczenie wynikéw '

Procentowa zawarto§é krzemu obliczyé przy pomo-
cy wzoru:

0, Si = b- 0,4622 - 100

gdzie: a — odwazka probki w gramach
b — osad dwutlenku krzemu w gramach
0,4672 — ilos¢ graméw Si w 1 g SiOs
6. Dokladno$§é oznaczenia
+0,02%0
Przy. zawartoSci krzemu powyzej 1,0% : +0,03%0

Przy zawarto$ci krzemu do 1,0% :

7. Uwagi

Celem szybkiego obliczenia procentowej zawarto$ci
krzemu z iloSci osadu SiOs w gramach, stale:przy tej
samej odwazce probki (1 g) nalezy sporzadzi¢ wykres,
przy czym na osi rzednych zaznacza sig¢ % Si, a na
osi odcietych ilo§¢ g osadu dwutlenku krzemu. Na
papierze milimetrowym zaznaczy¢ na osi rzednych
% Si, przy czym 0,01°% =1 mm, a na osi odcietych
ilo§¢ SiOp w gramach przy czym 0,0001 g =1 mm.

Wykres nalezy rozpoczaé od 0,0150 g SiOs = 0,71 %
Si zakonczy¢ przy 0,0750 g SiOy = 8,51 % Si ( = zna-
czy odpowiada). -
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8. Czas oznaczenia )

Czas oznaczenia pojedynczej préby wynosi 60--70
minut (bez odparowywania z kwasem fluorowodoro-
wym).

Oznaczenie manganu

1. Przedmiot instrukcji

Instrukcja obejmuje oznaczenie manganu w zeliwie
szarym i bialym przy zawartoSci jego do 2,0 % i przy
zawarto$ci chromu ponizej 1,0%.

2, Zasada oznaczania

Utlenienie soli manganowych nadsiarczanem amonu
do nadmanganianu w roztworze kwasow siarkowego,
fosforowego i azotowego w obecno$ci azotanu srebra.
Redukcja nadmanganianu przy uzyciu mianowanega
roztworu arseninu sodu.

Reakcje:
2AgNOg + (NHy)2S20g + 2H20 = AgaOs -+ (NH4)eSO4 +
+ 2HNOg
5Ag,0 + 2Mn(NOg), 4 6HNO; = 10AgNOg -+
-+ 2HMnOy4 + 2H,0.
2HMnO,; + 5NagAsO3 + 4HNO3 = 2Mn (NOgj)e +
5Na3ASO4 + 3H20

2. Odczynniki i roztwory specjalne
a. Mieszanina kwaséw: do 714 ml wody wla¢ 143 ml
kwasu siarkowego (1,84) i po oziebieniu roztworu do-
daé 143 ml kwasu -fosforowego (1,75).
b. roztwér azotanu srebra: 12,0 g AgNOg rozpuscié
w 11 wody. :
“¢. nadsiarczan amonu staly: (NHy)2S2Og.
d. mianowany roztwoér arseninu sodu: rozpusci¢
. 0,60 g AsyO3 z dodatkiem 3,0 g NapCO3 w malej ilosci
goracej wody, po rozpuszczeniu roztwoér oziebié i roz-
cienczy¢ wodg do objgtosci 1 1. Ustalenie miana. Ozna-
czy¢ mangan we wzorcowej probce zeliwa szarego
o0 znanej zawarto$ci manganu (okoto 0,5%/0 — stosowaé
nalezy wzorce Instytutu Odlewnictwa Nr XVII lub
Nr XIX) postepujac wediug punktu 4.
Przyklad ustalania miana:
Wzorzec Nr XVII zawiera: 0,41 % Mn.
Na odwazke probki 0,1 g (1 g w kolbie miarowej
o pojemnos$ci 250 ml — pobiera sie pipeta 25 ml) zuzy-
to: 2,50 ml roztworu arseninu sodowego. Zatem:

_041-a_ 041-0,1 _ 0,041
7=%"100 — 250 -100 — 250
gdzie: f — ilo§¢ manganu w gramach odpowiadajgca
1 ml roztworu arseninu sodowego
a — odwazka prébki w gramach
b — objeto$¢ roztworu arseninu sodu zuzyta
do miareczkowania w ml.

= 0,000164

4. Wykonanie oznaczenia )
Odwazy¢ 1,00 g prébki i umiesci¢ w kolbie miaro-
wej o pojemnoéci 250 ml. Dodaé 40 ml mieszaniny
kwasow i 20 ml wody i ogrzewaé lagodnie do rozpusz-
czenia prébki. Po rozpuszczeniu prébki dodaé 1 ml
kwasu azotowego (1,40) i ogrzewaé do odpedzenia
brunatnych dymoéw tlenkéw azotu. Ozigbi¢ i uzupet-
ni¢ woda do kreski i wymiesza¢ starannie zawarto$¢
kolby. Odsaczyé¢ grafit przez suchy saczek do suchej
zlewki i pobraé¢ pipetg 25 ml do kolby stozkowej o po-
jemnosci 100- ml. Zawarto§é¢é kolby zagrza¢ do wrzenia,
dodaé¢ 1 ml roztworu azotanu srebra, 0,5 g nadsiarcza-
nu amonu i gotowaé 1 minute z dokladnos$cig do * 10
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sekund. Nastepnie roztwoér oziebi¢ do temperatury o-
kolo 15°C i miareczkowaé szybko roztworem arseninu
sodowego do zaniku zabarwienia rézowego.

5. Obliczenie wynikow
Procentowg zawarto§¢ manganu obliczy¢ przy po-
mocy wzoru:
ot — 1100
a
gdzie: a — odwazka prébki w gramach
b — objeto$é roztworu arseninu sodu w ml, zu-
zyta do miareczkowania
f -— ilo§¢ manganu w gramach odpowiadajgca
1 ml roztworu arseninu sodu.

6. Doktadno$§¢é oznaczenia: *0,03% Mn.
7. Uwagi

Celem szybkiego obliczenia procentowej zawartoSci
manganu z zuzytej do miareczkowania iloSci ml roz-
tworu arseninu sodowego, stale przy tej samej odwaz-
ce probki (0,1 g) nalezy sporzadzi¢ wykres, przy czym
na osi rzednych znaczy sie %o Mn, a na osi odcietych
ilo$¢ ml roztworu-arseninu sodowego. Na papierze mi-
limetrowym znaczyé na /osi rzednych % Mn, przy
czym 0,01°% = 1 mm, a na osi odcietych ilo§¢ ml roz-~
tworu arseninu, przy czym 1,00 ml = 20 mm. Wykres

' nalezy sporzadzaé nowy dla kazdego nowego roztworu

arseninu sodu.

8. Czas oznaczenia
Czas oznaczenia pojedynczej préby wynosi 15 mi-
nut. ;

Oznaczenie fosforu

- 1. Przedmiot Instrukecji

Instrukcja obejmuje oznaczenie miareczkowe fosfo-
ru w zeliwie szarym i bialym przy jego zawarto$ci do
1,0%b.

2. Zasada oznaczenia

Wydzielenie fosforu w postaci osadu fosforo-molib-
denianu i nastepne alkalimetryczne zmiareczkowanie
wydzielonego osadu.

3.0dczynniki i roztwory specjalne
a. Kwas azotowy 40:60°
b. Kwas azotowy 2 :98
c. Roztwér nadmanganianu potasu: rozpusci¢ 50 g

KMnOy w 1 1 wody )

d. Roztwér azotynu sodu: rozpusci¢ 100 g NaNOp

w 1 1 wody

e. Roztwoér molibdenianu amonu: _

A. z kwasu molibdenowego: rozpusci¢ 100 g kwa-
su molibdenowego MoOg w 250 ml wody z do-
datkiem 170 ml amoniaku (c.wit. 0,9). Po calko-
witym rozpuszczeniu kwasu molibdenowego
wlaé¢ ten roztwoér do 1250 ml kwasu azotowe-
g0 40:60 cienkim strumieniem, mieszajac
przy tym roztwér energicznie. Po zlaniu obu
roztworéw dodaé 0,1 g (NH,) HPO4 Ilub
Nas HPO; — wymieszaé roztwér, odstawié na
noc i nastepnie przesgczyc.

B. Z molibdenianu amonu: rozpusci¢ 150 g molib-
denianu amonu w 500 ml! wody, wlaé powoli
przy cigglym mieszaniu do 500 ml kwasu azo-
towego (1,40) i nastepnie rozcienczyé 1000 ml
wody. Po wymieszaniu roztworu dodaé¢ 0,1
(NHy)2 HPO4 lub NayHPO,4 wymieszaé roz-
twor, odstawi¢ na noc i nastepnie przesgczyé¢.



f. roztwér azotanu potasu do przemywania: 10 g
KNOj3 rozpusci¢ w 1 1 wody

g. 0,1% roztwér oranzu metylowego:
metylowego rozpusci¢ w 1 1 wody .

h. roztwér wodorotlenku sodowego: rozpuscié 15 g
NaOH w okoto 500 ml wody, doda¢ 1 g Ba(OH),
i odstawi¢ na noc. Przesgczyé i rozcienczyé do
objetosci 1 1

i.. roztwér kwasu azotowego: 20 ml kwasu azotowe-
go (1,40) rozcienczy¢é woda do objetosci 1 1.

1 g oranzu

Ustalenie miana roztworu wodorotlenku sodowego
i roztworu kwasu azotowego

Ustalenie miana roztworu wodorotlenku sodowego
nalezy przeprowadzié na wzorcowa prébke zeliwa
o znanej zawartosci fosforu, przy czym roztwoér nalezy
tak nastawi¢, by 1 ml roztworu wodorotlenku sodu
odpowiadal 0,00040 g fosforu. Kwas azotowy nastawia
sie tak, by SciSle odpowiadat stezeniu roztworu wodo-
rotlenku sodu.

Przykiad nastawiania miana:
Prébka wzorcowa zawiera 0,190% P (wzorzec Nr
XVIII Instytutu Odlewnictwa). :
Odwazka probki w gramach 1 g.
Pierwsze miareczkowanie roztworu kwasu azotowego:

© 10,00 ml HNOg = 10,40 ml- NaOH
tzn. 1,00 ml HNOg = 1,04 ml NaOH

Pierwsze miareczkowanie préobki wzorcowej
(wykona¢ wediug punktu 4)

Objeto$¢ roztworu wodorotlenku sodu: 10,00 ml
kwasu azotowego: 5,25 ml

” ”

5 e wodorotlenku sodu réwnowazna
525 ml HNOg jest 5,25-1,04 =
= 5,46 ml

wodorotlenku sodu, ktéra przere-
agowala z osadem fosforo-molib-
denianu: 4,54 ml tzn. 4,54 ml NaOH
jest r6wnowazne: 0,0019 g P
czyli: 1 ml roztworu NaOH rdéwna sie:
0,0019/4,54 = 0,0004185 g P.

Rozciericzenie zbyt stezonego roztworu wodorotlenku
sodu

Celem otrzymania takiego roztworu wodorotlenku
sodu, aby jeden jego ml odpowiadat 0,0004 g P, otrzy-
many roztwér nalezy rozcienczyé¢. Zakladamy, ze po-
zostata objeto$¢é roztworu wodorotlenku sodu: 960,0 ml.

Objetos¢ roztworu po rozcienczeniu winna wynosié:

960,0 - 4185
4000

Objetos¢é wody, ktéra nalezy dodaé do roztworu.

45,0 ml.

= 1005 ml

Drugie miareczkowanie roztworu kwasu azotowego
10,00 ml HNO = 10,63 ml NaOH
tzn. 1,00 ml HNOg = 1,063 ml NaOH.
Rozcieficzenie za silnego roztworu kwasu azotowego

Roztwér kwasu azotowego jest silniejszy od roz-
tworu wodorotlenku sodowego i nalezy go tak rozcien-
czyé, by 1,00 ml HNOg =1,00 ml NaOH.

Pozostala objetos§¢ roztworu kwasu azotowego:
960 ml. 5
Objeto$é roztworu po rozcienczeniu winna wynosié:
940 - 1063 _ .
'TOO- = 990,0 ml

Objeto$¢ wody, ktéra nalezy dodaé¢ do roztworu!
50,0 ml.

Trzecie miareczkowanie roztworu kwasu azotowego
10,00 ml HNOg = 10,00 ml NaOH.

Drugie miareczkowanie probki wzorcowej

Objeto§¢ roztworu wodorotlenku sodu: 10,00 ml
kwasu azotowego: 5,25 ml
wodorotlenku “sodu, ktéra prze-
reagowala z osadem molibdenianu
fosforu: 4,75 ml

” ”

” ”

0,0019
4,75

tzn. 1,00 ml roztworu wodorotlenku sodu= gP =

=0,00040 g P.

Otrzymany roztwor kwasu azotowego jest réwno-
wazny $cisle z roztworami wodorotlenku sodu i 1,00 ml
roztworu wodorotlenku sodu odpowiada 0,00040 g, P.

j. alkoholowy roztwér fenolftaleiny: 1 g fenolfta-

leiny rozpusci¢é w 50 ml alkoholu etylowego i po
rozpuszczeniu dodaé 50 ml wody.

4. Wykonanie oznaczenia
1,00 g probki rozpu$ci¢é w 30 ml kwasu azotowego
40 : 60 w zlewce o pojemnos$ci 250 ml. Po catkowitym

‘rozpuszezeniu probki zawarto§é zlewki przesaczyé do

kolby o pojemnos$ci 500 ml, sgczek z grafitem przemyc¢
roztworem kwasu azotowego 2:98. Przesgcz zagrzaé
do wrzenia i doda¢ 2 ml roztworu nadmanganianu po-
tasu do powstania 'czerwonego zabarwienia lub wy-
trgcenia sie brunatnego osadu, utrzymujgcego . sie
w ¢iggu dwuminutowego gotowania. Usungé czerwone
zabarwienie wzglednie wytracony osad przez dodawa-
nie kroplami azotynu sodu. Po dodaniu azotynu sodu
roztwoér gotowaé jeszcze dwie minuty, celem roztoze-
nia nadmiaru azotynu. Roztwoér oziebi¢ do temperatury
70° C, dodaé 10 ml amoniaku (0,90) i wstrzasngé kolbg
do rozpuszczenia sie osadu wodorotlenku zelaza. Na-
stepnie doda¢ 50 ml roztworu molibdenianu amonu.
Kolbe zamkngé¢ gumowym korkiem i wstrzasaé ener-
gicznie przez 1 minute. Po 10-minutowym odstaniu
osad przesaczy¢ przez sgczek z papka i przemyé roz-
tworem kwasu azotowego 2:98 do usuniecia soli ze-
lazowych. Nastepnie sgczek z osadem przemy¢ kilka-
krotnie roztworem azotanu potasu — odmycie osadu
od kwasu sprawdzi¢ oranzem metylowym. Saczek
z osadem przenie§¢ z powrotem do kolby stozkowej,
dodaé okolo 50 ml wody i rozdrobni¢ sgczek przez wy-
trzgsanie. Doda¢ z biurety odmierzona'ilo§é roztworu
wodorotlenku sodowego do calkowitego rozpuszczenia
osadu, 3 krople roztworu fenolftaleiny i nadmiar wo-
dorotlenku sodowego odmiareczkowaé roztworem
kwasu azotowego. g

5. 0bliczenie wynikéw
Procentowg zawarto§é fosforu obliczy¢ przy pomocy
wzoru:

o, po 070 (30004 - 100

gdzie a — odwazka probki w gramach
b — objetosé roztworu wodorotlenku sodu w ml
¢ — objetos¢ roztworu kwasu azotowego w- ml
0,0004 — ilos¢ fosforu w gramach odpowiadajaca
' 1 ml roztworu wodorotlenku sodu.

