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Tegoroczny dzien wielkiego Swieta ludzi pra-
cy wszystkich krajéow — dzien 1 Maja wita-
liémy po raz dziesigty w wolnej Polsce Ludo-
wej. Witaliémy go zgodnie z naszq nowq pieknqg
tradycjqg ogélnonarodowym czynem pracy So-
cjalistycznej, plonami twdérczego wysitku mas
ludowych miast i wsi zwyciesko budujgcych
gmach Polski Socjalistycznej.

Wspaniale i chlubne sq nasze tradycje pierw-

szomajowe. W tym roku bowiem mija 64 lat
od czasu, gdy czerwona Warszawa — wespol
z proletariuszami innych krajow — po raz

pierwszy obchodzita dzien 1 Maja. To za$§ co
najdrozsze nam w tej tradycji, to glebokie nie-
zniszczalne tchnienie idei miedzynarodowego
braterstwa mas pracujgcych.

Wierno$é i oddanie tej wielkiej idei zamani-
festowalismy w tym roku.

Nie ma dzi§ sprawy wiekszej i Swietszej niz
sprawa trwatego pokoju miedzy narodami. Set-
ki milionéw ludzi domagajq sie pokojowego ure-
gulowania wszystkich spornych spraw i likwi-
dacji ognisk wojennych. Wrogom pokoju, pod-
Zegaczom wojennym spedza sen z oczu odpre-
Zenie w stosunkach miedzynarodowych.

Bojg sie oni pokoju i knujgq plany zwieksze-
nia napiecia na $wiecie. Ale istnieje sita coraz
potezniejsza, ktéra zdolna jest przeszkodzié tym
szalenczym planom — to sita ludéw solidarnie
walczacych o trwaly pokdj i bezpieczenstwo
narodéw.

Wierni najpiekniejszej tradycji naszych walk
wyzwolenczych, slowa pozdrowienia pierwszo-
majowego skierowaliémy do wielkiego i brat-
niego narodu radzieckiego, do Zwigzku Radziec-

kiego — ostoi pokoju, wolnoéci i niepodlegtosci -

narodéw, do Komunistycznej Partii Zwigzku
Radzieckiego — przewodniej sity Swiatowej
klasy robotniczej i calej postepowej ludzkosci.

Witajac goraco szermierzy pokoju ma calym
$wiecie zapewniliémy ich, ze dolozymy wszel-
kich staran, aby pomnazajac sity naszej Ojczy-
zny powiekszaé udzial Polski w walce o pokéj.

Obchodzilismy w tym roku S$wieto 1 Maja
w momencie, gdy wcielajac w 2ycie uchwaty
II Zjazdu PZPR caly kraj szerokim frontem

rozwija walke o szybsze podniesienie stopy 2y-
ciowej mas pracujgcych w miescie i na wsi.

W walce tej powazna rola przypade w udzia-
le Stowarzyszeniu Naukowo-Technicznemu Od-
lewnikéw Polskich skupiajgcemu w sobie przed-
stawicieli techniki, nauki i przemystu odlewni-
czego, ktéry z roku na rok nabiera coraz wiek-
szego znaczenia, stajgc sie réwnowartoéciowym
partnerem z innymi galeziami przemysiu. Jak-
kolwiek w okresie minionego dziesieciolecia
wprowadzenie daleko idgcego postepu technicz-
nego w odlewnictwie jest rzeczq miezaprzeczal-
ng, to jednak musimy sobie powiedzieé, Ze nie
odnosi sie ono do wszystkich zakladéw.

Obecnie w S$wietle uchwat II Zjazdu PZPR
widaé wyraZnie nienadgzanie niektérych od-
lewni w stosunku do wzrastajgcych potrzeb go-
spodarki narodowej, dla koniecznosci podniesie-
nia stopy 2yciowej mas pracujgcych.

Niewla$ciwe przygotowanie organizacyijne
niektérych zakladéw do poszczegblnych etapbw
uruchamiania serujnej produkcji nowych asor-
tymentéw odlewéw oraz brak planoweao za-
bezpieczenia zaktadéw w niezbedne urzadzenia
i §rodki do podjecia tei produkcii stanowia przy-
czune powaznego opéinienia uruchamiania pro-
dukcji nowych rodzajéw przedmiotéw powszech-
nego uzycia.

Niedostateczne iloSciowe i fachowe wypo-
sazenie przemustu odlewniczego w kadre in-
2ynieryjno - techniczna, brak doSwiadczenia
w opracowaniu technologii produkcii biezacej
oraz moweij, mnieprzestrzeganie istnieiacuch
w niektérych wypadkach instrukcii technolo-
gicznych, oparcie sie czesto na dofwiadczeniu
i wiedzy mistrza strzegocego zazdroé$nie swojej
,staiemnicy odlewniczeij”, powoduiq powazne
niedociagniecia ostabiajgce znacznie potencjal
naszego przemystu.

Notujemy jeszcze powazne niedociqgniecia
w dziedzinie mechanizacji produkciji, a w szcze-
g6lnoéci przerobu masy formierskiej w odlew-
niach, skladowania surowcéw odlewniczych,
mechanizacji rozlewania cieklego metalu.

Duze zaniedbania wystepujg réwnoczesnie na
odcinku jakos$ci produkcji wyrazajgce sie dobo-
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rem. niewtadciwego Zzeliwa oraz miewlasciwego
wykonania formy.

Do niedociggnieé na odcinku jakoéci produk-
cji przyczynit sie miedzy innymi brak w nie-
ktérych zaktadach wlasciwej atmosfrey walki
o jako$é produkcwanych odlewéw, cbejmujgce]
okresy ogromnych osiggnieé iloSciowych, kté-
rym towarzyszyty zjawiska nmiedostatecznej ja-
kosSci, miedostatecznej organizacji produkcji
i pracy.

Zbyt poblazliwie podchodzq dyrekcje niekté-
rych zakladéw pracy do zagadnienr kontroli
technicznej, kierujgc do miej ludzi o niedosta-
tecznych kwalifikacjach, nie troszczqc sie w za-
dawalajagcy sposéb o konieczno$é¢ podniesienia
ich kwalifikacji przez organizowanie szkolenia
zawocdowego wzglednie przez odpowiednie kur-
sy organizcwane centralnie.

Jednym z powaznych czynnikéw wpltywajg-
cych na zlq joko$é odlewdw jest jeszcze niew?yy-
starczajaca wcigz ilo§¢ aparatury kontrolno-
pomiarowe]j dla zeliwiakéw, aparatury do ba-
dania materiatéw formierskich, oraz brak wy-
szkolonego personelu.

Na trudnosci te i niedociagniecia miat réw-
niez pewien wplyw fakt, ze kierownictwo prze-
mystem koncentrujaoc swq uwage na gtéwnych
problemach rozbudowy naszego przemystu ciez-
kiego nie zawsze udzielalo dostatecznej pomocy,
tak w zakresie zapotrzebowania materiatowo-
techniczneqo jak i zapewnienia doptywu cdpo-
wiednich kadr technicznych do przemystu od-
lewniczego, oraz w zakresie dostoscwania nie-
ktérych typéw maszyn i urzedzen cdlewniczych
konstruowanych przez CBKM i UO w Krakowie
do potrzeb mniejszych odlewni.

Zaniedbania te musimy razem codrobié po-
przez organizowanie wspélnych narad naukowo-
technicznych, organizowanie kurséw doszkala-
jocych, uaktywnienie kot zakladowych naszego
Stowarzyszenia tam. gdzie one istniejq oraz za-
tozenie, o ile to bedzie mezliwe, nowych kbt
zakladowych i 'p'rzygotowanie odpowiedniej te-
matuki referatéw zwirzanei ze specyfzkacya za-
ktadéw przemystu odlewniczego.

Wamikiem wspélnege zrozumienia koniecz-
no$ci podniesienia poziomu cdlewnictwa —

bylo zorganizowanie w dniach 24 i 25 lutego -

br. naradu. ktérej celem byta petna mobilizacja
odlewnikéw do produkowania jak mnajlepiej
i jak najtaniej.

Dla wukonania zadan nakreslonych przez
Rzqd i Partie konieczne jest w pierwszym rze-
dzie podniesienie na wyzszy poziom wiedzy od-
lewniczej wéréd mistrzéw, brygadzistéw i for-
mierzy, a tym samym podniesienie poziomu
technicznego odlewni.

Bedzie to wymagaic przeanalizowania istnie-
jacych proceséw technologicznych, uporzadko-
wania dokumentacji technicznej, wzmocnienia

dyscypliny 'technologicznej, oraz przyswojenia

przodujgcych doswiadczen produkcyjnych i me-

tod pracy innych przemyslow.

Szczegblng uwage nalezy poswiecié opracowa-
niu dokumentacji i uruchomieniu produkcji
maszyn i urzqdzen odlewniczych dostosowanych
do wymagan naszych odlewni, zwiekszeniu pro-
dukcji aparatéw do badania materiatéw for-
mierskich oraz pirometréw do mierzenia tempe-
ratury zeliwa.