6. Doktadno$§é oznaczenia
Przy zawartosci fosforu do 0,10%: * 0,008%
» POwyzej 0,10%: * 0,016%0

” ”
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7. Uwagi

Celem szybkiego obliczenia procentowej zawartos’_ci
fosforu z zuzytej do miareczkowania ilo$ci ml roztwo-
ru kwasu azotowego, stale przy tej samej odwazce
probki 1 g i przy stalym dodawaniu 20,00 ml roztworu
wodorotlenku sodu nalezy sporzadzié wykres, przy
czym na osi rzednych znaczy sie % P, a na osi odcie-
Jtych ilo§¢ ml roztworu kwasu azotowego.

Mgr in2. JANUSZ HOLTORP

Wykres sporzadzi¢ na papierze milimetrowym, przy
czym przyjaé na wykresie 1 mm dla 0,01% P i.1 cm
dla 1 ml roztworu kwasu azotowego. Wykres nalezy
sporzadzi¢ kazdorazowo na nowo w razie zmiany roz-
tworu wodorotlenku soodwego.

8. Czas oznaczenia
Czas oznaczenia pojedynczej préby wynosi: 50 minut.
(d. n)

621.74:614.8:613.€

Zasady bezpieczenstwa i higieny w odlewnictwie

(dokonczenie)

Zasady higieny przemystowej

Tak jak zadaniem technicznej ochrony pracy jest
zapobieganie wypadkom, tak zadaniem higieny prze-
mystowej jest eliminowanie czynnikéw szkodliwych,
mogacych staé sie przyczyng-zachorowan i schorzen.

Temperatura

Wysbkie i zmienne temperatury sa szkodliwe dla
organizimu. Walka z tym czynnikiem idzie przede
wszystkim po linii naturalnej wentylacji pomieszczen,
badz wtlaczania z zewngirz $wiezego, chlodnego pa-
wietrza. Dalszym krokiem jest izolowanie Zrédel wy-
dzielania sie ciepta np. zeliwiakéw, suszarn, itp. lub
stosowanie miejscowego ochladzania - mechanicznego
np. zalanych form w tunelu studzacym.

W odlewniach niezmechanizowanych jednym z pro-
stych $rodké6w na obnizenie temperatury jest polewa-
nie form woda, bezposrednio po ich zalaniu cieklym
metalem. Polewanie to nalezy dokonywaé¢ konewka lub
pradownicg, dajgcg rozpylony strumien wody.

Wysoka temperatura panujgca w odlewni, zwlaszcza
w okresie letnim, moze uczynié prace cdlewnika bar-
dzo ucigzliwg i nuzacy. Taka temperatura w polacze-
niu z niedostateczna wilgotnoScig powietrza w pomie-
szczeniu odlewni powoduje nadmierne pocenie sie,
zwlaszcza robotnikéw zatrudnionych przy tzw. ,,robo-
tach goracych‘. Nadmierne pocenie wywotluje zachwia-
nie w organizmie réwnowagi cieplnej i chemicznej
i moze sta¢ sie przyczyng obserwowanego niekiedy
w okresie letnim obnizenia wydajnos$ci pracy i wzro-
stu liczby zachorowan. Robotnicy zatrudnieni w odlew-~
ni powinni by¢ w zwigzku z tym zaopatrywani w do-

~ stateczng ilo§¢ wody do picia dobrej jako$ci. Celem
wyréwnania strat soli w organiZmie wskutek pocenia,
zaleca sie lekkie podsalanie wody w proporcji 5 g soli
na 1 litr wody. Rozpowszechnione u nas picie wywaru
z miety, bedgcego Srodkiem lekko- dezynfekujgcym, ma
swoje dobre strony i moze by¢é réwniez utrzymane.
Wentylacja =

Odlewnje oprécz naturalnej wentylacji powinny
dysponowaé jako jej uzupelnieniem urzgdzeniami do
mechanicznego nawietrzania w okresie zimowym
wnetrza odlewni podgrzanym powietrzem. Ponadto
w miejscach powstawania pylu i gazéw powinny byé
zainstalowane indywidualne urzadzenia do ich odcig-
gania. Celem unikniecia zimnych pradéw powietrza
w okresie zimowym, powinno otwieraé sie tylko okna
znajdujgce sie na wysoko$ci powyzej 5,5-+6,0 m od po-
ziomu odlewni.
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Komin zeliwiaka i wyloty rur urzadzen do odcigga-
nia pylu i gazé6w powinny wystawaé ponad $wietliki,
nie wiecej niz 5 m liczac od szczytu dachu, lecz nie
‘nizej niz 2 m. Otwory wentylacyjne w $cianach po-
winny byé zaopatrzone w deflektory dla zapobiezenia
przeciggom.

Celem zapobiezenia przeciggom, w wejSciach do od-
lewni powinny byé zainstalowane drzwi kotowroto-
we. Tam, gdzie to niemozliwe, nalezy stosowaé zasto-
ny powietrzne, uruchamiane w momencie otwierania
drzwi.

Ogrzewanie )

Podczas pracy w okresie zimowym temperatura
w poszczegblnych miejscach pracy nle powinna opa-
daé ponizej nastepujacych norm:

a. w miejscach zalewania i wybijania form 12 °C,

‘b. w pozostalych pomieszczeniach roboczych 14 do
15, . ‘ A

c. w okresie, gdy nie ma ludzi w odlewni, tempera-
tura pomieszczen nie powinna opadaé ponizej
5°C. ;

W okresie letnim temperatura w oddzialach o ,,go-
racej pracy“ nie powinna byé wyzsza niz o 10°C od
temperatury zewnetrznej, mierzonej w cieniu, a w po-
zostalych niz o 5°C. Przy temperaturze zewnetrznej,
przekraczajacej 25 °C nalezy stosowaé ochtadzanie po-
mieszczen odlewni przez wttaczanie z zewnatrz chlod-
niejszego powietrza.

Ogrzewanie odlewni przy uzyciu koszy koksowych
jest niedopuszczalne. Ogrzewanie centralne z zastoso-
waniem rur zebrowych nie .jest dopuszczalne w od-
dziale przerobu piaskéw, rdzeniarni, oddziale wybija-

.nia odlewow i w oczyszczalni. Najlepiej dla ogrzewa-

nia odlewni nadaje si¢ system. parowo-powietrzny,
ktoéry pozwala nie tylko na ogrzewanie, ale réwniez
i na przewietrzanie: W okresie letnim system ten mo-
ze byé z powodzeniem stosowany do ochiadzania
Wnetrza' odlewni.

Oswietlenie

Zapewnienie wlaSciwego oS$wietlenia odlewni jest
waznym warunkiem pracy. WiaSciwe oSwietlenie przy-
czynia sie do zwigkszenie wydajnoS$ci pracy.

Of$wietlenie naturalne. Okna i $ciany odlewni po-
krywajg sie od wewnatrz pylem. Od zewnatrz dach
i §wietliki zasypywane sg popiolem z zeliwiaka. Celem
zmniejszenia osadzania sie¢ pylu na szybach okien
i $wietlikéw, pomieszczenie odlewni powinno byé
mozliwie wysokie, a okna w $wietlikach pionowe.



Szyby w oknach powinny by¢ okresowo czyszczone
i myte. Gdyby zwyktle $rodki zawiodly, to oczyszcza-
nie szyb mozna dokonaé przez ich piaskowanie stru-
mieniem piasku z zachowaniem koniecznych ostroz-
nosci.

O$wietlenie elektryczne. Pokryte kurzem Sciany
i podtoga odlewni pochlaniajg znaczna cze$¢ promie-
niowania §wietlnego a piasek formierski nawet 95%.
Dlatego tez zaleca sie jasno§é oSwietlenia w odlewni
podang w tablicy 8..

Tablica 8
Jasnosé oswietlenia w odlewni

Jasnosé oéwietl_eg;

Proces technologiczny lub czynnosé nia w luxach

Przer6b piaskéw formieiskich, zalewanie form 40-= 80
Wykonanie duzych form i rdzeni 40--160
Wykonanie matych form i rdzeni 160—-750
Oczyszczanie odlewéw 40— 80

Do o$wietlenia najlepiej nadajg si¢ lampy jarzenio-
we, ktore maja nastepujgce zalety:
a. dwa-razy lepsze wykorzystanie energii elektrycz-
nej, B
b. malg wrazliwo$¢ na zmiany napiecia w sieci,
c. wieksze rozproszenie $§wiatlocieni (matg kontra-
stowos€).

Odpylanie

Pyl w odlewni jest najbardziej szkodliwym czynni-
kiem a walka z zapyleniem powietrza musi by¢ sta-
nowecza i systematyczna. Zasadag w tej walce jest loka-
lizowanie pylu w miejscach jego powstawania i od-
prowadzania na zewnatrz. Operacjami, przy ktérych
wydziela si¢ najwigcej pylu sa: wybuame odlewoéw
i ich oczyszczanie z piasku.

W odlewniach niezmechanizowanych wywigzywanie
sie pylu przy wybijaniu odlewéw mozna zmniejszyé
stosujgc polewanie form woda wkrétce po ich zala-
niu. Ponadto dla zmniejszenia do minimum liczby ro-
botnikéw narazonych na oddzialywanie pylu, wybija-
nie odlewéw w takich odlewniach powinno byé¢ z re-
guly dokonywane na zmianach o najnizszym zatrud-
nieniu tj. na drugiej lub trzeciej zmianie. W odlew-
niach czeSciowo zmechanizowanych wybijanie odle-
wow dokonywane jest na kratach wstrzgsowych, kt6-
re powinny by¢ zaopatrzone w urzadzenia do odcig-
gania wywigzujacego sie przy tej czynnoSci pylu.
W odlewniach o pelnej mechanizacji zagadnienie to
~ daje sig rozwigzaé catkowicie.

Oczyszczanie reczne odlewdéw wymaga zabezpiecze-
nia robotnikéw respiratorami. Przy oczyszczaniu odle-
wéw otwartym strumieniem piasku zatrudnieni przy
tej czynno$ci robotnicy musza byé zaopatrzeni w hel-
my ochronne, zasilane - powietrzem doprowadzanym
z zewnatrz. Poza tym wszelkie zamkniete urzadzenia
do oczyszczania odlewéw z piasku powinny byé zaopa-
trzone w instalacje do odsysania pylu. Znaczne zmniej-
szenie wydzielania sie¢ pylu osigga sie przez zastgpie-
nie w oczyszczarkach piasku $rutem stalowym. Tam,
gdzie brak instalacji odsysajgcych np. w bebnach sta-
rego typu, nalezy stosowaé szczelng obudowe.

- Najlepsze rozwigzanie z punktu widzenia pylochlon-
noSci daje metoda wodnego oczyszczania odlewéw
strumijeniem wody i piasku pod duzym ci§nieniem.

Usuwanie gazéw

Podstawowym warunkiem skutecznej walki ze
szkodliwymi gazami wydzielajagcymi sie w odlewni
jest ich lokalizowanie w miejscu powstawania i usu-
wanie na zewngdtrz. Do tego celu stuzy ogélna wenty-
lacja naturalna i mechaniczna, wywotujgca pionowe
prady powietrza, oraz specjalne urzadzenia odprowa-
dzajgce gazy na zewnatrz jak np. okapy nad piecami
tyglowymi, nad oknem wsadowym zeliwiaka, nad wej-
$ciem do suszarni itp. W wypadku, gdy dziatanie ta-
kich urzadzen nie jest zadawalajace, nalezy stosowaé
urzgdzenia do mechanicznego odsysania.

Waznym elementem walki ze . szkodliwymi gazami

_jest . dbato§¢ o nalezyty stan urzadzen cieplnych,

a zwlaszcza dbato$¢ o szczelno§é zamknieé, przewo-
dow itp. Réwnie wazng sprawa jest nalezyta eksploa-
tacja urzadzen. Nie wolno np. uzywaé suszarn, nawet
malych nie majacych wyprowadzenia spalin na ze-
wnatrz. Przed dopuszczeniem robotnikéw do wnetrza
suszarni komorowej powinna by¢ ona uprzednio prze-
wietrzona a temperatura jej obnizona przynajmniej
do 50 °C. Nie nalezy stosowaé przenosnych piecéw ko-
ksowych do suszenia form, wykonywanych w podiozu
odlewni. Zabronione jest réwniez stosowanie koszy
koksowych do ogrzewania pomieszczen wewnetrznych
odlewni.

T'tumienie halasu

Zasadniczy wplyw na halasliwo$§¢é maszyn, urzadzen
i narzedzi ma ich konstruktor. W odlewni walka z ha-
lasem ma charakter raczej profilaktyczny jak np. za-
opatrywanie robotnikéw w specjalne ttumiki wktada-
ne do uszu. Ponadto celem ograniczenia przestrzeni
hatasliwych i zmniejszenia ilo$ci robotnik6w narazo-
nych na prace w halasie zaleca sie¢ izolowanie takich
przestrzeni .od pozostalych za pomoca $cian, wykona-
nych z materialéw ttumigcych dzwieki.

Urzadzenia sanitarne

Kazda odlewnia musi posiadaé, zgodnie z przepisa-
mi, odpowiednie .urzadzenia sanitarne jak ustepy,
umywalnie, natryski, szatnie dla odziezy wierzchniej
i roboczej. Dla robotnik6w pracujgcych w pyle, nalezy
przewidzieé osobne pomieszczenia dla odpylania odzie-
zy ochronnej. Wszystkie pomieszczenia powinny by¢
nalezycie o$wietlone i starannie wentylowane.

Przy kazdej odlewni musi byé czynny, odpowiednio
wyposazony punkt sanitarny dla niesienia pierwszej
pomocy.

Odpowiedzialnosé prawna

Podstawowym aktem panstwowym ustalajacym za-
sady odpowiedzialno$Sci za bezpieczenstwo i higiene
pracy jest' Ustawa z dnia 18.VIL.1950 r. ,,O zapewnie-
niu bezpieczenstwa i higieny pracy przy budowie
i obstudze maszyn i urzadzen technicznych® (Dz.U.R.P.
Nr 36, poz. 330,r. 1950).