Zasadniczymi postulatami, warunkujgcymi
wykonanie ostatecznych etapéw Planu 6-letnie-
go oraz nalezyty start do nastepnego Planu
5-letniego jako urealnienie uchwal Zjazdowych
wprowadzonych od dzisiaj w zycie powinno byé:
1. Opracowanie instrukcji technologicznych

produkcji, '

2. Zapewnienie Scislego przestrzegania dyscy-
pliny technologicznej,

3. Wzmocnienie zaréwno ilodciowe jak i jako-
Sciowe aparatu kontroli technicznej we
wszystkich odlewniach,

4. Zwrécenie szczegblnej uwagi na magazyno-
wanie surowcéw, prawidtowy ich odbiér
w zakladzie i odpowiednie ich p?zygotowa-
nie do produkcji,

5. Wprowadzenie i Sciste stosowanie nowoopra-
cowanuch norm zuzycia materiatéw,

6. Ponularuzeananie § roziniianie nsnétzawod-
nictina i racirnaglizatorstwa produkcji o naj-
wuzsza jakosé.

7. Oraanizrwanie lahoratoriéwr piaskéw  for-
mierskich i laboratoriow chemicznych,

8. Wzmncnienie przemuystu cdlewniczeqo vrzez
zasilanie ao w kadry inrunieriino-technicz-
ne ordz zaveinnienie statego ich doptywu do
tego przemystu.

W walce o te zadania w odlewmictwie tego
resortu muszn wziaé czunny udzial zaréwno ro-
botnicy. technicy i infunierowie z przemustu,
jak i monlcwen z wuzszuch uezelni i instututéw
bez wzaledu na to czy nalezg lub nie do naszego
Stowarzyszenia.

Przusvnieszyé wzrost dobrobutu i kultury mas
ludowch. zapewnié 1ukonanie zadan na wszust-
kich odcinkach budownictwa socialisticznego
zdolamas tulko wtedar. odu w pracu nad ich urze-
czrwistnieniem bedzie braé czumnu udziat caly
lud nracuivcu. ady aktuwnosé i twérezn energie
wvukazuwaé bedn naiszersze masy robotnikéw,
inzynieréw i technikéw, ktérych prowadzié be-
dzie hasto ,,0 pokéj, dobrobyt, socjalizm*.

Zarzqd Gléwny
Stowarzyszenia Naukowce-Technicznego
Odlewnikéw Polskich
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Mosiadze niskomiedziowe

Mosigdze niskomiedziowe sa nowymi oryginalnymi
stopami opracowanymi w Kkraju. Stopy te zawierajg
miedz w iloSci 45500/, 1 wykazujg wiasnosci mecha-
niczne i chemiczne rowne wiasnosciom brazéw cyno-
wych. Wiasnosci te sg uzaleznione nie od tzw. wspoéi-
czynnikéw zamiany struktur opracowanych przez
Guilleta, lecz gléwnie od stosunku zawarto$ci miedzi
i cynku. Trudnos$ci zwigzane z =zapelnieniem formy
przez metal zostaly rozwigzane przez wprowadzenie do
kgpieli niewielkiego dodatku aluminium. Préby prze-
mysiowe wykonywania odlewéw 2z mosigdzéw nisko-
miedziowych daly pozytywne wyniki. Opisano wiasno-
Sci, technologie, zastosowanie oraz wytyczne dalszych
badan.

Wprowadzenie

Mate zasoby miedzi w gospodarce $wiatowej
oraz jej wysoka deficytowo$¢ spowodowaly,
iz juz z koncem XVIII w. mozemy zanotowa¢
dazno$¢ do opracowania mosigdzow, ktére swy-
mi wlasno$ciami moglyby doréwnaé brazom.
Szczegoblnie intensywne prace nad tym zagad-
nieniem byly prowadzone w okresie miedzy-
wojennym oraz w latach ostatniej wojny.
W wyniku tych prac wytypowano szereg sto-
pow noszacych ogdélng nazwe mosigdzéw spe-
cjalnych. Stopy te zawierajg przecietnie 54 do

Wplyw skladnikéw stopowych na

szej zawarto$ci miedzi, metal ten zastepowano

niklem. :
Przeprowadzone badania wykazaty, iz w za-

kresie przebadanych stopéw o zawartoSci:

Cu = 44— 50%
Pb = 2= 7%
Fe = 0,3=3,5%
Mn = 0-3,5%
Ni = 0=+ 3%
Si = 0-0,5%
Zn = 35— 50%%

glowny wplyw na wilasnosci i strukture stopéw
wywieral stosunek zawarto$ci miedzi do cynku
w stopie, jak to pokazano w tablicy 1. Stwier-
dzono, iz w zakresie przebadanych stopéw, przy
zachowaniu stosunku Cu:Zn =1, otrzymuje
sie stopy o strukturze p’ i wysokich wtasnosciach
mechanicznych. Natomiast przy stosunku za-
wartosci Cu:Zn <1 stopy stajg sie twarde
i kruche. Jednoczesnie stwierdzono, iz w za-
kresie przebadanym, przy obecnosci kilku do-

Tablica 1

wlasnosci mosiadzow niskomiedziowych *)

| Sklad chemiczny % ‘Wiasno$ci mechaniczne E
Nr topu | | Cu Gléwne fazy
’ Ca  Fe Mn ' Pb Zn Zn % GR;mQ a, % kGHn?mﬂ B raltury
7Y 47.35 0,15 0,55 2,44 49 0,56 24 2 1:6 B+oq+Pb
i 32 44,12 0,54 0.83 ' 5,24 £0,73 0,87 20 0,2 176 gy+Pb
6 45,37 1,01 2,0 2,52 48,7 0,91 40 4 127 B+y+Pb
37 45,3 1,04 2,08 0,43 48,50 0,93 38 3 154 B+y+Pb
38 46,15 0,94 2,08 3,0 47,3 0,98 42 6 135 g+ +Fb
<6 47,59 0,16 2,41 4,80 45,19 1,06 43 1 122 g+ Pb
2 48,30 0,32 1,11 4,42 44,98 1,08 4 24 150 g-+Pb
29 48,92 0,44 1,61 4,28 44,93 1,07 50 18 119 g+Pb
30 48,66 0,48 0,46 8,98 45,63 1,0 45 15 115 g+ Pb
35 46,02 1,35 2,08 5,71 43,50 1,08 47 17 126 g+Pb

*) Prébki do badan lano do form pilaskowych suszonych

60% Cu oraz dodatki uszlachetniajace jak
aluminium, cyna, mangan, nikiel i inne w lgcz-
nej ilo$ci do okoto 7%. Reszte stanowi cynk.
Przypuszcza sie, iZ pewng zaporg w opracowa-
niu stopéw o nizszej jeszcze zawartoSci miedzi,
niz to spotykamy w ogoélnie znanych mosig-
dzach specjalnych, byly tzw. wspélczynniki za-
miany struktir. Wspétezynniki te opracowane
przez L. Guilleta i uzupelnione przez O. W. El-
lisa, J. B. Howortha i innych, a uznane jako ka-
non, uzaleznialy powstanie tej lub innej struk-
tury stopu gléwnie od dodatkéw uszlachetnia-
jacych wechodzacych w sklad mosigdzéw spe-
cjalnych jak mangan, aluminium cyna itd. bez
zwrécenia odpowiedniej uwagi na wplyw za-
warto$ci miedzi i cynku w stopie.  Przy tak
ujetym problemie, oraz nagminnym stosowa-
niu takich dodatkéw uszlachetniajacych ~jak
Al i Sn wytypowane stopy techniczne na ogét
nie zawieraly mniej niz okolo 54% Cu,
a w sporadycznie spotykanych stopach o niz-

datkéw stopowych, takich jak Fe i Mn, wplyw
tych dodatkéw na wilasnosci i strukture byt
nieuchwytny w warunkach -przeprowadzonych
badan pomimo, iz zawarto$¢ tych skladnikéw
w stopie zmieniano w zakresie od kilku dzie-
sietnych do kilku procent. Wyniki przedsta-
wia tablica 2. Réznice w warto$ciach podanych
na tablicy 2 lezg w granicach bledu doswiad-
czalnego. Zasadniczy wiec wplyw zawartoSci
miedzi i cynku na wlasnosci stopéw spowo-
dowal, iz stopy te nazwano mosigdzami nisko-
miedziowymi i oznaczono symbolem MN;- przy
czym cyfry stawiane przy symbolu okreslaja
§rednig zawarto$¢é miedzi w stopie.