Wazniejsze postanowtema wymienionej ustawy sg
nastepujace:

Art. 1. 1 — Maszyny i urzadzenia techniczne po-
winny byé¢ tak zbudowane, aby zapewnialy obstugu-
jacym je osobom bezpieczenstwo i hig1emczne wa-
runki pracy.

Art. 1. 2 — Maszyny i urzadzenia techniczne, ktére nie

‘mogg by¢ zbudowane w sposéb przewidziany w ust. 1,
powinny byé zaopatrzone w oslony. i zabezpieczenia
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zapewniajace osobom, obslugujacym maszyny i u-
rzadzenia techniczne, bezpieczenstwo i higieniczne
warunki pracy.

Ar. 3. — Wytwarzanie, obrét i uzywanie maszyn
i urzadzen technicznych, nie odpowiadajgcych wy-
maganiom art. 1 oraz dopuszczanie do uzywania tych
maszyn i urzadzen jest zabronione.

Art. 4. — Maszyny i urzgdzenia techniczne, ktére
w dniu wej$cia w zycie niniejszej ustawy nie odpo-
wiadaja art. 1. ust. 1 lub ust. 2, powinny byé zaopa-
trzone w ostony i zabezpieczenia.

Art. 6. — Kto naruszy przepisy niniejszej ustawy
lub przepisy wydane na jej podstawie, podlega karze
aresztu do 3 miesiecy i grzywny 4.500.— zt lub jed-
nej z tych kar.

Na podstawie powyzszej ustawy zostal wydany ca-
1y szereg szczegotowych przepiséw, dotyczacych za-
pewnienia bezpieczenstwa i higieny pracy.

2 listéw do Redakeis
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Od kol. kol. St. Chwaja i St. Kwiatkowskiego z Huty
im. W. I. Lenina otrzymaliSmy list nastepujacej
tresci: :

Problem zmniejszenia wielko$ci stosowanych nad-
datkéw na odlewach ma duzy wplyw na oszczedno$é
materialu oraz roboczo- i maszynogodzin przy obréb-
ce mechanicznej. Wskutek nie doceniania tego za-
gadnienia odlewnie stosowaly niejednokrotnie zbyt
duze naddatki na odlewach, badZz to z nieSwiadomo-
Sci ponoszoriych strat, badz tez dla rzekomego zapew-
nienia odpowiedniej obrébki na warsztacie mecha-
nicznym. Wskutek roéznorodnych wielkoSci stosowa-
nych naddatkéw na obrobke powstawaly czesto nie-
porozumienia miedzy warsztatami mechanicznymi
a odlewniami. Dla ustalenia wielkosci naddatkéw
na obrébke w réznych odlewniach w naszym Kkra-
ju postugiwano sie réznymi podreczmkarﬁi zagra-
nicznymi. Szczegélnie chetnie stosowano podreczniki
radzieckie, niemieckie i angielskie, co niejednokrotnie
bylo powodem nieporozumien. Nalezy zaznaczy¢é, ze
odlewnie nasze nie zawsze mogly postugiwaé sie nor-
mami zagranicznymi nie majgc doswiadczenia roéw-
nego odlewnictwu krajéow bardziej uprzemyslowio-
nych. :

Dla uregulowania- tego zagadnienia zostal opraco-
wany projekt norm na naddatki na obrébke dla ze-

liwa, staliwa, zeliwa ciggliwego i odlewéw z metali
niezelaznych. Projekt ten zostat ogloszony w ,Prze-
gladzie Odlewnictwa®“ w nr 7—8/1951 str. 239. Po gte-
bokim przeanalizowaniu tego projektu osobiScie oraz
przez kolektyw starszych modelarzy i odlewnikéw
stwierdzam na podstawie wieloletniej praktyki na
stanowisku kierownika modelarni oraz wypowiedzi
starszych odlewnikéw, z ktérymi wspoéipracowatem,
ze nbrmy te sg zyciowe i miarodajne. Naddatki zale-
cane w projektach Polskich Norm stosowalem czesto
w praktyce przy wykonywaniu modeli dla odlew6éw
staliwnych, zelaznych i metali niezelaznych. W wy-
dziale Modelarni w Hucie im. W. I. Lenina stosujemy

réwniez naddatki na obrébke wedlug projektéw Pol

skich Norm, ktére w pelni zdaja- egzamin. :
Zwracamy sie do Kolegéw z modelarni przoduja-
cych zakladéw jak: ,,Ursus“, Huta ,Matapanew*, Hu-
ta ,Zabrze“, Huta ,Zygmunt“, ,Pomorskie Zaklady
Metalurgiczne“ i innych modelarni z pro$bg o podzie-
lenie sie z nami uwagami na temat projektu Polskich
Norm i wypowiedzenie sie, co do mozliwo$ci wpro-
wadzenia ich we wszystkich modelarniach kraju.

Mgr in2. Stanistaw Kwiatkowski
Inz. Stanistaw Chwaja

Ksiazki i czasopisma techniczne - to Zrédla wiadomosci
0 najnowszym postepie techniki, to pomoc w pracy zawodowe;j,
srodek do podniesienia kwalilikacji, droga do awansu

-
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- Termiczne warunki odlewania, struktura i wlasnosci
“mechaniczne zeliwa ciagliwego

W literaturze fachowej istnieje opinia, ze wtasnoS$ci
mechaniczne ferrytycznego zeliwa ciggliwego zaleza
‘przede wszystkim od iloSci wydzielen wegla zarzenia;
ze zwiekszeniem iloSci wydzielen wegla zarzenia po-
lepszaja sie wilasno$ci mechaniczne zeliwa wskutek
_rozdrobnienia ziarn ferrytu [1]. Rozlozenie wegla za-
rzenia w osnowie metalicznej zalezy od struktury pier-
wotnej zeliwa (przed wyzarzaniem), na ktérg wplywa

stopien przegrzania cieklego metalu oraz szybkos$¢ -

chlodzenia w formie po odlaniu [2]. Istnieje réwniez
poglad [3] stwierdzajacy brak S$cislej zalezno$ci mie-
dzy iloscia wydzielen wegla zarzenia, zaleznych od
krystalizacji pierwotnej, a wlasnoSciami mechaniczny-
mi. Podwyzszenie wlasnosci wytrzymatoSciowych ze-
liwa wyjasnia sie natomiast -zwiekszeniem grubo$ci
warstwy perlitu znajdujgcej sie na powierzchni odle-
wow. W koncu istnieje opinia [4], Ze warstwy po-
wierzchniowe zwyklego czarnego zeliwa ciggliwego
nieznacznie réznig sie od $rodka odlewu i ze wlasno-
$ci mechaniczne zeliwa zalezg od rozlozenia wydzie-
len wegla zarzenia i wielkos$ci ziarn ferrytu, uzalez-
nionych od szybko$ci ochladzania odlewow.

Te dotychczasowe poglady o zalezno$ci miedzy ter-

micznymi warunkami odlewania, strukturg i wlasno- -

Sciami mechanicznymi zeliwa ciggliwego sg ze soba
sprzeczne. Okre§leniu zalezno$ci miedzy termicznymi
warunkami odlewania a mechanicznymi wlasnosciami
zeliwa przeszkadza miedzy innymi to, ze wplyw prze-
grzania cieklego zeliwa badano w réznych warunkach;
stosowano rézne temperatury przegrzania i zalewania,
a wplyw szybko$ci chlodzenia metalu w formie badano
na prébkach o réznych stosunkach diugoéci pomiaro-
wej do $rednicy, od czego w znacznym stopniu zalezy
szybko$¢ chlodzenia odlewu. W celu okre§lania wply-
wu przegrzania, w jednym przypadku temperature
przegrzania brano wyzszg a teinperature zalewania
nizsza niz w drugim. W zwiazku z tym niektérzy auto-
rzy twierdza, ze tylko przegrzanie powyzej 1550 °C za-
pewnia uzyskanie Zzeliwa ciggliwego KCz 35-10 (we-
dlug projektu normy PN/H-83231: ZcC 3510) a wedtug
innych danych przegrzanie nie wykazuje istotnego
wplywu na wlasno$ci mechaniczne zeliwa ciggliwego.
Brak jest réwniez i metodyki oceny jakosci zeliwa
ciggliwego w réznych przekrojach odlewu.

Autor postawit sobie za zadanie zbada¢ wplyw prze-
grzania cieklego zeliwa i szybko$ci jego ochtadzania
w formie na pierwotng i wtérng (po wyzarzeniu) struk-
ture i mechaniczne wlasnosci zeliwa ciggliwego. Wplyw
przegrzania cieklego zeliwa i temperatury zalewania
na strukture i wlasnoSci mechaniczne zeliwa ciggliwe-
go badano na znormalizowanych prébkach na rozcig-
ganie (@ 16 wedlug normy GOST 1215-41), a wplyw

szybko$ci chlodzenia w formie na pltytkach o grubo-
Sci 10, 20 i 40 mm przy jednakowej diugo$ci i szeroko-
gci (100 X 100 mm). WiasnoSci mechaniczne zeliwa
oznaczano na prébkach wycietych z plytek; prébki te
postuzyly réwniez do badania mikrostruktury po wy-
zarzeniu. ' 7

Probne wytopy przeprowadzano w piecu indukcyj-
nym, wysokiej czestotliwosci; wsad we wszystkich
przypadkach byl jednakowy (jak dla odlewow czesSci
samochodowych $rednich ‘wymiaréw). Zeliwo prze-
grzewano do 1400, 1500 i 1600 °C i odlewano albo bez-
poSrednio w temperaturze przegrzania (liczgc okolo
50 °C na chtodzenie metalu w kadzi w czasie rozlewa-
nia), albo po obnizeniu temperatury o 150 i 250 °C po
wytrzymaniu cieklego zeliwa w kadzi odpowiednio
przez 3 i 5 minuty. Temperature przegrzania i zalewa-
nia sprawdzano przy pomocy termopary (Pt-PtRh)
z otuling kwarcowg. Przy kazdej z badanych tempera-
tur zalewania odlewano po pie¢ partii odlewow. Z wy-
topow partii 1 i 2 (tablica 1) odlewano po sze$¢ sztuk

Tablica l

Temperatura
Nr - . Temj eratura R

przegrzania wlewania T A

wytopu cieklego zeliwa ¢ kG/mm? o
«C

1 1400 1350 33,5 10,3
2 1500 1450 35,4 11,2
3 1500 1370 37,7 13,0
4 1600 1550 26,3 13,1
5 1600 1450 26,7 13,8
6 1600 © 1350 87,4 13,6

7

prébek znormalizowanych, a z wytopéw 3, 4 i 5 — po
cztery znormalizowane prébki oraz po dwa komplety
plytek. :

Wyzarzanie probek i plytek prowadzono tak, aby
uzyskaé strukture ferrytyczng, jednakze w jednej par--
tii odlewow (plytki o grubos$ci 20 i 40 mm) uzyskano
strukture ferrytyczno-perlityczng. Srednie wartoéci
uzyskane na prébkach znormalizowanych wykazuja, ze
przegrzanie cieklego Zeliwa przy zalewaniu bez po-
Sredniego ochladzania w kadzi powoduje zwigkszenie
wlasnosSci mechanicznych zeliwa c@égliwego w m_niéj-
szym stopniu niz przegrzanie do tych temperatur, lecz
przy zalewaniu po znacznym obnizeniu temperatury
metalu w kadzi (odczekanie przed zalaniem formy).
Oznaczenie wtasnosci méchanicznych ptytek roéznych
grubosci przeprowadzano na prébkach wycietych
w $rodku przekroju plytek w odleglosci 10, 15 i 20 mm
(odpowiednio do gruboS$ci ptytki) od bocznych krawe-
dzi (w stosunku do wlewu doprowadzajgcego).
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Wyniki badan mechanicznych wskazuja, ze wraz ze
zwiekszeniem grubosci plytki wlasnosSci mechaniczne
zeliwa obnizajg sie; znaczna réznica miedzy wiasno-

Sciami wystepowala przy badaniu prébek wycietych ‘

z plytek o grubosci 10 mm oraz 20 i 40 mm. Réznica
miedzy wlasnosciami probek wycietych z piytek ¢ gru-
bosci 20 i 40 mm byla niewielka.

Dostrzegalng zalezno$¢é miedzy przegrzaniem zeliwa
a wiasno$ciami mechanicznymi zaobserwowano tylko
przy badaniu wytrzymalo§ci na rozcigganie i wydtu-
zenia na probkach wycietych z plytek o grubosci
10 mm, w ktérych probka zajmowala wiecej niz po-
towe grubo$ci odlewu, natomiast w prdobkach wycie-
tych z plytek o grubo$ci 20 i 40 mm, w ktérych préb-
ka zajmuje niewielkg §rodkowg cze§¢ odlewu, nie za-
obserwowano dostrzegalnej zaleznoSci miedzy stopniem
przegrzania a wlasno$ciami mechanicznymi zeliwa.

Zalezno$¢ miedzy temperatura zalewania a wytrzy-
malo$ciag na rozcigganie’ oraz wydluzeniem w prob-
kach z ptytek o grubosci 10 mm ma ten sam charakter,
co przy probkach lanych indywidualnie.

" Badania granicy proporcjonalno$ci i ptynno$ci wy-
kazaly znacznie mniejsze réznice na probkach wycie-
tych z plytek o réznych grubosciach, niz przy badaniu
wytrzymalo$§ci na rozciaganie oraz wydluzenia. Nie
stwierdzono wyraznej zaleznoSci miedzy granica pro-

porcjonalno$ci i ptynnosci a temperaturg zalewania.

Przy obecnos$ci w strukturze zeliwa do 15% perlitu
zwieksza sie wytrzymalo§¢é na rozcigganie a wydiuze-
nie nieznacznie maleje. Nie zaobserwowano dostrze-
galnej zaleznoSci miedzy gruboscia powierzchniowej
warstwy perlitu a wlasnoSciami zeliwa przy badaniu
prébek znormalizowanych.

Poza probami ustalenia zalezno$ci wtasno$ci mecha-
nicznych od termicznych warunkéw zalewania, prze-
prowadzono réwniez badania mikrostruktury. Bada-
nia te wykazaly, ze przegrzanie cieklego zZeliwa i za-
lewanie z temperatur bliskich temperaturze przegrza-
nia powoduje rozdrobnienie pierwotnej struktury;
uzyskano strukture dendrytyczng o charakterystycz-
nym ,kolumnowym* ulozeniu dendrytéw. Przy pod-
wyzszeniu temperatury przegrzania struktura ta ujaw-
nia sie dobitniej. )

Obnizenie températury zalewania zeliwa'powoduje
wystepowanie bardziej gruboziarnistej struktury
z drobnymi, rozgatezionymi dendrytasni.

Miedzy strukturg pierwotna a charakterem wydzie-
len grafitu istnieje dostrzegalna zalezno$¢. Gruboziar-
nistej strukturze pierwotnej (budowa niedendrytyczna)
odpowiadajg po wyzarzeniu wieksze wydzielenia we-
gla zarzenia niz drobnoziarnistej strukturze pierwot-
nej. Pierwsza struktura dendrytyczna (,,kolumnowa‘)
charakteryzuje sie ,,wstegowym® rozlozeniem grafitu.
Najdrobniejsze i réwnomiernie roztozone wydzielenia
wegla zarzenia uzyskuje sie wtedy,

gdy struktura

pierwotna sklada sie z drobnych rozgalezionych den-
drytéw. Miedzy wielkoScig ziarn ferrytu a pierwot-
ng strukturg nie zawsze obserwuje si¢ wyraing za~
lezno$é. Zwiekszeniu przekroju odlewdow towarzyszy
zmniejszenie ilo$ci wydzieleh wegla zarzenia, zwiek-
szenie ich wielko$ci i nieznaczne zwigkszenie - ziarn
ferrytu. Przy tym zréznicowanie rozmiaréw wydzie-
len wegla zarzenia w odlewach o réznych przekrojach
jest znacznie wigksza niz wtasno$ci mechanicznych.
Na podstawie przeprowadzonych badain mozna
stwierdzi¢, ze istnieje zalezno$¢ miedzy termicznymi
warunkami odlewania, strukturg i wlasno$ciami me-
chanicznymi zeliwa ciagliwego. Wplyw warunkow
termicznych odlewania na wlasno$ci mechaniczne ze-
liwa ciggliwego zalezy gléwnie od ziarnistoSci pier-
wotnej struktury oraz od wielkosci i ksztaltu dencry-
téw. Najintensywniejszy wplyw struktury pierwotnej
na wlasno$ci mechaniczne zeliwa ciggliwego przeja- -
wia sie przy strukturze dendrytycznej. Wysokie wia-
sno$ci mechaniczne zeliwa ciggliwego uzyskano przy
strukturze pierwotnej zldionej z drobnych rozg~le-
zionych dendrytéw, ktéra uzyskaé mozna przy prze-
grzaniu cieklego zeliwa do wysokich temperatur i na-
stepnym znacznym ochtodzeniu przed zalaniem forin.
Struktura pierwotna grubodendrytyczna powoduje
uzyskanie wtdérnej struktury z drobnymi wydzielenia-
mi wegla Zarzenia. Pierwotna struktura wykazuje du-
zy wplyw na charakter i rozlozenie wydzielen wegla

~ zarzenia. Miedzy wielko$cig ziarn ferrytu a pierwo-

tng strukturg nie zawsze wystepuje dostrzegalna za-
lezno§¢é. Zmienno§é wlasno$Sci mechanicznych zeliwa
w odlewach o réznych przekrojach uzalezniona jest
gléwnie charakterem budowy pierwotnej. Wlasnosci
mechaniczne zeliwa ciggliwego oznaczone na préb-

" kach wycietych ze $rodkowej czeSci odlewéw (ply-

tek) nie sg charakterystyczne dla grubych' odlewow
wskutek znacznej réznicy miedzy strukturg prébki in-
dywidualnie odlewanej a strukturg prébki wycietej
z odlewu. Przy kontroli wtasno$ci mechanicznych od-
lewéw konieczne jest, aby struktura pierwotna bada-
nej prébki byla podobna do struktury odlewu. Grani-
ca proporcjonalnoSci i ciektoSci zeliwa .ciggliwego
w mniejszym stopniu zalezg od termicznych warun-
kow odlewania niz wytrzymalo§é na rozcigganie oraz
wydtuzenie.
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Masowa produkcja przeciwciernego zeliwa ciagliwego
w Zakladach ,,Rostsielmasz*

Na podstawie badan i préb przemystowych przepro-
'wadzonych w Rostowskim Instytucie Budowy Maszyn
Rolniczych i w Zakladach Maszyn Rolniczych (Rost-
sielmasz) w latach 1952--1953, stwierdzono, ze pelno-
wartoSciowym materialem zastepczym brazu na ele-
menty maszyn pracujgce na $cieranie jest zeliwo ciag-
liwe perlityczno-ferrytyczne o twardosci Hp=167=-197,
zawierajgce 35-+-80°0 perlitu. W czasie badan okazalo
sig, ze dopuszczalny jest zaréwno perlit grubo jak

i drobnopasemkowy oraz tzw. perlit sorbityczny (zbli- -

zony do sorbitu). Obecno$é grafitu ptatkowego (zasza-
rzenia) pogarsza wlasnoSci przeciwcierne zeliwa cigg-
liwego, poniewaz zwarto§¢é osnowy metalicznej ostabia
sie w wiekszym stopniu przez grafit platkowy niz przez
wegiel zarzenia. Miejsca zaszarzen podlegajg wieksze-
mu zuzyciu niz zeliwo ciggliwe o prawidlowej struk-
turze. Obecno$¢ wolnego strukturalnie cementytu
wplywa ujemnie na wlasnoéci przeciwcierne zeliwa
ciggliwego; cementyt latwo wykrusza sie i dziala jak
material $cierny powodujac zwiekszenie zuzycia czopa
watu. .

Perlityczno-ferrytyczne zeliwo ciggliwe moze byc¢
dobrym materialem zastepczym brazu na lozyska

w przemyS$le obrabiarkowym, przy naciskach jedno-.

- stkowych do 46 kG/cm? szybkoSci obwodowej do
3 m/sek oraz iloczynie p.v do 46. W lozyskach pras do
metali dopuszczalny nacisk jednostkowy moze siegaé
do p = 400 kG/cm?, predkos¢ obwodowa do 0,5 m/sek
a iloczyn p.v do 100. )

W Zaktadach ,Rostsielmasz® opracowano technolo-
gie masowej produkcji tulejek z zeliwa ciggliwego
perlityczno-ferrytycznego. Tulejki odlewano odsrod-
kowo. W poréwnaniu z odlewaniem do form piasko-
wych odléwanie statyczne od$rodkowe pozwala otrzy-
ma¢ tulejki o dokladniej odwzorowanych wymiaraéh,
bardziej gladkiej powierzchni, bez pecherzy gazo-
wych, porowatosci, wtragcen zuzlowych, o bardziej jed-
rodnej budowie.

Przy odlewaniu zaréwno cienko$ciennych jak i gru-
boSciennych tulejek stosowano zeliwo o skladzie
2,67+2,73"% C; 1,08+1,22% Si; 0,44--0,46% Mn; 0,11
do 0,13% S; do 0,12 P i 0,04% Cr, przetapiane syste-
mem duplex zeliwiak-piec elektryczny. Temperatura
przegrzania w piecu elektrycznym wynosita 1580 do

1600°C; odlewano w temperaturze nizszej o 50-=-80°C’

do formy metalowej maszyny ods$rodkowej. W celu
uzyskania drobniejszych wydzielen wegla zarzenia, co
dodatnio wplywa na wlasnosci przeciwcierne zeliwa
ciagliwego, do poéttonowej kadzi przy przelewaniu
z pieca elektrycznego dodawano 0,04% aluminium.
Przy odlewaniu od$rodkowym odsiarczanie zeliwa, na-
wet przy gruboSci Scianki tulejki do 35--40 mm i cieg-
zarze do 30 kg, nie bylo potrzebne, podczas gdy przy
odlewaniu statycznym w formach piaskowych naleza-
1o obnizy¢ zawarto$§é wegla do 2,4--2,5%0 oraz krzemu
do 1,0°% (przy grubosci Sciany tulejki 25 mm) oraz na-
wet do 0,9% (przy grubo$ci Scianki tulejki 30 mm)
w celu uzyskania odpowiedniej struktury. Bez koniecz-
nosci obnizenia zawarto$ci wegla i krzemu mozna by-
1o odlewaé odSrodkowo gruboscfenne tulejki.

Obecno$¢ wiekszej iloSci wydzielen wegla zarzenia
w_tulejkach odlewu odsrodkowego poprawialo zda-
niem autoréw wlasnoSci przeciwcierne zeliwa ciggli-
wego wskutek dzialania smarujacego'wegla zarzenia
oraz -lepszego dotarcia sie wspoélpracujgcej pary pa-
newka-czop walu. Wyzarzanie tulejek odlewanych od-
Srodkowo w piecu w czasie 180 godzin, 120 i nawet tyl-
ko 90 godzin (w gérnych garnkach) zapewnia uzyska-
nie pelnego rozkladu wolnego strukturalnie cementy-
tu oraz uzyskanie twardosci do Hy = 150, przy 20%o
lub nawet wiecej perlitu (reszta ferryt i wegiel zarze-
nia) w jednym cyklu zarzenia. W wypadku odlewania do
form piaskowyeh przy grubosci tulejek powyzej 20 mm,
nalezalo przeprowadza¢ wyzarzanie dla pelnego roz-
kladu strukturalnie wolnego cementytu w dwoéch lub
nawet trzech cyklach. ~

Opracowano réwniez i sprawdzono koncowg opera-
cje produkcji tulejek przeciwciernych a mianowicie
ich normalizowanie. Normalizpwanie tulejek w gazo-
wych piecach ptomiennych wymaga nastepujgcego cy-
klu zarzepia (rys. 1):
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Rys. 1.

. zaladowanie w temperaturze 820°C,

. ochlodzenie do 680--700°C, ’

. nagrzanie w czasie 2 godzin 30 minut do 820° C,
. wytrzymanie w tej temperaturze przez 1 godzine
40 minut, )

5. chlodzenie na powietrzu.

Tak przeprowadzone normalizowanie zapewnia uzy-
skanie zadanej struktury i twardosci. W czasie préb
niewielka ilo$é tulejek (do 10%) miala iwardos$é w gra-
nicach Hp = 197=-217, przy 75--85% perlitu drobno-
pasemkowego i sorbitycznego

Przeprowadzone badania wykazaly, ze przy twardo-
Sci Hp = 167197 (do 80%0 perlitu) tulejki z zeliwa
ciggliwego moga wspollpracowaé¢ z watami z zeliwa
szarego oraz z utwardzonymi czopami stalowymi. Do
wspoétpracy z utwardzonymi czopami stalowymi odpo-
wiedniejsze sg tulejki z perlitycznego zeliwa ciggliwe-
go (80--100%. perlitu) o twardo$ci HB' = 197-+217, tym
nie mniej zeliwo ciggliwe perlityczno-ferrytyczne wy-
kazuje nizszy wspélczynnik tarcia oraz lepszg skra-
walno$é. Rownomierne roztozenie perlitu oraz jedna-
kowa twardos$¢ w réznych czeSciach jednej.i tej samej
tulejki uzyskaé mozna przy witasciwie przeprowadzo-
nym normalizowaniu.

Do zarzaka (gazowego) nalezy rownocze$nie zatado-
waé nie wiecej niz 20 tulejek o ¢ 80 X ¢ 30 X 300 do
@ 140 X @ 95 X 300 i nie wiecej niz 10 tulejek o wiek-
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szych wymiarach (do ¢ 200 X ¢ 150 X 300); przy chilo-
dzeniu na powietrzu nalezy ustawiaé tulejki pionowo,
nie dopdszczajqc do ich wzajemnego stykania sie.
Nieréwnomierng twardo$é tulejek, bedaca wynikiem
nieodpowiednio przeprowadzonego normalizowania,
mozna poprawi¢ przez ponowne przeprowadzenie pro-
cesu normalizowania. Ustalono, ze przy normalizowa-
niu wedlug podanego sposobu, struktura pierwotna
i twardo$¢ tulejek nie posiada wplywu na ich struk-
ture po zarzeniu. Praktycznie ustalono, Zze mozna osfq—
gngé dodatnie wyniki normalizowania nie tylko w Za-

P. N. AKSIONOW, G. D. WASILIEW,
A. S. JEWSIEJEW, B. W. RABINOWICZ

rzakach z dokiadng regulacja temperatury i jej réw-
nomiernym rozlozeniu w komorze grzewczej, ale réw-
niez w piecach innych typow. Konieczne jest tylko
opracowanie procesu normmalizowania w zalezno$ci od
charakterystyki pieca, rozmiaréw i iloSci nagrzewa-
nych tulejek. ) )

Wilasnos$ci mechaniczne badanego zeliwa ciggliwego
sa nastepujace: R, = 55,5--61 kG/mm?, a = 4-+9%.

Z.G.iO W
Litiejnoje Proizwodstwo, Nr 9, 1953. 31

621.746:621—222.1:621.436

Odlewanie tulei cylindrowych dla silnikéw samochodowych

Rozpatrywana metoda polega na tym, ze obie cze-
§ci formy stanowig .cienko$cienne skrzynki. (kokile)
o kszattcie podobnym do ‘tulei wylozone od strony
cieklego metalu warstwg masy formierskiej o grubo-
§ci okolo 10 mm. Formowanie kazdej potéwki odbywa
sie na nadmuchiwarce z zastosowaniem specjalnej
plyty modelowej.

W poréwnaniu z odlewahiem kokilowym ochladzanie
odlewow w cienkos$ciennych formach piaskowych od-

bywa si¢ wolniej a zZwlaszcza w pierwszym momen-

cie po zalaniu, co pozwala unikngé zabielenia i cha-
rakterystycznej struktury grafitu przechlodzenia.
W poréwnaniu z formami piaskowymi ochtadzanie od-
lewu przebiega nieco szybciej, co powinno utatwic
otrzymanie zeliwa o strukturze z drobnoziarnistym
perlitem. Jak wykazaly do$wiadczenia przy gruboéci
warstwy masy formierskiej mniejszej od grubosci
$cianki odlewu istnieje mozliwo$é regulacji predkodci
stygniecia odlewu. -

060951

Rys. 1. Formowanie jednej z poléwek cienkoSciennej

formy

Sporzadzanie odlewéw w cienko$ciennych formach
wymaga specjalnego oprzyrzadowania i powinno zna-
lezé zastosowanie w warunkach produkcji masowej.
Dlatego proéby nowego procesu przeprowadzono przy
odlewaniu tulei cylindrowych samochodowego silnika
JAZ-204 i silnikéw traktorow KD-35 i ,,Universal“
(AO2-2). Pfzyjeto formowanie w pozycji poziomej
z nadmuchiwaniem masy formierskiej za pomocag
sprezonego powietrza (rys. 1). Konstrukcje formy dla
tulei KD-35 pokazuje rysunek 2.

Na podstawie duzej iloSci do$§wiadczen ustalono op-
tymalne wlasno$ci masy formierskiej: wytrzymalosé
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i traktorowych w cienkosciennych formach

na $Sciskanie 0,4--0,5 kG/cm?, wilgotnosé 4%, i przepusz-

" czalno$é 40--60. Przyjeto sklad masy: obiegowej 62%,

piasku K 50/100—20°%, piasku PZ 100/140—10% i pytu
weglowego 8%.