Pierwsze prace nad mosigdzami niskomie-
dziowymi zostaly wykonane przez prof. A.
Krupkcwskiego i autora w roku 1948, przy
czym przebadano stopy o zawarto$ci Cu =
= 42--46%0; Pb = 3%; Mn = 3%; Ni = 3%o;
Fe = 3%; Al = 1%, Stopy te wykazaly w sta-
nie lanym R, okolo 45--50 kG/mm?; o4 okolo
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Tablica 2

Wplyw Fe, Mn i Si na wlasno$ci wyirzymaloSciowe mosiadzéw niskomiedziowych *)

Sktad chemiczny % ‘Wiasnofei wytrzymalcdcicwe
Nr topu -
Cu Fe Mn Pb Zn " GRnrlmﬁ a, % c.% kG#gm,
214 48,22 0,48 0,44 2,94 43,59 47 174 £1 112
0 48,06 0,48 0,46 3,98 0,:1 45,63 44,7 15 19 115
28 46,69 0,34 0,556 4,76 0,16 47,40 45,6 17,9 21 115
25 48,20 0,32 1,71 4,42 0,17 44,98 41 24 13 12
29 48,22 0,44 1,61 ,4,28 0,11 44,93 49,6 18,2 19 119
452 48,25 1,563 1,18 2,72 45,5 49,6 17 20 1:9.6
451 47,6 1,05 2,31 4,22 4,5 52,7 20.9 22 132,3
) 450" 47,63 0,94 1,45 3,67 46,16 49 20 19 124
447 47,14 1,21 2,29 3,57 45,56 40,4 10,1 16,6 138,6
448 475 0,93 2,12 3,32 45,9 44,6 14,2 16 150,8

*) Prébki do badan lano do form piaskowych suszonych

8%; Hp okolo 140160 kG/mm? wykazujac
jednocze$nie duzg zdolno$¢é do kucia na go-
raco.

W nastepnym okresie stopy byly opracowa-
ne przez wyzej wymienionych przy wsp6l-
pracy BGM — Zarzadu do Spraw Metali Nie-
zelaznych oraz zakladéw  przemyslowych
z tym, iz w okresie od 1.1.53 do 30.6.53 do
prac powyzszych zostal wlaczony zespél pra-
cownikéw Instytutu Odlewnictwa w skladzie:
Kol. Kol. E. Sala, M. Misiag, T. Welkens, K. Se-
kowski, W. Kapera, W. Galuszka, R. WcZniac-
ki — pracujacy pod kierunkiem prof. A. Krup-
kowskiego i autora. Ostatnie badania i préby
przemystowe wykonane w Krakowskich Za-
ktadach Odlewniczych, w Krakowskiej Fabry-
‘ce Armatur oraz w Fabryce Armatur Stali-
nogréd i Sosnowieckiej Fabryce Armatur.

Struktura

W zakresie przebadanych stopéw, w zalez-
nosci od doboru sktadnikéw stwierdzono naste-
pujace zasadnicze typy struktur:

1. struktura §’ + Pb (rys. 1)

‘Rys. 1. Probka 35 o skladzie: Cu — 46,92%; Fe —
1,35%: Mn — 2,08%; Pb — 5,71%; Zn — 43,50%;
" Si — 0,03%

Faza B’ + Pb. Traw. elektrolitycznie. Pow. 500 X

2. struktura f* + Pb + nierozpoznana faza
zawierajgca przypuszczalnie Fe, Mn, Cu,
ewentualnie Zn (rys. 2)

3. struktura f* + vy + Pb (rys. 3)
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4. struktura f'+ v + Pb + nierozpoznana
faza j. w. (rys. 4).

Rys. 2. Prébka 30 o skladzie: Cu — 48.86%; Fe —
0,48°%; Mn — 0,46%; Pb — 3,98%; Si — 0,21%;
Zn — 45,63%

Faza ' + Pb oraz szare wtrgcenia nierozpoznanej
fazy. Traw. elektrolitycznie. Pow. 500 X

N

Zawarto$é kruchej fazy y w strukturze jest
Scisle zwigzana 2z wielkoscig stosunku Cu
i Zn znajdujagcych sie w stopie. Oznaczajac
ten stosunek przez a stwierdzono we wszyst-
kich przebadanych stopach, w zakresie oma-
wianym, iz w wypadku gdy e wzrosta do 1

Rys. 3. Probka 38 o sktadzie: Cu — 46,15%0; Fe — 0,94%;
- Mn — 2,08%; Pb — 3,0%; Zn — 47,3%%
Fazy f’ + vy + Pb. Traw. elektrolitycznie. Pow. 500X



zawarto$é fazy v w stopie ma tendencje zani-
kajaca. Przy a wiekszym od 1 w stopie otrzy-
mujemy strukture p’. Zalezno$¢ powyzszg
zilustrowano na rysunkach 5--7 i tablicy 1.

Rys. 4. Probka 37 o skladzie: Cu — 45,3%,; Fe —
1,04%; Mn — 2,08%; Pb — 0,43%; Si — 0,05%;
Zn 48,50% i

Fazy B’ + v + Pb oraz niewielkie wtracenia, nieroz-
poznanej fazy. Traw. elektrolitycznie. Pow. 500 X

Rys. 5. Probka 32 o skladzie: Cu — 44,12%; Zn —

50,73%; Fe — 0,54%; Mn — 0,83%; Si — 0,12%;
. Pb — 3,24%; a = 0,88

Faza )/ + v + Pb., Traw. elektrolitycznie. Pow. 100 X

Rys. 6.

Probka 194 o skladzie: Cu -- 4749; Zn —
48,88/%; Pb —  3,48%%0; a = 0,97
Faza f’ + y + Pb. Traw. elektrolitycznie. Pow. 100 X

Wszystkie badania struktur przeprowadzono
na prébach pobranych z cze$ci uchwytowych
prébek do badan wytrzymalosci na rozciaga-
nie, lanych do form piaskowych suszonych.

1. Wptyw dodatkéw stopowych

Stopy CuZnFePb (bez dodatku manganu),
w zalezno$ci od wielkoSci stosunku zawartosci
miedzi i cynku w stopie, wykazuja strukture
p” wzglednie p’ + v. Przy zawarto$ci Fe powy-
zej 0,4%0, zelazo moze wystepowaé w postaci
wtragcen [10] jak to pokazano na rysunku 8,

Rys. 7. Probka 29 o skladzie: Cu — 48,22%; Zn —
44,97%,; Fe — 0,44%; Mn — 1,61%; Si — 0,11%;
Pb — 4,28%; a = 1,07
Faza f’ + Pb + nierozpoznana faza. Traw. elektroli-
tycznie. Pow. 500 X

gdzie po trawieniu zgladu fluorowodorem wy-
raznie widoczne sg czarne wtrgcenia Zzelaza.
Stopy CuZnFePb charakteryzuja sie wysoka
drobnoziarnisto$cig struktury, jednak wiasno-
$ci wytrzymaloSciowe tych stopéw sg stosun-
kowo niskie. Sa to stopy kruche, przy czym

Rys. 8. Stop CuZnFePb o zawartosci 0,88% Fe. Czar-
ne wtracenia zelaza + Pb. Traw. HF. Pow. 500X

krucho$¢é wybitnie wzrasta wraz ze wzrostem
ilosci zanieczyszczen materialu wsadowego.
Stopy te posiadaja bardzo dobrg lejnosé¢, lecz
ze wzgledu na swag malg plastyczno$é nie na-
daja sie na odlewy. Wprowadzenie nawet nie-
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wielkiego dodatku manganu (0,4--0,8%) wy-
raznie poprawia wilasnos$ci plastyczne i wytrzy-
malosciowe stopu jak przykladowo wykazuje
tablica 3.

M an gan dodany do stopu jak gdyby wply-
wa na zwiekszenie rozpuszczalnosci zelaza
w stopie, jak to mozemy zaobserwowaé poréw-
nujac rysunek 8 i rysunek 1.

Stop pokazany na- rysunku 1 zawiera okolo
1,35%0 Fe i 2,08%/0 Mn, jednak na mikrozgtadzie
tego stopu nie stwierdzono wtracen zelaza, co
wskazuje, iz zelazo przeszlo do roztworu. Na-

w zelazo, miedZz oraz mangan. Faza ta przy-
puszczalnie zawiera takze Zn [10].

Jako przyklad wplywu krzemu mozna po-
da¢ strukture stopéw pokazanych na rysun-
kach 1 i 2. Stop przedstawiony na rysunku 2
wykazuje juz przy zawarto$ci 0,48% Fe
i 0,219/ Si wyrazne wtracenia fazy niezinden-
tyfikowanej, natomiast stop pokazany na ry-
sunku 1 przy zawartosci Fe = 1,35% i Si =
= 0,03% fazy tej nie wykazuje. Po wytrawie-
niu wspomniana faza wykazuje niebieskawe
zabarwienie, a podczas Kkrzepniecia tworzy

Tablica 3

- Wplyw manganu oraz czystoSci wsadu metalowego na wlasnoSci mechaniczne' stopow CuZnFePb *)
Sklad chemiczny %, ‘Wtlasncéci mechaniczne
Nr topu U is
R - H wagi:
r B
Cu Fe Pb Mn Zn kG mm? a; % kG mm?
. k
: Cu—elektrolit. Fe—drut
= 2 H
207 46,83 1,2 6,47 42,’ | 6 8 113 b b, et
205 48,48 1,5 8,27 - 48,85 | 36 8,4 115
Cu—hutn. Fe—suréwka
82 X - . ;
100 42,46 0, 3.95 46,40 14 2 106 Ph—tbut. Znhatfa.
103 47,56 1,92 3,88 - 46,30 17 1,8 112 jak wyzej
106 47,50 2,3 4,29 - 45,48 16 1,6 111 jak wyzej
a 47,85 0,59 . 3.96 0,64 46,53 l 37 16 l 123
455 48,£9 1,53 3,72 0,71 44,5 | 47 9 124

*) Prébki do badan lano do form piaskowych suszonych

tomiast stop o zawartosci 0,88%Fe (rys. 8) bez
dodatku manganu wykazuje na mikrozgladzie
wyrazne wtracenia Fe.