—
M
|
|

Rys. 2. CienkoScienna forma dla tulei KD-35

Nadmuchiwanie kazdej z potéwek formy dokonuje
sie przez szczeling, znajdujacg sie w dolnej czesci
skrzynki formierskiej. Proby wykazaly, ze przy ci$nie-
niu powietrza wynoszacym 6 atn. nadmuchana war-
stwa posiada dostatecznie ré6wnomierne ubicie z wy-
jatkiem dwo6ch waskich podiuznych pasow polozonych
po obu stronach szczeliny. Celem zwalczenia tego
szkodliwego zjawiska stosowano zmiane ksztaltu szcze-
liny oraz podwyzszano ci$nienie nadmuchiwania.

Podczas prob przeprowadzono do$wiadczenia majg-
ce na celu wyjasnienie ochtadzajgcego dzialania dwu-

te
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Rys. 3. Krzywa rozkladu temperatur’ w formie



warstwowej $cianki masa-metal. Poniewaz przewod-
nictwo cieplne materialu formy jest kilkadziesiat ra-
zy mniejsze od przewodnictwa ciepfnego odlewu, dla-
tego mozna przyjaé, ze odlew ochladza sie z malg in-
tensywnos$cia. Krzywa rozktadu temperatur dla Scian-
ki formy, jak to wynika z teorii przewodnictwa ciepia,
jest parabolg (rys. 3), przy czym na granicy stycznosci
z metalem temperatura formy zaczyna przyjmowaé
warto$é ré6wng temperaturze odlewu.

Proces krzepniecia ze wzgledu na skomplikowane
obliczenia badano do$wiadczalnie zdejmujgc krzywe
ochladzania przy pomocy termopar zamontowanych

w formie. Badane odlewy mialy ksztalt plaskiego kraz- -

ka o $rednicy 250 mm i grubos$ci, zmieniajgcej sie dla
réznych préb od 10--30 mm. Grubo$§¢ $cianki masy
formierskiej zmieniata sie w granicach 040 mm.
Grubos¢ Scianki skrzynki formierskiej byta stala i réw-
na 10. mm. Kazde do$wiadczenie powtarzano trzykrot-
nie w niezmienionych warunkach. Wykazaly one, ze

H. MORROGH

~ przyspiesza ochladzanie odlewu o. danej

forma z warstwa masy rzedu 8--10 mm poéltorakrotnie
grubosci
$cianki w przedziale od poczatku krzepniecia do kon-
ca przemiany perlitycznej. Fakt ten moze spowodowaé
znaczne polepszenie struktury odlewu.

Dotychczasowe wyniki odlewania do$wiadczalnej
partii 400 sztuk tulei w Jarostawskich Zakladach Sa-
m{)chodowych wykazuja, ze w poréwnaniu z obecnie
stosowang w tym zakladzie metodg odlewania odsrod-
kowego nowy proces posiada wiele zalet. Daje on
znaczng ekonomie metalu (ciezar surowego odlewu
zmniejszyt sie z 12,5 na 8,5 kg), obniza sie ilo§¢ bra-
kéw odlewniczych, pracochlonno$é odlewania i ob-
10bki mechanicznej, wzrasta gtadko$é powierzchni oraz
zywotno$é tulei w eksploatacji.

K. Z.
Litiejnoje Proizwodstwo, Nr 9, 1953, str. 1
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Szkodliwy wplyw niektérych domieszek na produkcje
1 wlasnosci zeliwa sferoidalnego

- Praktyczne obserwacje nad rozszerzajaca sie coraz
bardziej produkcje zeliwa sferoidalnego wskazujga na

znaczny wplyw rodzaju suréwki na produkcje i wia-,

snosSci zeliwa sferoidalnego. Szczegolne trudnosci
stwierdzono zwtaszcza w przypadku niektérych suré-
wek produkowanych w Anglii.

Najnowsze badania wskazuja, 2'e przyczyna tych
trudnosci jest obecno$¢é pewnych domieszek, powodu-
jacych wystepowanie w zeliwie sferoidalnym znacz-
niejszyéh ilo$ci grafitu quasi-ptatkowego. Grafit ten
zblizajgcy sie postacig do grafitu ptatkowego powodu-
je obnizenie wytrzymatosci, plastycznosci i udarnosci
zeliwa. ' .

Badania przeprowadzono nad zeliwem sferoidalnym
przetapianym w piecu tyglowym, stosujac we wsadzie
specjaing surowke szwedzkg, wytapiang na weglu
drzewnym o bardzo niskiej zawartoSci manganu
(0,02°/0 Mn) i fosforu (0,024% P), dzieki czemu uzyska-
ne zeliwo sferoidalne wykazywalo znaczne wydtuze-
nie juz w stanie lanym (10--20%). Celeni uzyskania
zeliwa sferoidalnego stosowano stop magnezu z ni-
klem o zawartosci 10--16% Mg, przy czym modyfiko-
wano zelazokrzemem o zawartoSci 80% Si. Wyniki ba-
dan byly nastepujace.

Tytan juz w ilosciach do 0,04°/0 powodowal powsta-
wanie znaczniejszych ilo§ci grafitu quasi-platkowego,

nie obnizajgcych jednak wtasnosci zeliwa. Natomiast.

przy 0,08%0 Ti przewazajgca cze$§¢ grafitu wystepowa-
la w postaci quasi-platkowej i, aby usungé ujemny

wplyw tytanu, konieczne bylo dwukrotne zwiekszenie -

<awartoSci magnezu w zeliwie (z 0,056%0 Mg na 0,117%

Oléw wykazal podobnie ujemny, lecz znacznie sil-
niejszy wplyw. Obnizenie wlasno$ci wytrzymatoscio-
wych wskutek wystepowania znaczniejszych ilo$ci
grafitu quasi-platkowego nastgpilo juz przy 0,009%
Pb, za$§ przy 0,012°/0 Pb grafit wystgpil calkowicie
w postaci quasi-ptatkowej, obnizajgc wytrzymalo§¢ na

rozcigganie z 47,2 kG/mm? na 33,4 kG/mm?, za§ wy-
diuzenie z 19% do 0%.

Bizmut juz przy 0,003°%% Bi w zeliwie spowodowat
obnizenie wtasno$ci wytrzymatosciowych, za§ przy
0,005% Bi grafit wystepowal prawie catkowicie w po-
staci quasi-ptatkowej, powodujgc obnizenie wytrzyma-
lo$ci na rozcigganie z 49,2 kG/mm? na 30,7 kG/mm?,
zaé¢ wydluzenia z 17% na 0%. Wplyw bizmutu jest
szczegblnie ujemny w obecnosci tytanu; zeliwo zawie-
rajgce 0,002% Bi i 0,007% Ti pomimo stosowania zwy-
kle wystarczajgcego dodatku magnezu (w zeliwie bylo
0,073% Mg) wykazalo wytrzymalo§¢ na -rozcigganie
17,0 kG/mm?2. - o

Antymon wyKkazuje rowniez ujemny wplyw, zwlasz-
cza na wydtuzenie, ktére -w obecnosci 0,004% Sb w Ze-
liwie obnizylo sie z 17% na 2%, za$ przy 0;012“/0 Sb
w zeliwie do 0%.

Aluminium w ilo$ci do 0,10% Al w zeliwie nie wy-
kazalo wiekszego wplywu na wlasnosci zeliwa, jak-
tolwick posta¢ sferoidow grafitu byla nieco znie-
ksztalcona. Wpyraznie ujemny wplyw aluminium
stwierdzono przy wiekszych jego zawarto$ciach (0,13
do 0,49 Al); wystapil wtedy spadek wytrzymalosci
ra rozcigganie z 46,9 kG/mm? na 43,8 kG/mm?, za§ wy-
dtuzenie z 20% na 6%.

Miedz nie wykazala ujemnego wplywu na postaé
grafitu do zawartosci 3,13% Cu, jednak przez zwigk-
szenie iloci perlitu w osnowie nastagpil wzrost wytrzy-
matos$ci na rozcigganie z 44,9 kG/mm? do 81,9 kG/mm?2,
prawdopodobnie kosztem obnizenia wydluzenia (wy-
nik6w pomiaréw wydluzenia nie podano w tym przy-
padku). Jednak w przypadku 2,61% Cu juz przy 0,04%
Ti ujemny wplyw tytanu spowodowal obnizenie wy-
trzymatosci na rozciaéanie do 30,8 kG/mm?, za§ przy .

2,03°% Cu i 0,06°% Ti wytrzymatos¢ spadata do

25,9 kG/mm? Wyniki te wskazujg, ze przy obecno-
$ci miedzi w zeliwie np. wskutek stosowania stopéw
magnezu, zawierajacych miedz, nalezy zwrécié szcze-
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gblng uwage na obecno$¢ szkodliwych domieszek ty-
tanu w suréwkach.

Podobny wplyw jak miedZ wykazuje cyna i arsen.
Oba te sktadniki w ilo§ciach do 0,13% Sn i do 0,09"0 As
nie wykazaly ujemnego wpiywu na powstawanie gra-
fitu sferoidalnego, powodowaly jednak wzrost ilosci
perlitu w osnowie wskutek czego obserwowano wzrost
wytrzymaltosci na rozcigganie, $rednio z  okolo
44,1 kG/mm? na okoto 63,0 kG/mm? przy spadku wy-
diuzenia z 18% do 2%. Jednak przez zastosowanie
obrébki cieplnej mozliwe jest podwyzszenie wydiuze-
nia.

W opisanych badaniach stwierdzono ponadto, ze
przez zastosowanie-.niewielkiego dodatku ceru (w po-
staci czystej lub stopu o handlowej nazwie ,misch-
metal“) mozna calkowicie zneutralizowaé ujemny
wplyw wymienionych wyzej domieszek. Cer wprowa-
dza sie do cieklego zeliwa bezpoSrednio po dodatku
stopu magnezu, a przed modyfikowaniem zelazokrze-
mem.

I tak przy zawarto$ci 0,003% Ce w zZeliwie wplyw
obecno$ci 0,07°% Ti byl catkowicie zneutralizowany.

1Oiadomosci
,_Slomarzyszénia /Vauleomo-@echnicz'nego
Odlewnikéw Polskich

Podobny wynik uzyskano w 2eliwle zawierajgcym -
0,005% Ce i 0,030° Pb. Je$li chodzi o pozostate do-
mieszki, to ujemny wplyw 0,006° Bi zostat zneutrali-
zowany przy zawarto$ci 0,021% Ce, wplyw 0,022%0 Sb
— przy zawartoéci 0,028% Ce, za§ wplyw 0,54% Al —
przy zawarto$ci 0,08% Ce.

Cer dziala dodatnio takze w przypadku obecnos$ci
kilku szkodliwych domieszek np. przy zawartosci
0,007%0 Bi i 0,08% Ti w zeliwie uzyskano wytrzyma-
lo§¢ na rozcigganie 66,8 kG/mm?2 przy 0,027 Ce.

Opisane badania wskazujg na duze znaczenie do-
mieszek w suréwkach, ktérych dotychczas nie ozna-
czano przy kontroli laboratoryjnej. Przy produkcji
zeliwa sferoidalnego kontrala iloSci domieszek: Ti, Pb,
Bi, Sb i Al bedzie miala podstawowe znaczenie tym
bardziej, ze w naszym warunkach ewentualne zasto-
sowanie ceru, celem zneutralizowania ich ujemnego
wpilywu byloby trudne, za§ w chwili obecnej nie zna-
my innych dodatkéw, mogacych zastapi¢ cer.

J. P.

Journal of Research and Development
BCIRA, 1952, nr 5, str. 292

KOMUNIKAT
ZARZADU GLOWNEGO STOWARZYSZENIA
NAUKOWO-TECHNICZNEGO ODLEWNIKOW
POLSKICH

Zgodnie z nasza zapowiedzig zamieszczamy ponizej
materialy sprawozdawcze z Krajowej Narady Nauko-
wo-Technicznej, poSwieconej omoéwieniu ,,Forn:ierskich
mas syntetycznych ich wtasnosci i zastosowania“ zor-
ganizowanej przez Zarzad Gléwny w dniach 22 i 23
stycznia 1954 r. w Krakowie.

W naradzie wzielo udzial 125 uczestnikOw reprezen-
tujacych 101 zakladéw pracy podleglych Ministerstwu
Przemystu Maszynowego, . Ministerstwu Przemystu
Drobnego.i Rzemiosta, Ministerstwu Kolei, Minister-
stwu Hutnictwa i Ministerstwu Przemyslu Lekkiego.

Szerokie stosowanie w odlewnictwie mas syntetycz-
nych ma bardzo powazne znaczenie dla gospodarki
narodowej i zwigzane jest z realizacjg tez IX Plenum
KC PZPR gloszacych o koniecznosci wydatnego obni-
zenia kosztow wlasnych i podniesienia jakosSci produ-
kowanych odlew6w stanowigcych podstawg do pod-
niesienia stopy zyciowej mas pracujacych miast i wsi.

Wprowadzenie mas syntetycznych do produkcji jed-
nostkowej i matoseryjnej umozliwia zwiekszenie iloSci
odlewéw zalewanych na wilgotno zmniejszajgc zna-
cznie pracochlonne suszenie i transport, zwigkszajac
znacznie wydajno§¢ z 1 m?,powierzchni- formowania.

Przy produkcji masowej wprowadzenie mas synte-
tycznych jest czesto koniecznym warunkiem powodze-
nia, ze wzgledu na ulatwienie stabilizacji warunkéw
wykonania formy. .

PrzejScie na masy syntetyczne w celu uzyskania
spodziewanych efektéw ekonomicznych musi byé po-
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przedzone starannym przygotowaniem do tego zatogi
przez jej odpowiednie pr_zeszkolenie i wykazanie, ze
koniecznym warunkim jest $wiadome przestrzeganie

~ dyscypliny technologicznej zar6wno w czasie przygo-

towania mas formierskich jak i samego formowania.
Scisle zwigzanym z tym zagadnieniem jest stale prze-
prowadzenie kontroli jakosci mas formiersxkiqh w la-
boratoriach badawczych, ktére dzieki uruchomieniu
juz na skale przemyslowg aparatury do badania mas
formierskich u nas w Kraju przez Fabryke Maszyn
Odlewniczych w Krakowie stang si¢ jednym z naj-
powazniejszych dzialéw odlewni, wplywajacych $wia-
domie na jako$¢ produkcji.

Wiasciwe formowanie w masach syntetycznych uza-
leznione jest w znacznym stopniu od prawidiowo wy-
konanego modelu, ktérego Sciany powinny niie¢ od-
powiednio wieksze pochylenia dla latwiejszego wyjmo-
wania go z formy bez jej uszkodzenia. Reperacja
uszkodzonej formy jest trudna i w wielu wypadkach
nie prowadzi do spodziewanych wynikéw.

W pierwszym dniu konferencji zostala oficjalnie

‘otwarta wystawa racjonalizatorow przemystu odlew-

niczego zorganizowana przez Krakowski Oddzial Sto-
warzyszenia Naukowo-Technicznego Odlewnikow Pol-
skich. Otwarcia dokonal Prezes Oddzialu Kol. H. Ma-
stalerz obja$niajgc obecnym poszczegélne eksponaty °
i plansze. .
Konferencje otworzyl wiceprezes. Zarzqdu Gléwnego
STOP Prof. C. Kalata witajac pfzybylych gosci i ucze-
stnikéw, podajac cel jej zwolania.
- W czasie dwudniowej konferencji wygloszono naste-
pujace referaty: '



dnia 22.I. 1954 r.