Stopy CuZnFeMnPb charakteryzujg sie wy-
sokimi wlasnoSciami plastycznymi i mecha-
nicznymi oraz ich duzg stabilnoscig, praktycz-
nie niezalezng nawet od do$¢ znacznych réz-

Rys. 9. Prébka 214 o zawartoéci 3,94"/ Pb. Rozloze-
nie otowiu w mosigdzu niskomiedziowym o  stru-
kturze f’. Nietrawiony. Pow. 100 X

nic w zawartoSciach dodatkéw stopowych
(tablica 2), jednak wraz z dodatkiem manga-
nu lejnosé stopéw wyraznie sie obniza. Lej-
nos$¢ te mozemy poprawié przez wprowadze-
nie takich dodatkéw jak Mg, Al, P i innych.

Krzem, wywiera w pewnym stopniu, od-
wrotny wplyw jak mangan. Niewielki doda-
tek krzemu powoduje wydzielanie sie niezin-
dentyfikowanej fazy prawdobodcbnie bogatej
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o$rodki krystalizacji stopu powodujac jego
drobnoziarnistosé [10].

Cgélnie nalezy stwierdzi¢, iz niewielki do-
datek Si w zakresie 0,3--0,5%0 wplywa na po-
lepszenie plastyczno$ci w temperaturach pod-
wyzszonych, co ma duze znaczenie przy wy-
bijaniu goracych odlewéw z form, a szczeg6l-
nie z form metalowych.

Ol6w w mosigdzach niskomiedziowych
o strukturze P’ rozmieszcza sie réwnomiernie
na calym przekroju. Moze to dowodzi¢ o jego
zwiekszonej rozpuszezalnosci w fazie p* w tem-
peraturach podwyzszonych. Przypuszcza sie
réwniez, iz rozpuszczalno$é otowiu w fazie
jest wieksza niz w fazie a. Na rysunkach 9
i 10 podano typowe przyklady rozlozenia oto-
wiu w mosigdzach niskomiedziowych o struktu-

Rys. 10. Rozlozenie otowiu w mosiadzu niskomiedzio-
wym o strukturze pf’ i zawartosci okoto 3% Pb. Nie-
trawiony. Pow. 100 X



rze B, a na rysunku 11 rozlozenia otowiu
w mosigdzu o strukturze o.

Dodatek otowiu w odlewniczych mosigdzach
niskomiedziowych poprawia wilasnoSci prze-
ciwcierne stopow, szczeg6lnie w wypadku gdy

Rys. 11." Rozlozenie olowiu w mosiadzu o struktu-
rze o i zawartosci 2,81°0 Pb. Nietrawiony. Pow. 100X

w stopie znajduje sie rowniez niewielki. doda-
tek krzemu. Nie stwierdzono przy tym obni-
zenia sie wlasnosci wytrzymatoSciowych sto-
péw wraz ze wzrostem zawartosci olowiu
w zakresie 2,5--6%.

W plastycznych mosigdzach niskomiedzio-
wych zawarto$¢ olowiu nie powinna przekra-
czaé 1,5%0 max. 2,5%.

Nikiel wprowadzany do mosigdzéw ni-
skomiedziowych przesuwa strukture stopow
w kierunku wiekszych zawarto$ci miedzi tak,
ze stopy z dodatkiem niklu moga zawiera¢ od-
powiednio nizszg zawarto$¢ miedzi. W sto-
pach tych dla otrzymania struktury p° wazng
jest zalezno$¢ Cu + Ni=Zn lub inaczej

Cu -+ Ni

m = 1

Mosigdzé niskomiedziowe z niewielkim sto-
sunkowo dodatkiem niklu wykazuja wysokie
wlasno$ci wytrzymaltoSciowe i sag kujne na go-
raco nawet przy do$¢ znacznych zawartosciach
otowiu (do 5%s) oraz zelaza. Dodatek zelaza do
mosigdzoéw z zawartoscig niklu moze by¢ wyz-
szy niz w stopach bez niklu, nie powodujgc
obnizenia wlasnosci plastycznych stopu. Jako
przyklad mozna podaé stop o zawartosci: Cu =
=46,3%0; Fe = 2,4%0; Mn = 1,6%; Pb = 4%;
Ni=1,2%0; Zn=45,2%0, ktéry wykazat R,=52
kG/mm?, ay = 16%0 i Hz = 144 kG/mm?>.

Aluminium i cyna traktowane sg
w mosigdzach niskomiedziowych jako zanie-
czyszezenia. - Gléownym zZrédlem tych zanieczy-
szczen jest material zlomowy, na ktérym
w duzym stopniu oparta bedzie produkcja mo-
sigdzéw niskomiedziowych.

Wykonany mosigdz niskomiedziowy ze zlo-
mu mosigdzu MO60 wykazal zawartos¢ Al =
= 0,17%0 oraz Sn = 0,5%0. Wlasno$ci wytrzy-

malosciowe stopu byly nastepujace: R, = 46

kG/mm?; a4 = T7%; Hg = 138 kG/mm?2. Stru-
kture stopu pokazano na rysunku 12.
- Cyna i aluminium powodujg obnizenie wla-
sno$ci plastycznych stopu. Aluminium w od-
lewach wykonanych w masie piaskowej po-
woduje brak Scistosci odlewu i w. zwigzku
z tym zawartos¢ aluminium w mosigdzach ni-
skomiedziowych nie powinna ' przekraczaé
0,3%, a cyny 0,6%. '
Niewielki dodatek aluminium (0,10--0,25%b)
wprowadzony do kapieli przed odlaniem me-
talu wybitnie zwieksza lejno$¢: stopu. Doda-
tek ten stosuje sie¢ w szczegdlnoSci przy odle-
wach drobnych o skomplikowanym ksztalcie,
lanych do form metalowych.

Rys. 12. Probka 102 o skitadzie: Cu — 48,030; Fe —
1,40%;- Mn — 1,44%0; Pb — 5,42%0; Ni — 0,18%; Si —
0,06%0; Al — 0,17%0;- Sn — 0,5%

Faza f}’ oraz wtrgcenia olowiu i nierozpoznanej fazy
bogatej w zelazo

Wilasnosci mechaniczne i chemiczne

1. Wtasnos$ci mechaniczne

Pomiary wtlasno$ci mechanicznych wykazu-
ja, ze w przypadku réwnoczesnego wprowa-
dzenia do stopu dodatkéw Fe i Mn w iloSci od
0,5-+3%0 wytrzymalo$¢é na rozcigganie zmie-
nia sie w stopniu niewielkim. l.epszg nato-
miast kontrole jakosci stopu, uzyska¢ mozna
przez rozwazanie jego wlasnosct plastycznych,
a w szczegolnosci na przykilad wydluzenia (ay)
przy probie rozciggania. Dla jasniejszego
przedstawienia zmiany tej wlasnoSci w zalez-
nosci od sktadu badanych stopéw zestawiono
wartosci a4 na rysunku 13. Osie podajg pro-
centowg ilos¢ Cu (pionowa) i Zn (pozioma).
Poszczegdlne punkty zaznaczone na wykresie
przedstawiajg = sklady wykonanych stopow,
a podane obok liczby, wielkosci wydluze-
nia (a4). Wykres ten potwierdza wnioski po-
dane poprzednio w zwigzku z badaniami me-
talograficznymi. Okazuje sie, ze z chwilg
obnizenia stosunku Cu do Zn w stopie poni-
zej jednosci, wydluzenie szybko spada. Pozo-
staje to w zwigzku z pojawieniem sie kruchej
fazy v.

Najwieksze wartoSci ag uzyskiwano w za-
kresie 1<<Cu:<<1,1. W =zakresie tym nie
stwierdzamy wyraznej zalezno$ci a4 od suma-
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rycznej iloSci dodatkéw stopowych, mimo, Ze
ilosci ich zmieniaty sig od 3-+-10%. Jedynie
dodatek Ni powoduje nieznaczng poprawe R,
(tablica 4). ;

- Przykladowo zestawione w tablicy 4 mosia-
dze niskomiedziowe mozemy podzieli¢ na trzy

grupy:

3. zawierajagce nikiel. Stopy te posiadajg
stosunkowo najnizszg zawarto§¢ miedzi

i charakteryzuja sie stosunkowo najwyz-
szymi wlasno$ciami mechanicznymi. Sto-

py te dajg sie z latwoScig kué¢ na gorgco.
Wtiasno$ci wytrzymaloSciowe stopéw wszyst-
kich grup sg rzedu wilasnosci wykazywanych
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Rys. 13. Wplyw zawartoSci miedzi i cynku na warto$¢ wydluzenia (a4) mosigdzéw niskomiedziowych

1. zawierajgce do 19/o Mn. Stopy te charak-
teryzuja sie mieco nizszymi wlasnoS$cia-
mi plastycznymi, lecz wykazuja dobra
lejnose,

2. zawierajgce. do 2,5°% Mn wykazujace
wyzsze wlasnosci mechaniczne, a szcze-
go6lnie plastyczne w podwyzszonych tem-
peraturach, lecz posiadajace gorsza lej-
nos¢ niz stopy grupy 1,

przez brazy i w zakresie tym przewyzszaja
brazy cynowe, ustepujac jedynie brazom alu-
miniowym.

W tablicy 5 zestawiono wyniki Scistych préb
rozciggania mosigdzow niskomiedziowych, przy
zastosowaniu tensometru lusterkowego. Mie-
rzono tu dodatkowo umowng granice spre-
zystosci So02 , granice plynnoSci Qo2 oraz mo-
dut sprezystosSci E. Osiggniete wyniki poréw-

.Tablica 4

Sklad chemiczny i wlasnosci fizyko-mechaniczne mosiadzéw niskomiedziowych o strukturze ﬁ’

Sklad chemiczny w % ‘Wtasnosci wytrzymalcsciowe X
Nr H ng%ar Skurcz
toou | oy | Fe | Mn | Pb Ni | si | zn Br 2 o By | Wty %
kG 'mm? a4 % ¢ % 2,5/62,5 G/cm3 o
: - kG mm?
28 46,69 | 034 0,55 4,75 - 0,16 | 47,40 46 18 ' 21 115 8,18
214 48,9 0,48 0,44 3,04 - - 45,59 47 17 21 112 1,30
30 48,66 | 0,48 0,46 3,98 — 021 | 45,63 45 15 19 115
455 4859 | 1,58 0,7 3,72 - = 44,5 47 16 18 124
86 16,92 1,35 2.08 8,711 —_ 0,03 43,50 47 17 19 125
99 46,82 | 0,61 1,57 4,90 — 0,16 | 45,50 44 12 12 113 8,80
447 47,14 | 1,21 2,29 3,57 - s 45,63 44 12 16 140
451 47,60 | 1,05 2,81 4,22 - = 44,50 53 22 22 133
450 4769 | 0,94 1,45 3,67 - — 46,16 49 18 19 127
29 48,22 | 0,44 1,61 4.28 - 0,11 | 44,93 50 18 19 119
25 48,20 | 0,32 1,71 4,42 - 0,17 | 44,98 41 24 13 120
452 48,25 | 153 1,48 2,72 — — 45,5 50 17 20 144
215 44,73 0,52 0,84 6,49 2.88 | Al 0,18 44,57 b1 10 14 142 1,7
150 45,2 1,56 3,27 5,37 | 1,90 - 42,57 50 14 15 156
118 45,52 | 1,6 2,13 3,84 | 2,03 - 44,95 50 17 18 114 8,32 1.7
108 46,53 | 2,15 1,50 2,71 | 1,57 |Si0,11| 45%9 42 9 12 120 1,7
b4 46,30 | 2,40 1,60 4,08 | 1,22 0.20 | 45,20 52 16 18 14
119 48,06 | 1,41 2,18 2,31 | 0,34 - 45,65 45 14 15 117

*) Prébki do badan lano do form piaskowych suszonych

128




nano z danymi odnosnie stopu 85-5-5-5 przy-
toczonymi przez A. Smiriagina [20].
Wszystkle zbadane stopy wykazaly R,, Q,,
as i C nie nizsze od wlasnosci stopu poréw-
nawczego. Wyraznie wyzsze sa ich wlasnoSci
wytrzymalosciowe (R, i @), wlasnoSci plastycz-

w temperaturze 200 °C i 300°C. Wyniki poda-
no w tablicy 6. Z tablicy 6 widzimy, ze w po-
réwnaniu ze stopem CuSnl0, badane mosigdze
niskomiedziowe majag w 200°C i 300°C wyz-
szg wytrzymalo§¢, chociaz jej spadek miedzy
20 a 200 9C jest procentowo wyzszy. Charakte-

Tablica 5

Wyniki §cislej préby rozciagania, udarnosci i sciskania mosiadzéw niskomiedziowych

Nr topu R, L S0 Q0,2 E a, c Hp U*) Rq |
kG/mm? | kG mm? kG/mm? kG/mm? % A kG/mm? kGm, cm? kG, mm?
|
99 4“ ‘ 7.4 11 8400 | 12 12 113 2,85 92,8
102*) 46 | 16,7 24,3 £600 | 7 7 138 - -
118 50 108 14,6 8200 17 18 114 2,04 104,7
CuSnbZn5Pbb 181922 | — 810 9000 48 6--10 60—-75 23 -
CuSn6Zn6Pb3[20] %

v *) Stop wykonany przy uzyciu 85%ztomu MO60
#*) Prébki 10X10X55, karb ¢ 2 mm

ne s tez wyzsze i jedynie wykonany ze zlomu
stop 102 lezy w zakresie wlasnosci podanych
dla’ stopu 85-5-5-5. Nieco niZsze s3 jedynie
warto$ci modulu sprezysto$ci. Nadmieni¢ tu

Tablica 6

Wyniki prob rozciagania mosiagdzéw niskomiedziowych
w temperaturze 200 i 300 °C *)

R, kG, /mm? a, %o ¢ %

Nr topu
200C [200°C| 300°C| 200C | 200°C| 300 C | 20°C [200C0[300°C
99 44381 [163 | 12 | 15 | 642 | 12| 9| 69
102 46 395|282 | 7 | 11| % 7 9™
118 50 | 34,7|28,8 | 17 | 205 | 826 | 18 | 25 | 46
CuSn10 28 |20 |13 [8—-118-+11(8,7+5 — | — | —
CuSn6ZnGPb5| 22 | — | 7,56 21 - (11 -1 =1 -

- *) Prébka zerwana poza dlugoscig pomiarows

jednak trzeba, ze jego warto$¢é wyznaczona
zostala w koncowym etapie préb, wykonywa-
nych na jednej z prébek, a wiec przy materia-
le juz ostabionym. »

W celu zbadania zachowania sie materialu
w podwyzszonych temperaturach przeprowa-
dzono kilka kontrolnych préb wytrzymalosSci

WiasnoS$ci przeciwcierne mosiadzéw niskomiedziowych z brazami CuSn5Zn5Pb5

rystyczne jest znaczne zwiekszenie plastycz-
no$ci zbadanych mosiadzéw przy wzroscie tem-
peratury do 300 °C.

Tablica 7
Wyniki préb Scierania na sucho
2 ‘Wsp6lezynnik tarcia Szerokcdé wytarcia
Nr Nacisk po obrotach w mm po obrotach
topu *) kG s

1000 | 2000 | 5000 | 1000 ] 2000 | 5000

30 25 0,14 0,15 0,15 7,3 9,7 13,7

50 0,21 0,25 = 11,3 15,8 —

31 25 0,14 0,15 0,16 7,6 10,1 14,5

| B0 0,21 0,23 - 11,8 15,8 -

36 2 0,16 0,19 0,20 5,5 9,1 13,6

[ 50 0,56 037 | 043 9,3 11,8 14,8

| 81 | o 015 | 018 | o019 | 55 | 87 | 133

| 50 0,27 0,36 0,41 6,8 10,2 14,7
|

Sklady chemiczne prébek podano na tablicach 1, 2 1 3.

*

~

W celu przebadania wlasno$ci przeciwcier-
nych mosigdzé6w niskomiedziowych wykonano
dwie serie préb Scierania na maszynie Amsle-
ra. Do badan uzyte byly proébki o ksztalcie
plaskich plytek, szerokosci 10 mm, ktére byly

Tablicafa
i CuSnl10

Scieranie na sucho . Scieranie ze smarowaniem
N —_— wsp6lczynnik tarcia [~ szeroko§é wytarcia d mm wsp6tezynnik tarcia [ szeroko§é wytarcia d mm
T —_—
topu kG po | po | po | po | po | po | po | ‘po N’;f(i: %" [ po | po | po | po | 10 | po | po
1000 | 2000 | 5000 | 10000 | 1000 | 2000 | 5000 | 10000 10000 | 50000 {100000 {150000 | 10000 | 50000 100000 |150000
obr. | obr. | obr. | obr. | obr. { obr. | obr. | obr. obr. | obr. | obr. | obr.| obr. | obr.| obr. | obr.
29 26 0,12 0,15 0,16 — 5,0 8,3 14,0 — 50 0,080 | 0,073 | 0,073 | 0,069 | 8,8 5,2 6,4 73
50 0,21 | 0,27 — —_ 11,2 | 14,6 —_ —_ 100 0,086 | 0,077 | 0,072 | 0,072 58 | 9,9 |11,3 12,4
150 0,086 | 0,085 | 0,032 | 0,077 | 7.1 | 10,0 | 11,5 | 12,4
62 25 0,12 0,13 0,16 | 0,17 1,8 3,3 10,5 15,5 50 0,068 | 0,032 | 0,022 | 0,021 3,8 44 4,6 4,7
50 0,23 | 028 | 052 | — 9,9 | 12,6 | 15,0 — 100 | 0,098 | 0,014 | 0,015 | 0,014 | 8,7 4,7 4,8 | 51
150 0,097 | 0,037 | 0,087 | 0,081 4,2 6,6 8,0 9,0
59 25 013 | 0,14 | 0,16 | — 59 | 9.0 ! 135 — 50 | 0,061 | 0,021 | 0,014 | 0,017 | 4,0 49 | 50 | 53
100 0,001 | 0,079 | 0,074 | 0,075 | 4,5 7,9 94 | 10,9
_ 150 0,092 | 0,074 | 0,073 —_ 7,5 13,0 16,1 —
118 26 0,13 0,13 0,13 | 0,14 6.4 8,5 12,1 15,4 60 0079 | 0,085 | 0,059 | 0,070 3,9 5,9 7,3 8,6
50 0,20 | 0,30 = - 10,2 | 12,6 - - 100- | 0,97 | 0,076 | 0,081 | 0,072 | 6,4 9,6 | 12,1 | 14,0
CuSn 5 150 0,093 | 0,069 | 0,063 | 0,070 | 8,0 | 10,8 | 13,0 | 14,4
Zn5Pb3 — — — - 0,16 - — o — - - 1 - 10,009 — —_ — - —
CuSn10 50 0,20 | 0,21 —_ —_ 14,7 | 18,9 - - - — — — — —_ —_ —_ —_
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Scierane o ‘tarcze stalowa o S$rednicy okolo
56 mm, obracajgcg sie z szybkoscig 400
obr/min. Przy $cieraniu ze smarowaniem za-
stosowano olej maszynowy. Wyniki préb po-
dano w tablicach 7 i 8.