1.

Mgr Rzepa T. ,Surewce podstawowe dla mas syn-
tetycznych*.

Mgr inz. Z. Skurkiewicz ,,Maszyny i urzadzenia do

sporzadzenia mas syntetycznych.
Mgr inz. Z. Wertz ,,Ogélne wytyczne dla sporzadze-
nia mas syntetycznych o zgdanych wlasno$ciach“.

dnia 23.I. 1954 r.

4.

Mgr inz. J. Piechota ,Przyklady stosowania mas

* syntetycznych dla staliwa‘.

Mgr inz. Z. Wertz , Koreferat do referatu Kol. Pie-
choty*.

Mgr in2. Z. Wertz ,,Przyklady stosowania mas syn-
tetycznych dla zeliwa“.

Wazniejsze zagadnienia poruszane w czasie dyskusiji

dadza sie streSci¢ w nastepujacych punktach:

1. Konieczno$é wydania warunkéw technicznych od- «

bioru na spoiwa. Warunki te sa juz opracowane,
ale jeszcze nie zatwierdzone. Przed ich oficjalnym
wydaniem — zaktady pracy beda sie¢ musialy wy-
powiedzie¢ w specjalnie do tego celu rozestanej
ankiecie.

. Piaski z Krzesz6wka nie nadajg sie na odlewy

staliwne, poniewaz dodatek glinki powoduje obni-

_ zenie przepuszczalno$ci do 120 jednostek, co jest

nie wystarczajgce wobec wymaganej ilo§ci 200 jed-
nostek, dla zapewnienia minimalnej ilo$ci brakéw.
Szczegblnie wazne dla odlewéw ciezkich.

. Podstawa do okreslen jakosci piask6w jest obecnie

frakcja gléwna a nie liczba ziarnisto$ci. Frakcja
gléwng okreS§la sie pozostalo§é na trzech sgsied-
nich sitach. Piasek posiadajgcy jednakowg ilosé
.ziarn na wszystkich numerach sit jest znacznie
gorszy niz piasek o dominujgcej frakcji. Précz te-
go nalezy podaé caly szereg parametréw w zalez-
nosci od przeznaczenia, jakiemu ma stuzyé¢ piasek.
Regeneracja mas zawierajacych spoiwa organicz-

* ne (olej) odbywa sie w temperaturze 800°C, azeby

usungé¢ zupelnie spoiwa.

. Stusznym byloby uwzglednienie w referatach ze-

stawienia produkcji odlewéw staliwnych w ma-
sach  szamotowych, syntetycznych i w natural-
nych jako podstawa do wyciagniecia wnioskéw,
ktére z uzywanych mas sg w stanie zabezpieczyé
odpowiednia jako$§¢ produkcji przy réwnoczesnym
obnizeniu kosztéw wlasnych odlewni. Zagadnie-
nie to laczy sie z zestawieniem iloSci brakéw
przy formowaniu w tych 3 rodzajach mas. Ogél-
nie mozna powiedzieé: masy szamotowe sg okolo
7 razy drozsze niz masy syntetyczne. Jednakze nie
mozna ich wyeliminowaé przy produkcji odle-
wOw o ciezarze przekraczajgcym 200 t (sg réwniez
wypadki, gdy i odlewy o ciezarze 1 t formuje
sie w szamocie). T

. Masy syntetyczne uzywane do dolnej skrzynki

powinny mieé¢ nieco wigeksza wytrzymatos¢ niz do
gornej ze wzgledu na wieksze ci$nienie metalu
w skrzynce dolnej.

Przy zamawianiu piaskéw w Biurze Dostaw Od-
lewnictwa warunkiem otrzymania zgdanego pia-
sku musi byé dokladne podanie do jakich celéw
ma on sluzy¢ (zeliwo, staliwo, odlewy ciezkie,
lekkie itp.). Powolywanie sie¢ na piasek »0lsztyn-
ski“, ,myszkowski“ czy inny jest niewlaSciwe,
gdyz istniejg rozne gatunki tej samej nazwy.

10.

11.

12.

13.

14.

15.

16-

17.

Jeszcze w obecnej chwili nie mozna zamawiaé
piaskéw w powolaniu si¢ na odpowiednie wta-
snosci piaskéw, okrelone normami, ze wzgledu na
staly jeszcze brak aparatury do badania piaskow
w Spéldzielniach eksploatujgcych je.

Rownoczes$nie dostawca piaskéw powinien po-
daé nazwe dostarczonych piaskéw wediug nomen-
klatury spoéidzielni, aby przy ponownym zama-
wianiu mozna bylo na nig sie powotaé.
Aparature do badania mas formierskich produ-
kuje Fabryka Maszyn Odlewniczych w Krako-
wie, ale zamoéwienia na nig nalezy kierowaé do
Biura Obrotu Przyrzagdami Pomiarowo-kontrol-
nymi, Poznan, ul. ‘Armii Czerwonej 76.
Konieczno$é - natychmiastowego zwigkszenia pro-
dukcji aparatury do badania mas formierskich,
ktére powinny znalezé sie w kazdej odlewni, ja-
ko warunek prawidlowej gospodarki masami for-
mierskimi zapewniajacy najwyzsza jako$é  odle-
wow. B ) ’
Podnoszenie poziomu zawodowego w zakladzie
pracy przez czeste kursy, odczyty i wieczory dy-
skusyjne oparte na tematyce mas syntetycznych
w Scistym powigzaniu z produkcja.

Przenoszenie zagadnien poruszonych na konfe-
rencjach do zakladéw pracy powinno byé wyko-
rzystywane do doszkolenia zalogi przy wydat-
nym . poparciu ko6t zakladowych naszego Stowa-
warzyszenia. Protokoly z takich narad nalezaloby
przesyla¢ do Zarzadu Gléwnego w celu zoriento-
wania go o postepie wprowadzonych zalecanych
metod pracy i technologii.

Wydawnictwa broszur dla poziomu mistrza z za-
kresu mas formierskich i rdzeniarskich jest je-
szcze wcigz niedostateczne z uwagi na zbyt male
ich naklady. Zarzad Gléwny STOP wystgpil do
Panstwowych Wydawnictw Technicznycn z wnio-
skiem o wznowienie 'wydania ksigzek inz. Piwodi-
skiego pt. ,,O czym powinien wiedzie¢ formierz*
i ,,O czym powinien wiedzie¢ rdzeniarz“, wzno-
wienie ma nastgpi¢é jeszcze w tym roku.
Celowym jest stosowanie przy zasobnikach na
maseg syntetyczng wibratorow ulatwiajacych jej
wysypywanie sie.

Wyposazenie matych odlewni w specjalne, do-
stosowane do ich potrzeb i wydajno$ci maszyny
i urzadzenia do przerobu mas formierskich jest
jednym z warunkéw otrzymywania dobrych od-
lewéw i zmniejszenia pracochlonno$éi przygoto-
wania masy. Sprawa ta jest bardzo wazna dla
odlewni podleglych Resortowi Przemysiu Drobne-
go i Rzemiosla, Przemystu Lekkiego i Kolei.
Dokumentacja mieszarki korbowej zostala opra-
cowana przez Centralne Biuro Konstrukcyine Ma-
szyn i Urzadzen Odlewniczych w Krakowie (po-
jemnosé ok. 500 litréw) i tam te dokumentacje
mozna zamawiac.

Normalne stezenie lugu posulfitowego, ktérego
sig¢ uzywa do mas syntetycznych wyncsi 1:2
wzglednié 1:3. Szczegélowe dane znajdujg sie
w pracach Instytutu Odlewnictwa.

W najblizszym czasie zostang opublikowane nor-
my na piaski, gliny oraz spoiwa rdzeniowe, wedlug
ktérych Biuro Dostaw Odlewnictwa bedzie mu-
sialo dostarcza¢ piaski z réwnoczesnym przesta-
niem atestu.
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18. Zdarzajg si¢ wypadki wysylki niekompletnej apa-
ratury do badania mas formierskich, co uniemo:-
liwia korzystanie- z niej.

19. Jako przyklad powszechnego zastosowania mas
syntetycznych mozna podaé -tubingi, ktére obe-
cnie w nich sie formuje. Wazng rzecza jest jednak
konieczno$¢ bezwzglednego przestrzegania dyscy-
pliny technologicznej i wprowadzenie dokladnej
kontroli pracy formierza. .

Przykladem wzorowego przestrzegania dyscy-
pliny technologicznej jest fakt, ze w Zwiazku Ra-
dzieckim w jednej z odlewni staliwa ilos¢ brakow
dochodzita do 2% — u nas natomiast dochodzi do
10% i wiecej. Formierz nie odleje dotad formy,
dopoki kontrola techniczna nie wyda zgody na jej
zalanie. Kontrola wklada do form sprawdzonych
karteczki zezwalajace na ich zalanie.

20. Celem konferencji jest zapoznanie sie¢ z zagad-
nieniem stosowania mas syntetycznych, bez wy-
wierania jakiegokolwiek nacisku na uczestnikow,
nakazujgcego zaraz po powrocie do zakiadu pra-
cy wprowadzenia 'w sposOb rewolucyjny mas syn-
tetycznych, bez zbadania mozliwo$ci- wykonania
tego bez szkody dla produkeji. Niemniej jednak
nie nalezy podchodzi¢ do  tego =zagadnienia
z ‘uprzedzeniem, ze bedzie gorzej niz dotychczas.

21. Narady, Konferencje - naukowo-techniczne zdadza
swoéj egzamin woéweczas, gdy na nie bedg zaklady
pracy delegowaly takich pracownikéw, ktoérzy
z jednej strony potrafig zrozumie¢ zagadnienia
‘poruszone na niej, a z drugiej strony potrafig je
przekazaé¢ zalodze z pozytkiem dla zakladu.

Zagadnienia poruszone na konferencji powinny
znalez¢ odbicie w planach kél zakladowych STOP.
To jest wlasnie rola organizacji technicznych na
zakladzie pracy.

22. Zaklady pracy powinny zaprowadzi¢ specjalne
ksigzki, w ktérych notowaloby sie .wyjazdy pra-
cownikéw na narady naukowo-techniczne. oraz
w jaki spos6b poszczegélne wnioski z narad
wzglednie zagadnienia tam poruszane przyjmuja
si¢ w zakladzie pracy. Ksigzka ta powinna by¢
SciSle prowadzona przez -jednostki kontralujace
i wyciagane odpowiednie wnioski.

" Narada na .temat mas syntetycznych wykazala po-

wazny dorobek naszego przemysiu odlewniczegd w sto-

sowaniu tych mas, uwidaczhiajgc réwnoczesnie pewna
obawe niektérych odlewni przed ich wprowadzeniem.
Bogaté doswiadczenie naszych kolegéw, zwiedzaja-

’_cych odlewnie w ZSRR potwierdzaja w zupelnosci

konieczno$é przeanalizowania mozliwosci stosowania
mas syntetycznych w naszych odlewniach w duzo
szerszym niz obecnie stopniu. Narada powigzala teorie
z praktyka i stworzyla podstawy i gotowos¢ wprowa-
dzenia i rezpowszechnienia mas syntetycznych w od-
lewniach po uprzednim przeanalizowaniu dotychczaso-
wej produkcji i technologii majac na uwadze podnie-
sienie jakosSci produkcji,, zmniejszenie kosztow wia-
snych, a tym samym realizowanie tych wytycznych,
ktore stawiajg nam tezy IX Plenum KC PZPR.

Uchwalona rezolucja zjazdowa zostala zamieszczona
w jednym z ostatnich numeréw ,Przegladw Odlew-
nictwa“. .

A. G.

CZASOPISMA NADESEANE KRAJOWE

PRZEGLAD TECHNICZNY zeszyt nr 2/54 zawiera
m. in. nastepujgce artykuly: ,NOT realizuje wskaza-
nia IX Plenum®, Minister E. Szyr — , Tezy IX Ple-
num stawiajg nowe, powazne zadania nauce i tech-
nice*“, Minister inz. B. Jaszczuk — ,Utrwali¢ osigg-
niecia postepu technicznego, umacnia¢ sojusz robot-
niczo-chlopski“, inz. M. Bicker — ,,Nowe tworzywa“,
ins. A. Wislicki’ — ,Transport pionowy na budowie
czeSci wysokoSciowej Patacu Kultury i Sztuki im. J.
Stalina w Warszawie“, inz. H. West — ,Znaczenie
systemu dyspozytorskiego dla rozwoju przedsigbiorstw
uspotecznionych w NRDY, dr S. Berger — ,Prze-
myst spozywczy a baza paszowa“, inz. J.' Kopifiski —
,,O szersze zastosowanie obrébki plastycznej“, inz.
T Lipski — ,Prasa zakladowa stuzbie postepu tech-
nicznego i gospodarczego‘.

E;RZEGLAD MECHANICZNY =zeszyt nr 2/54 za-

wiera m. in. nastepujgce artykuly: mgr inz. P. Mo-.

roz — ,Zagadnienie rozwoju obrdbki plastycznej na
tle tez IX Plenum KC PZPR“, mgr inz. W. Tomasz-
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czyk — ,,Pelzanie w zagadnieniach konstrukcyjnych®,
dr in2. St. Perycz — ,,Okre§lenie tolerancji wykona-
nia polgczen skurczowych tarcz wirnikowych®, mgr
inz. H. Hawrylak i mgr in2. T. Zur — ,Sterowanie
zurawi samojezdnych®, mgr inz. Z. Woéjcik — ,Za-
gadnienie drobnoziarnistosci stali“, mgr St. Bak i Z.
Krzeminska — ,Filtry $wietlne i ich zastosowanie
do pomiaréw dlugosci¢, prof. K. Szawlowski —-
»Witrysk paliwa w silnikach wysokopreznych®, mgr
inz. M. Chrzanowski — ,Zastosowanie ultradzwie-
kéw do obrébki skrawaniem®, mgr inz. St. Marczew-
ski — ,Wielowarstwowe zbiorniki wysokoci$nienio-
we*, oraz dziaty: ,Przeglad prasy technicznej“, ,,Bi-
bliografia“, ,,Wiadomosci SIMP*. e

- MECHANIK zeszyt nr 2/54 brzynosi m. in. naste-
pujace artykuly: ,,Obrébka plastyczna — czynnikiem
wzrostu produkecji“, inz. K. Bosiacki — ,,0 szersze
wprowadzenie obrébki plastycznej, inz. J. Jaroc-
ki — ,Kierunki rozwoju metod kucia“, inz P. Bu-
kowski — ,,Metody nagrzewania materiatu przy ku-
ciu matrycowym¢, inz. P. Wasiunyk — ,Kucie na



kuZniarkach*, in2. R. Sypniewski, inz. M. Kossowski,
inz. P. Wasiunyk — ,Przeglad maszyn kuZniczych
na .tle. aktualnych - potrzeb przemystu®, inz. F. Sey-
na — ,Kierunki rozwoju metod ttoczenia®“, inz. T.
Ksiezycki — ,Kierunki rozwoju budowy pras mecha-
nicznych do tloczenia na zimno*, inz. Z. Marciniak
— ,,Tloczniki do produkcji matoseryjnej“, inz. H.
Klingofer — ,Biblioteki fachowe — cenna pomoc
w podnoszeniu kwalifikacji zawodowych*.

HUTNIK zeszyt nr 2/54 zawiera m. in. nastepujgce
artykuly: ,Przed II Zjazdem PZPR®“, inz. M. Rad-
wan — ,Zabytkowy zaktad wielkopiecowy w Chle-
wiskach, inz. J. Goérecki — ,,Powstawanie rys na szy-
nach kolejowych®, -inz. W. Wroblewski — , Mloty
matrycowe®, Dzic} Nowosci z dziedziny hutnictwa
przynosi prace: Z. Wusatowski — ,Pomiary nacisku
wzdtuz tuku styku przy walcowaniu na gorgco i na
zimno*. Oprécz tego numer zamieszcza dzialy: ,,Wsrod
ksigzek®, ,Notatki bibliograficzne*, ,Przeglad czaso-
pism*, ,,Stownictwo hutnicze‘.

WIADOMOSCI HUTNICZE zeszyt nr 2/54 przynosi
m. in. nastepujgce artykuly: inz. J. Aniota — ,Wielki
zaszczyt®, St. Olenski — ,Hutnicy zwyciesko zakon-
czyli rok 1953“, mgr inz. Wi. Hansel, P. Pieczka —
»O wlasciwe wykonywanie trzondw-piecéw martenow-

skich“, mgr inz. K. Jelonek — .,Ogniowe 'czyszczenie
stali, — ,,Sztalinvaros- — wegierski kombinat hutni-
czy*, mgr inz. A. Waszek — ,,O hutnictwie w Ustro-
niu“. W dziale ,Higiena i bezpieczenstwo pracys

znajdujemy prace: Mgr inz. T. Mazanek, mgr inz.
J. Splewinski — ,Bezpieczenstwo pracy w stalowni®,
a w dziale ,Mtodego hutnika‘: mgr W. Dorcowa --
,/Nowoczesne piece plomienne*.

WIADOMOSCI HUTNICZE w zeszycie nr 3/54 za-
mieszczono m. in. nastepujace artykuly: inz. T. Wa-

siljew — ,,O wiekszg samodzielno$é przedsiebiorstw*,
J. Kula — ,,Mistrz wytopu musi by¢ wszedzie*, J. Bie-
lat — ,Musimy powigzaé troske o Ochrong Pracy

z racjonalizacjg i wynalazczo$cia robotnikéw*, mgr
in¢. K. Kurski — ,,Rafinacja nietypowych _stopéw alu-
minium otrzymanych z przetopu“ mgr inz. St. Tocho-
wicz — ,Drogi poprawy podstawowych wskaznikéw
techniczno-ekonomicznych w stalowniach martenow-
skich, in2. J. Pawlikowski — ,,Otrzymywanie suréw-
ki w czadnicy*, dr inz. Z. Wusatowski — ,,Mozliwo-
Sci rozwojowe hutnictwa stali, Ludwik Wolny -—
»Znaczenie norm w gospodarce planowej‘, K. Ry-
barz — ,Jak pracuje Klub Techniki i Racjonalizacji
przy Hucie Pokoéj“. W dziale ,,Mlodego Hutnika“ za-
mieszczono prace: mgr Wi. Doncowa — ,Piece rafi-
nacyjne*, dr E. Rustanowicz — ,Transport.w zakla-
dach hutniczych*.

PB_ZEGLAD SPAWALNICTWA zeszyt nr 1/54 o-
bejmuje m. in. nastepujace artykuly: ,Po IX Plenum
KC PZPRY, inz. J. Wegrzyn — ,Druty do napawania
szyn i obreczy két wagonowych*, inz. J. Biernacki —
»Spawanie w prawo“, mgr inz Z Le$niak — ,Kon-
strukcje spawane poddane obcigzeniom zmiennym*
oraz dziaty: ,Z praktyki warsztatowe”, ,Przeglad
prasy zagranicznej‘.

PRZEGLAD SPAWALNICTWA w zeszycie nr 2/54
znajdujemy m. in. nastepujgce artykuly: ,Rezolucja
Rady giéwnej NOT z dnia 5. I. 1954 r.“, prof. inz. J.
Pilarczyk, prof. inz. F. Staub, mgr inz. K. Z. Snie-

gorn — ,Spawanie stali zaroodpornych%, mgr inz. K.
Z. Sniegoiin — ,Spawanie blach platerowanych stalg
kwasoodporng, oraz dziaty: ,Z praktyki warszta-
towej*, ,,Przegla prasy zagranicznej“.

WIADOMOSCI PKN zeszyt nr 1/54 zawiera m. in.
nastepujagee artykuly: mgr J. Zienkiewicz — ,,086!-
nokrajowa narada normalizatoréw podsumuje wyniki
prac normalizacyjnych i wskaze kierunki ich rozwoju,

A. Prészynska — ,Plan prac normalizacyjnych Pol-
skiego Komitetu Normalizacyjnego na rok 1954“.
prof. dr inZ. Z. Klebowski — ,Metody wylrzymalo-

$§cicowych obliczeh naczyn ciSnieniowych w stuzbie
akcji oszczednoSciowej bodzcem do normalizacji obli-
czen%, inz. H. Zarebski — ,Wplyw normalizacji na
postep techniczny w kontroli produkeji i kierowaniu
ruchem fabryk chemicznych®, inz. S. Mirowski —
sNormalizacja a obnizka kosztéw wlasnych®, inz.
R. Baranski — ,Niektére zagadnienia z techniki opra-
cowywania norm¢, oraz dzialy: ,,Glosy Czytelnikow*,
»Kronika“, ,Przeglad Prasy Normalizacyjnej Zagra-
nicznej*, ,,Publikacje*.

PRZEGLAD GORNICZY w zeszycie nr 2/54 zamie-
szczono m. in. nastepujgce artykuly: dr E. Rose —
,»Analiza kosztéw wlasnych w gornictwie weglowym
w $wietle przedzjazdowej tezy o obnizce kosztéw wia-
snych“, mgr inz. F. Bajer i mgr in2. A. Szczurow-
ski — ,,Wplyw mechanizacji na koncentracje wydo-
bycia ze $cian“, prof. inZ. W. Pogany — ,,Stan napie-
cia wokoél ostrych narozy otworéw w goérnictwie®,
inz.- R. Chmura i inz. J. Rudek — ,Uruchomienie
i kontrola urzadzenn mrozeniowych przy glebieniu
szybu®, mgr inZ W. Dudek i mgr inZ. K. Lorys —
»Sygnalizacja -szybowa dla wyciggu skipowego*,
mgr in2. A. Hryniewiecki — ,,Zagadnienie ilosci i ro-
dzaju wyciaggéw w nowych kopalniach®, mgr inz K.
Czerner — ,PoSlizgi na kole pednym maszyny wy-
ciggowej*, mgr inz. E. Romanowicz — ,Dokladno$é
przeniesienia kierunku przy optycznym pionowaniu
szybu“, mgr M. Orczyk — ,,Wody kopalniane“, Ko-
munikat Dzialu Normalizacji GIG oraz dzial ,Prze- -
glad zagraniczny*.

CZASOPISMA NADESEANE ZAGRANICZNE

LITIEJNOJE PROIZWODSTWO zeszyt nr. 1/54 za-
wiera.m. in. nastepujace artykuly: — ,Patriotyczny
obowigzek odlewnikéw radzieckich“, I. R. Krianin
i G. I. Balabuszkina — ,,Staliwo niskostopowe na lo-
patki turbin wodnych*, I. I. Goriunow i I. P. Basz-
kow — ,Mechaniczne wtasno$ci metalu odlewéw wy-
konanych metodg ,,wosku traconego®, I. W. Mrygin —
»Zastosowanie siatek metalicznych w odlewnictwie
kokilowym®*, K. N. Szalnow — ,Zmiania konstrukcji
formierski 265 M“, K. I. Waszczenko i inni — ,,0d-
siarczanie przy modyfikowaniu zeliwa magnezem®,
B. B. Guligjew i inni — ,Zapelnienie metalem kana-
lu w formie piaskowej“, M. A. Kremer i W. N. Dudoro-
wa — ,Przyczynek do zagadnienia okre$§lania wspél-
czynnika rozchodu metalu na uklad wlewowy dla
odlewéw staliwnych®, N. S. Krzeszczanowski i in-
ni — ,,Wplyw azotu na napiecie powierzchniowe i kry-
stalizacje stali austenicznej“, P. O. Bietow i L. E.
Szulman — ,Mechanizacja proceséw produkcyjnych
w odlewni staliwa“. W. A. Zachorow — ,Odlewany
walek rozrzadczy silnika samochodowego“, K. P. Zad-
now — ,Kontrola procesu wytwarzania zeliwa cig-
gliwego na podstawie jego wlasno$ci magnetycznych,
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J. S. Sucharczuk i M. P. Nikolajczyk — ,Przetapianie
otoczek luzem w zeliwiaku®, — ,,Leonid Iljicz Fanfa-
tow*, A. A. Portnoj — ,Walka z przywieraniem sto-
pu aluminiowego do formujacych powierzchni form
ciSnieniowych*.

ONTODE zeszyt nr 1/54 obejmuje m. in. nastepuja-
ce artykuly: F. Varga — ,Obecny stan zeliwiakéw
z goracym dmuchem®, Gy. Nandori — ,Zagadnienie
sktadnikéw zeliwa modyfikowanego®, K. Diebold —
.Mikrofotografowanie z zastosowaniem negatywu ma-
lowymiarowego w metalografii® (cz. I).

ONTODE zeszyt nr 2/54 przynosi m. in. nastepujg-

ce artykuly: E. Chapé — ,,Wplyw chromu i boru na
jako&é zeliwa ciggliwego®, F. Stemmer — ,,PrzeszloS¢,
rozwoj i zadanie produkcji modeli*, — ,,Carbon czy
wegiel¢, K. Diebold — ,Mikrofotografowanie z za-

stosowaniem negatywu malowymiarowego w metalo-
grafii“ (cz. II), Gy. Eméd i P. Németh — ,,Przyczyny
brakéw odlewéw magnezowych i sposoby ich wyeli-
minowania®, S. Vékony — ,,Sposoby wyeliminowania
przyczyn' brakéw w odlewnictwie zeliwa%, — ,,Z zy-
cia Stowarzyszenia Odlewnikow*.

METALLURGIE UND GIESSEREITECHNIK ze-
szyt nr 1/54 przynosi m. in. nastepujgce artykuly:
M. Friedmann — ,Zadania przemyslu metalowego
w r. 1954%, F. W. Morawa — ,,Uwagi do rozwoju no-
nowoczesnych piecow martenowskich w zwigzku
z systemem Maerz“, S. Naumann — ,Do§wiadczenia
nad wymiennikiem ciepta“, W. Bremner — ,Demon-
taz pieca martenowskiego 22 t i budowa pieca 40 t
w ciagu 22 dni% F. Franke — ,Budowa i ruch wal-
cowni blach grubych w malym pomieszczeniu“, R.
Springer — ,Przyczynek do ograniczenia pekania
walcéw®, H. Sdnrich — ,,Czy mozliwe jest ujedno-
stajnienie nazw stali-w NRD?“, M. Sykora — ,Normy
radzieckie na wyroby hutnicze*, J. Szaliniski — ,,Me-
chanizacja i organizacja reperacji piecéw -martenow-
skich®,  ,Rafinacja miedzi w piecu obrotowym®,
,Obliczenie ilosci brakéw w odlewniach staliwa i Ze-
liwa“, R. Kusin — ,,Nowa metoda precyzyjnego odle-
wania¥“, W. Kilian — ,Wady odlewéy staliwnych®,
— ,JImpregnacja odlewow*, — ,Szkielety duzych
rdzeni“, N. I. Chandi — ,Automatyczne wybijanie
skrzyn formierskich“, P. S. Kosenkow, N. N. Moro-
zow — ,Nowe maszyny formierskie®.

FONDERIE w zeszycie nr 96 (styczen 1954) zamieszczo-
no m. in. nastepujace artykuty: G. Delbart — ,Prace
badawcze jednym z czynnik6w przemystowych osigg-
nie¢ Stanéw Zjednoczonych®, J. Foulon, A. de Sy —
»Wplyw miedzi na niektére wlasnosSci zeliwa szarego®,
a w dziale ,,Rady praktyczne dla odlewnikéw* prace:
»Formowanie na wilgotno odlewu brgzowego o duzych
wymiarach z zasileniem metodg ,natrysku pierscie-
niowego*, — ,,Zeliwo o zawarto§ci 5--8% krzemu®.

JOURNAL OF THE IRON AND STEEL INSTITUTE
w zeszycie nr 2/54 znajdujemy m. in. nastepujace arty-
kuly: L. M. Hickley, J. H. Woodhead — ,,Powstawanie
ferrytu w zwyklej podeutektoidalnej stali weglowej*,
J. E. O. Mayne — ,,Wplyw rdzy i otoczenia na anty-
korozyjne dzialanie farb bogatych w cynk®, J. Burke,
W. S. Owen — ,Kinetyka grafityzacji pierwszego stop-
nia w stopach zelazo-wegiel-krzem*, Podkomisja Pro-
ceséow Elektrycznych — ,Niektére czynniki wplywa-
jace na zuzycie elektrod grafitowych w elekirycznym
piecu lukowym®, Brytyjskie Stowarzyszenie dla badan
Zelaza i stali — ,Labaratoria w Sheffield, L. J.
Rohl — | Wytwarzanie i zastosowanie stali borowej
w Stanach Zjednoczonych®, H. B. Knowlton — ,,Ame-
rykanskie zastosowanie stali. borowej i innych mnisko-
stopowych stali“.

GIESSEREI w zeszycie nr 2/54 zamieszczono m. in.
nastepujgce artykuly: A. Pack — ,,Okre$lanie jakoS$ci
spoiw rdzeniowych na podstawie badan laboratoryj-
nych*, G. W. Seulen — ,Indukcyjne hartowanie po-
wierzchniowe staliwa‘“. Skroéty referatow z 19 kon-
ferencji odlewniczej] w Aachen zawierajg prace:
J. Piwowarsky — ,Ruch  zeliwiakow“, — , Goracy
dmuch®, — ,,Zasadowe wylozenie*“ a dzial Z praktyki
odlewniczej: — ,,Odpowietrzanie form“, — ,Przyrzad
do mierzenia stopnia wypelnienia szybu zeliwiaka“.
Dzial Pytania i odpowiedzi porusza zagadnienia: ,Ja-
my skurczowe“, — ,,Pekniecie odlewu kota zebatego“,
— ,,Konstrukcja znakéw rdzeniowych“, — ,,Wady od-
lewu pokrywy“ oraz dzialy: Przeglad gospodarczy
i patentowy. Nowe ksigzki.