. Wyniki zestawione ‘w tablicy 8 poréwnano
z wynikami S$cierania brazu CuSnl0 uzyska-
nymi na maszynie Amslera oraz danymi przy-

- Skiad chemiczny oraz ubytki w g/m?

w tablicy 9 i na rysunkach 14--18. Badania ko-
rozyjnosci stopéw przeprowadzono na prébkach
w ksztalcie walca o wymiarach @ 30 X 5 mm.
Osrodki zmieniano po: 8, 16, 32 i 64 dobach.
W tablicy 9 w rubryce ubytkéw obliczonych
po krétszym czasie przebywania prébki w oSrod-
ku korodujgcym (8 dni), natomiast druga cyfra
odnosi sie do ubytkéw obliczonych po dtuzszym

Tablica 9

dni mosiadzéw niskomiedziowych oraz brazu CuSn5Zn5Pb5

- Sktad chemwzny w % | Ubytki w 'g/m2? dobg
L Ne | T O ) 1] R 1
topu- | Cu Fe | Nn | Pb Ni si Al | sn Zn | HCI f HSO, | NaCl NaOH | Para wod-
| ; | 10 ¢/, 10 9/, l 39, 109, | naotC
I | I
! Braz reszta —_ = .‘ 46 — e o 4-+6 46 | 6,63—+10,1 | 2,77—1,64 | 0,96—0,72 | 1,52 —+1,09| 0,62—+0,27
|28 46,9 | 084 | 055 | 4,75 - 0,16 -| — — | 474 |6,4-702 | 2,18+2,38 | 0,76-0,85 | 0,105--0,63| 0,27—-0;19 |
| 34 47,85 | 015 | 055 | 2,44 - 0,18 | — — | 19 21-+-91 — — 1,7 =-0,72 -
99 46,82 | 061 | 1,57 | 4,90 - 0,16 | — — | 4550 | 6,3 6,6 | 2,5 —+2,37 | 1,38=-1,28 | 0,92 =0,8 | 0,26
102%) 48,03 1,40 1,44 ‘ 5,42 0,18 0,06 0,14 0,50 42,60 | 7,06-—5,4 2,6 2,7 1,67—=1,44 | 1,32 —+1,80| 0,76
104 47,78 | 0,87 — | 369 — = 0,41 | 1,20 | 4580 | 8,75-+-3,66 | 2,6 —2,37 | 0,37--0,27 | 0,56 ——0,53| 0,15
" 118 4552 | 1,26 | 218 | 38 | 2,08 = - — | 44,95 8,2 2,35 0,54 0,67 0,39
27 421 080 | 088 ‘ 2,02 | 1,90 | 0,04 | 260| — | 46,5 |4,17+58 |21 1,88 0,702-0,3¢ | 1,2 —-0,65| 0,24-0,15

*) Stop wykonany ze zlomu mosiadzu MOG60

toczonymi przez A. Smiriagina [20] dla stopu
CuSn5Zn5Pb5. W czasie pierwszych okreséw
$cierania ze smarem wspoélczynniki tarcia byty
stosunkowo duze w stopach 62, 118 i 59, spada-
ly one jednak znacznie po dotarciu.

Przy stopach nr 99 i 118 docieranie sie préb-
ki w zakresie 150000 obrotéw jeszcze nie dalo
wyraznej obnizki wspélczynnika tarcia w. Przy
Scieraniu na sucho najnizsze wartosci u i naj-
mniejsze zuzycie wykazaly stopy 62 i 118.

Wtasnoéci antykorozyjne

Jak wynika z poprzednio opisanych wtasno-
§ci mechanicznych, mosigdze niskomiedziowe

l 0% HC'/! [

. 300

/ 3
y

o/m*

Ubytki

2 6 % 72

doby —=

Rys. 14. Korozja mosigdzéw niskomiedziowych w roz-
tworze 10° HCI1

sg rownorzedne brazom. W zwigzku z tym ba-
dania antykorozyjne mosigdzé6w niskomiedzio-
wych wykonano w poréwnaniu z brazem
CuSn5Zn5Pb5(B555). Wyniki_badan zestawiono
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czasie przebywania prébki w osrodku (32 dni).
Mniejsze wartosci drugiej cyfry, praw1e we
wszystkich badaniach, wskazujg na to, iz po-
wstale produkty korozji w mosigdzach nisko-
miedziowych dzialaja jako powloka ochronna

-8
80

10% H, SO, i ks

60 * / 2

‘g/m*

Ubytki

n8

16 ' 2% 32
doby —e .

Rys. 15. Korozja mosigdzéw niskomiedziowych w roz-
tworze -10% H,SO,

przed dalszym zbyt intensywnym korodowa-
niem proébki.

Z zestawien podanych na rysunkach 14--18
mozna stwierdzi¢, iz spo$réd mosiadzéw nisko-
miedziowych stosunkowo najmniej odpornymi
na dzialanie korodujace niektérych osrodkéw
sg stopy 28 i 34. Malg antykorozyjnos¢ tych
stopéw mozemy tlumaczyé¢ tym, iz zawierajgy
one tylko niewielki dodatek manganu, sktadni-



ka uodporniajgcego stopy przeciw korozji. Jed-
nocze$nie jednak stopy te posiadajg stosunek
zawartosci Cu: Zn <1 wskazujacy na struktu-

nie przerdbki plastycznej mosigdzéw niskomie-
dziowych. W zwigzku z tym nie mozna w obec-
nej chwili podaé¢ szezegélowych danych dotycza-

cych poruszanego zagadnienia. Tym niemniej
wstepne obserwacje oraz proste préby ruchowe
wskazujg na mozliwosci zastosowania mosig-
dzéw niskomiedziowych na wszelkiego rodzaju

» 7

10 % Na OH 3 S odkuwki. Mosigdze niskomiedziowe zawieraja-
/ ce ponad 1% Mn, w temperaturze powyzej
N A 400°C zdolne sg do znacznych odksztalcen i da-
) ja sie z latwoscig kué. Ponizej 350°C plastycz-

“ ° nos¢ stopé6w znacznie sie obniza.
S 9 Do badan zdolno$ci mosigdzéw niskomiedzio-
g wych ‘do odksztalcen stosowano prébki lane za-
S / v A~ réwno do form metalowych, jak do form pia-

skowych. Na rysunku 19 przedstawiono odle-

N

8555

Pai
o % 32

ra wodna
~9C

B
5

doby —=

Rys. 16. Korozja mosigdzéw niskomiedziowych w roz-
tworze 10°%, NaOH

9/m*

Ubytki

re stopow zawierajacg fazy f + v, co przypusz-
czalnie réwniez zmniejsza antykorozyjnosé sto-
péw w stosunku do mosigdzéw o strukturze f'.

W ogdlnosci nalezy stwierdzi¢ w wyniku po-
roéwnania zestawien podanych na rysunkach

Oloby ——
v . 'N B 3 Rys. 18. Korozja mosigdzéw niskomiedziowych w pa-
% Nall rze wodnej o temperaturze 94 °C
/ wy probek wytrzymaloSciowych ze stopu 119
o y i 120 (tablica 4) wykonane w formach piasko-

2 wych. Jedng gléwke prébki przekuto na go-
rgco. Przekute stopy sporzadzono z miedzi hut-
“niczej, cynku hutniczego, olowiu hutniczego
oraz z zaprawy Cu-Mn (30%). Duza zdolnosé
do- przerdbki plastycznej przekutych stopé6w
pomimo zastosowania znacznie zanieczyszczo-

o

A,

g/m*

Ubythi
N

6 24 32
doby —=

Rys. 17. Korozja mosigdzéw niskomiedziowych w roz-
tworze 3% NaCl

1418, ze antykorozyjnosé mosiadzéw nisko-
miedziowych jest rzedu antykorozyjnosci brazu
CuSn5Zn5Pb5(B555). Pewne watpliwosci, co do
stuszno$ci powyzszego twierdzenia, moga bu-
dzié jedynie wyniki korozyjne w 3% NaCl. Je-
$li jednak poréwnamy ubytki bragzu B555 oraz
mosigdzéw niskomiedziowych zestawione w ta-
blicy 9 stwierdzimy, iz ubytki te nie wiele réz-
nig sie od siebie. '

Rys. 19. Przekute stopy 119 i 120. Wymiary glowki
przed przekuciem — di. 60 mm ¢ 17 mm — po
przekuciu dtugosé gtowki wynosita 200 mm

3. Przerébka plastyczna neo surowca wskazuje, iz plastyczne mosigdze
niskomiedziowe moglyby =zastgpi¢ plastyczne
brazy i mosigdze, nie wymagajgc tak czystych

Odlewniczy charakter pracy spowodowal, iz
nie zwrécono odpowiedniej uwagi na zagadnie-
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skladnikéw stopowych, jak si¢ obecnie stosuje
przy stopach plastycznych, a to pozwoliloby na
znaczne oszczedno$ci deficytowych surowcow.
Zagadnieniem tym powinny zainteresowac sig
odpowiednie Instytuty. W wypadku zastosowa-
nia mosigdzéw niskomiedziowych jako stopéw
do przerébki plastycznej sklad tych stopéw po-
winien sie mieéci¢ w zakresie:

Mgr inz. JERZY PIASKOWSKI

Cu = 44--48%, Al = do 0,5%
Mn = 2--4%, Si = do 0,5%
Fe =1-+2,5% Zn = reszta
Pb = do 1,5%

Ewentualny dodatek niklu do okolo 1--1,5%
bylby wskazany, lecz niekonieczny w celu do-
datkowego podniesienia wlasnosci plastycznyech
stopow. . n.)

669.131.89:621.745.34:669.721.5

Badania nad zastosowaniem stopéw magnezu
z zelazokrzemem i zlomu elektronowego do produkcyi
zeliwa sferoidalnego z zeliwiaka

Przeprowadzono szereg préb wytwarzania zZeliwa
sferoidalnego przy uzyciu stopéw magnezu 2z Zelazo-
krzemem o zawartosci okolo 20°% Mg stwierdzajac przy
tym, ze zawartosé miedzi 1 aluminium w tych stopach
nie ma wiekszego wplywu na wiasnoSci Zeliwa. Lepsze
wyniki daja stopy o nizszej zawartosci magnezu
(10+12% Mg), natomiast stop magnezu z wapnickrze-
mem nie przedstawia Zzadnych korzys$ci. Ponadto opi-
sano préby nad zastosowaniem zlomu elektronowego,
przy czym stwierdzono konieczno$¢ wprowadzenia do
zeliwa uzupelniajacego dodatku elektronu po uzyskaniu
bialego przelomu préby technologicznej. Jednoczesnie

zbadano podstawowe wlasnosci  wytrzymalosciowe,
stwierdzajac ich wazrost przez zastosowanie 2Zarzenia
normalizujgcego.

Wstep

Stosowany w krajach zachodnich do produk-
cji zeliwa sferoidalnego stop magnezu z niklem
(10+20% Mg) jak rowniez stosowany poczat-
kowo w naszym przemysle stop magnezu z mie-
dzig i niklem (okolo 20°% Mg, 50--60% Cu,
20-+30%0 Ni) nie mogly znalezé¢ szerszego za-
stosowania w- naszych odlewniach ze wzgledu
na deficytowe skladniki tych stopéw. Dlatego
opierajgc sie na doswiadczeniach radzieckich
[1, 2] opracowano nowe stopy magnezu, nie
zawierajgce deficytowych skladnikéw. Prze-
prowadzone w Instytucie Odlewnictwa w Kra-
kowie badania pozwolily na opracowanie i wy-
typowanie najkorzystniejszych stopéw magne-
zu z zelazokrzemem — ponadto dokladnie zba-
dano metode produkeji zeliwa sferoidalnego
przy uzyciu zlomu elektronowego. Niektére
z ciekawszych prob opisano w niniejszym arty-
kule udostepniajgc wyniki tych doswiadczen
pracownikom odlewni, produkujgcym odlewy
z zeliwa sferoidalnego lub prowadzacych pré-
by nad uruchomieniem tej produke;ji.

Nalezy tu zaznaczy¢, ze obie opisane tu me-
tody dodawania magnezu w postaci stopdéw
z Fe-Si lub elektronu znajduja obecnie wylacz-
ne zastosowanie przy produkcji odlewow z Ze-
liwa sferoidalnego w maszym przemysle [3].

Metoda badan

W opisywanych badaniach nad wytypowa-
niem najkorzystniejszych stopéw magnezu
z zelazokrzemem wytapiano zeliwo w zeliwia-
ku o $rednicy wewnetrznej 600 mm o wyloze-
niu kwasnym. Skitad wsadu (o ciezarze 200 kg)
podano przy opisie kazdej z préb. Przy waz-
niejszych prébach stosowano specjalne wsady,
za$§ przy mniej waznych, takie jak dla zwykle-
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go zeliwa maszynowego. Koks wsadowy wyno-
sit  14-+-15%,, ilos¢ kamienia wapiennego
5-+-6%.

Zeliwo o temperaturze na rynnie spustowej
1360+1400°C (bez poprawki) odlewano do
kadzi bebnowej o pojemnosci 380 kg lub do ka-
dzi otwartej o pojemnosci 800 kg, przeprowa-
dzajac zwykle wstepne odsiarczanie dodatkiem
okolo 1,0 sody i okoto 0,25% drobno potiu-
czonego karbidu. Po odsiarczeniu zeliwo prze-
lewano do recznych kadzi odlewniczych o po-
jemnosei 50 kg lub 70 kg, na dnie ktérych
umieszczano ustalone dodatki stopéw magne-
zu, mieszano pretem stalowym i po usunieciu
zuzla przystepowano do odlewania prébek.
W dalszych prébach stosowano zaréwno do od-
siarczania jak do wprowadzenia magnezu ka-
dzie o pojemnosci 380 lub 800 kg, przy czym
w jednej kadzi przeprowadzano wstepne od-
siarczanie, a nastepnie przelewano do drugiej
kadzi, na dnie ktérej znajdowatl sie stop w po-
staci kawalkéw wielko$ci do 50 mm.

W badaniach nad zastosowaniem ztomu elek-
tronowego, ztom ten po wstepnym odsiarczeniu
zeliwa wprowadzano pod dzwonami w ka-
dzi o pojemnos$ci 380 lub 800 kg. Pdzniej za-
stosowano dogodniejszag metode przelewania
podobnie jak przy stopach magnezu z zelazo-
krzemem i jedynie dodatek uzupelniajgcy ma-
gnezu w postaci ztomu elektronowego wpro-
wadzano pod dzwonem.

Badania nad zastosowaniem roéznych stopéw
magnezu z zelazokrzemem o zawartoSci okolo
20% Mg

W pierwszej serii préb stosowano stop ma-
gnezu z zelazokrzemem MSF-20, zawierajacy
okoto 20°¢ Mg oraz 45--50% Si, przy czym ba-
dano takze wplyw zawarto$ci aluminium i mie-
dzi w tym stopie na wytwarzanie zeliwa sferoi-
dalnego. Skladniki te stosuje sie w' stopach
magnezu z zelazokrzemem dla ulatwienia wy-

“twarzania ich w piecu tyglowym. Wstepne

préoby wykazaty, ze ilo$¢é tego stopu konieczna
do uzyskania zeliwa sferoidalnego wynosi 3 do
4%,. Jako przyklad podamy, ze przetapiajac
wsad, skladajacy sie z 65%0 suréwki hematyto-
wej LHO i 35% zlomu stalowego klasy AZ9c



Wyniki préby natl‘zastosowaniem stopu MSF-20 z domieszka miedzi

Tablica 1

| .
" Nr | Dodatek w % | Sktad chemiczny zeliwa w % Wy "’Y:(;:"ii na ;rgg;‘::'e Rg s"“"“:v ';‘ifﬁé: f2 mm
| kadu __] _ | : :
i MSF I Mg ¢c i s | Man | P ! _7S @ 40 mm I @ 25 mm I @D 15mm|Q45mm | O 20mm| @ 15 mm
[ I | | | |
1 30 | 069 i 2,88 | 3,03 ,40 1 0,22 | 0,035 51,3 | 88 | 85,5 50 | 29 1,7
I i
61 7 93,8 | BG4 3,3 2,5 1,2
-2 4,0 E 0,92 | 2,88_3 3,33 | 0,40 ' i 0,018 72 . ‘ 8 | 58 40 26 10

uzyskano zeliwo wyjsciowe o skladzie 3,03% C,
1,76%0 Si, 0,38%0 Mn, 0,230 P i 0,164%¢ S. Na-
stepnie zeliwo bez wstepnego odsiarczania prze-
lewano do recznych kadzi i dodawano stop

Rys. 1. Grafit sferoidalny w osnowie perlitycznej,
zawierajacej pewne iloSci cementytu i ferrytu, traw.
azotalem, pow. 100X

MSF-20, zawierajacy 23,009 Mg, 49:41°0 Si
i 8,32%/p Cu. Ilo$é dodatkéw i uzyskane wyniki
podano w tablicy 1. Badania metalograficzne
wykazaly w préobce z kadzi nr 1 grafit o den-
drytycznej orientacji obok grafitu o miedzyden-

strzatke ugiecia, a takze obnizajac wytrzyma-
10$¢ na zginanie, stad najnizsze wyniki uzyska-
no przy prébce ¢ 15 mm, gdzie ilo$¢ cemen-
tytu byla wigksza.