GIESSEREI zeszyt 3/54 obejmuje m. in. nastepujace
artykuly: W. Gesel — ,Zuzycie powietrza sprezonego
do maszyn formierskich*, A. Metzeler — ,,Projektowa-
nie o§wietlenia w odlewni“. Skréty referatéw z 19 kon-
ferencji odlewniczej w Aachen obejmujg prace: E.
Piwowarsky — ,,Zeliwo sferoidalne“, — , Formowanie
skorupowe®, — ,Kucie zeliwa“, M. Nacken — , Wila-
snosci §lizgowe metali“. W dziale Z praktyki odlewni-
czej znajdujemy prace: — , Wygladzanie powierzchni
form i rdzeni“, — »Masy syntetyczne w odlewni®
a w dziale Pytania i odpowiedzi: — ,Zeliwo kwasood-
porne“, — , Pekniecia kola zebatego*“, — ,,Wsad na od-
lewy Zeliwne o grubosci $cianek 30 mm i wiekszej, —
»Badanie zeliwa wysokojako§ciowego*.

»GIESSEREI“ — zeszyt 4/54 przynosi m. in. naste-
pujgce artykuly: K. Houben — ,Masa syntetyczna
i jej zastosowanie w' odlewni zeliwa“, K. Achen-
bach — ,Miedzynarodowy Kongres Odlewniczy, Pa-
ryz, 1953“, a w ,Przegladzie Pism Technicznych*:
»Obecny stan zagadnienia formowania skorupowe-
go* — ,Topienie w zeliwiaku zasadowym®“ — ,Nad-
lewy ciSnieniowe*“ — ,Topniki dla stopéw alumi-
nium“ — ,Rozdrobnienie ziarn stopéw Cu-Al¥,
w dziale ,,Z praktyki odlewniczej“: ,Yt.gczenie skrzy-
nek formierskich“ — ,,Wykonanie wzornikiem formy
na odlew kotla*,

Wydawca: Panstwowe Wydawnictwa Techniczne —
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Janicki, zast. prof. inz. Platon Januszewicz, prof. inz.
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WSKAZOWKI DLA AUTOROW

W celu ulatwienia i przyspieszenia prac redakcyjnych Redakcja ,,Przegladu Odlewmctwa“
zwraca sie do Autoréw z prosba o przestrzeganie podanych nizej wskazéwek:

. Przy pisaniu artykuléw nalezy przestrzega¢ De-
kretu z dn. 26. 10. 1949 r. (Dz. U. R. P. Nr 55, poz{
437 z dn. 2. 11. 1949 r.).

. Objetosé artykuléw nie powinna zasadniczo prze-
kraczaé 15 stron pisma maszynowego. Kazdy ar-
tykul przekraczajacy objetosé 1 strony druku (tj.
ok. 2 i 1/4 strony maszynopisu) powinien by¢ za-
opatrzony w zwiezle streszczenie artykutu.

. Maszynopisy powinny byé dostarczone Redakeji
w dwéch egzemplarzach, oba egzemplarze na pa-
pierze maszynowym (nie przebitkowym), pisane
jednostronnie z odstepem miedzy wierszami
i marginesem o szeroko$ci ok. 4 cm po lewej
stronie i ok. 1,5 cm po prawej. Ilo$¢ wierszy
okolo -30 na jednej stronie, dlugos¢ wiersza——ok
60 uderzen klawisza maszyny.

Wszystkie strony maszynopisu musza by¢ po-
numerowane posrodku strony u gory.

Nowy ustep nalezy zaczynaé¢ z nowego wier-
sza opuszczajac kilka pierwszych mlerc od le-
wej strony.

. W miejscu, gdzie ma byé umieszczony rysunek
lub tablica poda¢ na marginesie ,,Rys. 1%, , Rys.

przykitad: 20--30. Kropki nalezy nanosi¢ atra-
mentem.

Notki nalezy oznaczaé cyfram1 z nawiasem
podniesionym o pél wiersza do goéry np. Praca
dyplomowa ?)

7.

Nalezy podawaé zrédia, z ktérych autor korzystal
przy opracowywaniu artykuléw. Odnoéniki bi-
bliograficzne do czasopism i ksigzek nalezy pi-
saé w nawiasach kwadratowych.

W spisie literatury odno$nie ksigzek nalezy podawaé:
skrot imienia i nazwisko autora, tytul ksigzki, miejsce
wydania, rok wydania, np. A. N. Sokolow — Mecha-
nizirowannaja -obrubka i oczistka litia. Maszgiz, Mo~
skwa 1948.

W spisie literatury odno$nie czasopism nalezy poda-

wac:

skrét imienia i nazwisko autora, tytut artykutu,

nazwa czasopisma, rok wydania, nr zeszytu i strone

np. St. Pelczarski —

»Pomiar rzeczywistej ilo§ci dmu-

chu w zeliwiaku“, Przeglad Odlewnictwa, 1953, nr 1,
str. 42.

8.

Ze wzgledu na konieczno§é dostosowania tre$ci
artykutu do obecnego stanu wiedzy i wtasciwego
ujecia tematu pod wzgledem dydaktycznym, Re-
dakcja zastrzega sobie prawo dokonywania zmian
natury merytorycznej i dydaktycznej z tym, ze
istotne poprawki i uzupelnienia beda uzgodnione
z autorem przed oddaniem rekopisu do druku.

2%, ,Tablica 1% ,Tablica 2% itp. Wszelkie ry- 9. Odbitki fotograficzne, a zwlaszcza mikrofotogra-
sunki, wykresy i fotografie nalezy nazywaé fie powinny byé wykonane kontrastowo (ostro)
w tek$cie rysunkami (skrét ,rys“) i numerowaé i na blyszczacym papierze. + )
biezgco liczbami arabskimi. Tablice takze nalezy Na odwrotnej stronie odbitki fotograficznej na-
numerowaé liczbami arabskimi i nalezy je pisaé lezy wpisa¢ czytelnie olé6wkiem numer rysunku.
na oddzielnych  stronach, .nie umieszczajgc ich Odbitki fotograficzne nalezy dostarczaé¢ w jed-
w tek$cie artykuléw. Nie naleiy' w tek$cie zo- . nym egzemplarzu.
stawia¢ miejca na rysunki i tablice. . 10. Rysunki w jednym egzemplarzu maja byé¢ wyko-
Przy powolywaniu si¢ w tekscie na rysunki nane tuszem lub oléwkiem na kalce rysunkowej
wzgl. tablice nalezy umieSci¢ ,rys.“ wzgl. ,tabli- lub papierze rysunkowym w sposéb zgodny .
ca* w nawiasie okraglym: np. (rys. 1). z Polskimi Normami. Na kazdym rysunku u dotu
Tytuly rozdzialéw nalezy podkresli¢ linig cig- nalezy podaé numer odpowiadajacy koléjnosci
gla, natomiast podtytuly rozdzialéw (rgcznie) umieszezenia w tekscie.
wezykiem. Podpiséw pod rysunkami nie nalezy umiesz-
. W artykulach nalezy postugiwac sie pisownia czaé na rysunkach, lecz dotgczyé do maszynopisu
wedlug zasad Polskiej Akademii Umiejetnosci spis rysunkéw z podpisami jako oddzielny zalg~ |
z roku 1936 oraz uzywaé¢ terminologii, oznaczen cznik.
i skrotow przyjetych przez Polski Komitet Nor- . - - .
malizacyjny, Gléwny Urzad Miar oraz przez 11. ;I‘abhg nie %e(xile_z;{ zarlx;ues}z{czaé ‘;1’ tel;éc:’)e,h lecz za-
Polska Akademie Nauk Technicznych. i 4czyC na oddzienych.ariuszacn w awoch egzem-
M g plarzach. U géry kazdej tablicy po prawej stronie
- Maszynopis powinien by¢ przejrzany i poprawio nalezv podaé¢ numer tablicy n Tablica 5
ny przez Autora. Na koncu artykulu nalezy P e . J1CY 1P -5, o
e s < onizej nad tablicg nalezy umiesci¢ tytut tablicy
umies$cié dokladny adres autora i rok urodzenia. Alcres] Przéciet X i hani
Wzory matematyczne nalezy podawaé¢ w od- po .re. ony np. rrzecigine wasnos?1 mecnanicz-
dzielnych wierszach tekstu, przy czym wzory ne zeliwa uzyskane w Zakladach im. Woraszy-
‘proste powinny by¢ pisane na maszynie, a wzory towa.
zlozone recznie. P . : ,
W celu zakres$lenia réznicy miedzy 1i 1 na ma- 12. tsplis Ihteratury,}r;alezy 'poglawa(: dprzy koncu ar-
szynopisach pisanych na maszynach nie posiada- + tykulu w sposob wymieniony ad 7.
jacych 1 nalezy'1 poprawié¢ atramentem na 1.
Przy oznaczenia ,,0d“ ,do“ nalezy w maszy- UWAGA:
nopisach do druku zamiast ,do*“ uzywaé¢ -, na /

O przyjeciu artykulu decyduje Komitet Redakcyjny.
MaszynopisOw nadestanych artykulow Redakcja nie
zwraca.

Redakcja czasopisma



Cena zeszytu zt 6,—

PANSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNE

NOWOSCI

ADAMSKI C., MISIAG M.: Gazy w metalach nieze-
laznych i sposoby ich usuwania, s. 60, zt 5.60

DOROCINSKI J.: Druk plaski. Cze§¢ I. — Podstawo-
we wiadomosci z sensytometrii dla poligrafa. Na-
czelna Organizacja Techniczna. Stowarzyszenie In-
zynieré6w i Technikéw Mechanikéw Polskich. Sek-
cja Poligrafow, s. 100, zt 4.30

DRABCZYNSKI M.: Druk wysoki. Zecerstwo. Naczel-
na Organizacja Techniczna. Stowarzyszenie Inzynie-
réw i Technikéw Mechanikéw Polskich. Sekcja Po-
ligraféw, s. 243, s 10.50

DRECKI A.: Zelbetowe slupy o$wietleniowe.
i wykonanie, s. 108, zt 9.10

GIERDZIEJEWSKI' K.: Zarys dziejow odlewmctwa #
polskiego, s. 276, zt 25.50 (w oprawie)

GRUSZCZYNSKI C.: Farby graficzne. Technologia —
stosowanie. Naczelna Organizacja Techniczna. Sto-
warzyszenie Inzynieréw i Technik6w Mechanikéw
Polskich. Sekcja Poligraféw, s. 176, zt 7.60

JAKUBOWSKI T.: Analiza wymiarowa zamiennosci
czesci, s. 251, zt 21.— (w oprawie)

JEGER A.: Technologia druku wypuklego (typogra-
ficznego). Czesé I. — Zasady i elementy druku wy-
puklego.. Naczelna Organizacja Techniczna. Stowa-
rzyszenie Inzynieréw i Technikéw Mechanikéw Pol-
skich. Sekcja Poligraféw, s. 109, zt 5.—

KACEJKO L.: Sieci elektryczne wysokiego napiecia. -
Wyd. 2, s. 472, zI 17.50. Zatwierdzone do uzytku
szkolnego przez CUSZ

Typy

DAWNICZE

KANCZUCKI AR., KANCZUCKI AL.: Systematyka
robot w gornictwie, s. 211, zt 30.— (w oprawie) .

KLIMECKI W.: Spektralna analiza przemyslowa,
s. 149, zt 12.80 :

MECHANIK — Poradnik techniczny. Dzielo zbiorowe
pod red. A. Troskolanskiego. Tom IV. Cze$¢ 1.
Silniki. ‘'Wyd. 3 catkowicie przerobione, s. 1062, zl
81.50 (w oprawie)

MIKULSKI S.: Obsluga suwnic wxelkoplecowych, s.
96, zt 6.80

MOROZ P.: Przemyst obrabiarkowy w Polsce Ludo-
wej, s. 63, zt 5.50

PIEKARNIAK H.: Stereotypia. Naczelna Organizacja
Techniczna .Stowarzyszenie Inzynierow i Technikow
Mechanikéw Polskich. Sekcja Poligrafow, s. 160,
zt 6.70

PIOTROWSKI P.: Obrobka metali pilnikiem. Sena
,Bede fachowcem*, s. 87, zt 4,50

Przepisy bezpieczenstwa pracy w eksploatac.n urza-
dzen elektroenergetycznych elektrowni i stacji.
Wyd. 2, s. 95, zt 6.80

PRZYEECKI H.: Badanie wody, Sciekow, osadow i ga-
z6w w zakresie techniki sanitarnej. Tom I. — Ba-
dania fizyczne i chemiczne, s. 288, zt 30.50

RIEDL W.: Jak' mierzymy ciSnienie i temperature
w przemysle, s. 50, zt 3.—

ROZYCKI M.: Fotokomorki. s. 96, zt 4.20

RUDZINSKI C.: Rotograwiura. Tom I. Naczelna Or-
gamzaCJa Techniczna. Stowarzyszenie : Inzynieréow
i Technik6w Mechanikéw Polskich. Sekcja Poligra-
fow, s. 212, zt 9.60

KSIAZKI WYDANE POPRZEDNIO

DUBICKI G. M., IZRAILEWICZ L. A.: Obliczanie
ukladéw wlewowych form odlewniczych za pomoca
nomogramow. Tium. z Tos. K. Hess. 1952, s. 33,
zt 2.— . i

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

GIERDZIEJEWSKI K.: Odlewnictwo. Wyd. 2 popra-
wione i uzupeknione. 1953, s. 356, zt 11. 50

JANUSZEWICZ. P.: Zeliwiak i jego prowadzenie.
1953, s. 144, zl 17.50 (w oprawie)

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

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

LUTOSEAWSKI J.: Odlewnictwo w Planie 6-letnim.
1952, s. 135, zt 2.—

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

PIWONSKI T.: O czym powinien wiedzieé rdzeniarz.
1953, 's. 84, zt 5.—

RUSSJAN S.: Normowanie techniczne w odlewnic-
twie. Tlum. z ros. M. Skarbinski. 1952, s. 168, z! 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 ich stopy
w odlewnictwie. 1952, s. 215, zt 29.—

SZUYSKA E.: Laboratorium chemiczne. przy odlewni
zeliwa. 1953, s. 64, z1 6.—

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

WITKOWSKI T.: Staliwo. 1952, s. '71, zt 12.—

WOROPAJEW 1. S.: Kompleksowa mechanizacja ma-
lej odlewni. Ttum. z ros. J. Lutostawski. 1952, s. 88,
zt 5.70

Do nabyéia w Ksiegarniach Technicznych ,,Domu Kbiqiki" iu kolporteréw zakladowych
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