W innej prébie zastosowano dodatek 3,5%0
stopu MSF-20, zawierajacego 21,20%0 Mg, 45.06%0
Si1i 6,20%0 Al (kadz nr 1) oraz taki sam doda-
tek stopu MSF-20, zawierajacego 23,13%0 Mg,
50,63%0 Si, 5,79%/ Al i 3,60% Cu (kadz nr 2).
Wyniki préby, przeprowadzonej przy zastoso-
waniu wsadu skladajgcego sie 25%0 suréwki
odlewniczej LNO, 20%o suréwki niskoweglistej
i 55%0 ztomu zeliwa szarego podano w tablicy 2.
Jak wskazuja otrzymane wyniki obecno$¢ alu-
minium i miedzi w stopie MSF-20 nie utrud-
nia wytwarzania grafitu sferoidalnego, jakkol-
wiek domieszka aluminium w zeliwie wedlug
H. Morrogha [4] ma przeciwdziala¢ krystali-
zacji grafitu sferoidalnego. W innej pracy au-
tora [5] stwierdzono takze, ze obecnos$¢ alu-
minium w stopach magnezu z niklem i krze-
mem nie jest szkodliwa.

Stop MSF-20 nie daje jednak dobrych wy-
nikéw, gdyz w strukturze zeliwa pozostajg nie-
raz znaczne iloSci cementytu, niekorzystnie roz-
lozonego na granicach ziarn. Powoduje to obni-
zenie wytrzymatosci odlewéw, a przede wszyst-
kim ich krucho$¢ tak, ze odlewy tatwo pekaja.
Celem wyeliminowania wolnego cementytu ze
struktury, przeprowadzono prébe dodatkowego

Tablica 2
Wyniki préby nad zastosowaniem stopu MSF-20 z domieszka miedzi i aluminium
Nr Sktad chemiczny zeliwa w %
5 Postaé grafitu Struktura csnowy
kadzi c | s | M | P | s
' —
t 3,01 3,76 ' 0,75 ‘ 0,34 ‘ 0,018 sferoidalny perlityczno-ferrytyczna
i 2 2,92 3,62 ; i 1 0,006 . perlityczno- ferryiyczna, slady cementytu

drytycznym roziozeniu w perlityczno-ferrytycz-
nej osnowie. Natomiast w prébce z kadzi nr 2
wystapil grafit sferoidalny w osnowie perli-
tycznej, zawierajacej pewne ilosci cementytu
i ferrytu (rys. 1). -
Obecno$é cementytu wplywala niekorzystnie
na wlasnosci mechaniczne, powodujac malg

modyfikowania zelazokrzemem po wprowadze-
niu 4% stopu MSF-20 (20,20%0 Mg, 48,20% Si)
do zeliwa. Przy prébach tych ze wsadu zawie-
rajacego 20% suréwki odlewniczej LN2, 1%
sur6wki martenowskiej PMS-1, 4% suréwki
zwierciadlistej ZMZ i 40% zlomu stalowego
klasy Az9c uzyskano zeliwo zawierajgce 2,91%/

Tablica 3
Wyniki préby dodatkowego modyf:kowania zelazokrzemem (75% Si) po dodatku stopu MSF-20 do zeliwa
| Wytrzymalo§é na zgi- | Strzalka ugig- [ Wytrzyma- | qwardcgc
. s s , N Ic
l Nr Dodatek % Sktad chemiczny zeliwa %, nanie Rg — kG /mm? cia fj, — mm rczrcéizgl:::ﬁe Brinella
l kadzi w prébce w prébce R, — Hp —
‘ MSF—20 | Fe —Si c | si | mm | P | s Qw | 0 | @ 40 | @ 25| kGmm* | kG mm?
| 1 4,0 0,2 2,66 3,(6 0,85 0,23 0,014 84,6 59,1 4,1 1,6 48,2 296
l 2 4,0 0,4 2,64 .| 3,17 ° 0,010 72,4 73,8 3,1 2,3 63,3 311
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C, 1,11% Si, 0,24% P i 0,137% S. Po wstep-
nym odsiarczeniu mieszankg sody i karbidu
zawarto$é siarki spadia do 0,090%/¢ S. Wyniki
préb zestawiono w tablicy 3.

W proébkach z obu kadzi wystapil grafit sfe-
roidalny w perlityczno-ferrytycznej osnowie,

Sklad chemiczny Zeliwa przy probie

W prébkach z kadzi nr 2 uzyskano osnowe
perlityczng z niewielkimi iloSciami ferrytu, za$
w prébkach z kadzi nr 3 ferrytyczno-perlitycz-
ng. Stosunkowo niskie wlasnoéci wytrzymato-
Sciowe zeliwa sferoidalnego odlanego z kadzi
nr 2 i 3 tlumacza sie zbyt wysokg zawartoscig

Tablica 4
ustalenia potrzebnej ilo§ci stopu MSF-10

nie zawierajacej wolnego cementytu, co Swiad-
czy o uzyskaniu zamierzonego celu.

Badania nad zastosowaniem stopu magnezu
z zelazokrzemem o zawarto$ci okolo 100 My

Jakkolwiek zastosowanie dodatkowego mody
fikowania usuwalo ze struktury Zeliwa sferoi
dalnego, uzyskanego przy uzyciu stopu MSF-2I
wolny cementyt, to jednak ten dodatkowy za:
bieg utrudniat produkcje. Stad w dalszych pré
bach zastosowano nowe stopy magnezu z zela
zokrzemem a mianowicie stop MSF-15 zawie
rajacy okolo 15%0 Mg oraz MSF-10 o nizsze
zawarto$ci magnezu, wynoszgcej okoto 10% Mg

Celem ustalenia ilo$ci stopu. potrzebnej dc
uzyskania zeliwa sferoidalnego, wytapiano Ze-
liwo przy uzyciu wsadu skladajgcego sie z 25%
suré6wki odlewmiczej LNO, 15%¢ suréwki mar-
tenowskiej PMS1 i 60°%0 zlomu zeliwa szaregc
dodajac do recznych kadzi odlewniczych 2, 3,¢
i 5% stopu MSF-10, zawierajacego 11,95%0 Mg,
56,40%0 Si i 2,60%0 Al (domieszka). Wyniki po-
dano w tablicach 4 i 5. Prébka technologiczna
o @ 14 mm [6] odlana z kadzi nr 1 wykazala
przelom szary, za$§ probki z kadzi‘nr 2 i 3 —
przetom jasny, charakterystyczny dla zeliwa
sferoidalnego.

| Dodatek % Sklad chemiczny 2eliwa %
Zeliwo ""“
. MSF-10 [ Mg C Si Mn P ! S }‘
- . | 1

wyjdciowe — | — 2,77 1,58 0,69 0,51 ‘ 0,125 ‘
odsiarczone - ‘ — 2,66 1,67 0 0,51 0086
2 kadzi nr 1 2,0 ‘ 0,24 2,76 3,00 | — = 0,035 1
» » Ur2 85 ‘ 0,42 2,76 8,7 ; — - 0,016 |
, mnr3 5,0 | 0,60 2,78 4,36 — ‘ = | 0,011 ‘

fosforu, wskutek czego w osnowie prébek wy-
stapily duze iloéci kruchej eutektyki fosforo-
wej.

Rys. 2. Grafit quasiptatkowy, nietraw., pow. 100X

W dalszej prébie nad stopem MSF-10 wy-
tapiano zeliwo stosujac we wsadzie 75% su-
rowki hematytowej LHO, 10%0 zlomu stalowe-
go klasy AZ9c i 15%¢ ztomu zeliwa sferoidal-

Tablica 5

Wilasnosci wytrzymatosciowe zeliwa przy probie ustalenia potrzebnej ijlosci stopu MSF-10

Wytrzymalo$¢ na zginanie Strzatka ugigcia f;o — mm Wytrzymalosé na Twardo§é
kN; ) Ry — kG/mm* w prébkach w prébkach rozcigganie kl(]}da;'noif) Brinella
adzi R, — kG/mm? m/cm Hp — kG/mm? - |
I
D 40 mm| @ 2 mm| D 15 mm (ZHOmm’@?Bmm!@%mml i ? i
] I [ [ o
1 44,2 41,8 36,4 i 3,5 | 2,8 41 34,5 0,53 247 j
2 67,2 47,9 46,6 2,8 2,2 3,8 44,9 0,82 248
3 65,1 42,2 ] 38,2 8,3 l 2,0 3,8 ‘ 43,8 0,38 249

) na prébkach 10X10X55 mm bez karbu

Struktura prébek odlanych z kadzi nr 1 skla-
dala sie z grafitu quasiptatkowegol!) (rys. 2)
i osnowy perlitycznej, matomiast w prébkach
z kadzi nr 2 i 3 wystapit grafit sferoidalny obok
pewnych ilo$ci grafitu quasiptatkowego (rys. 3).

1) Grafitem quasiplatkowym nazywamy grafit o dosé rézno-
rodnej dostaci, zblizonej do grafitu platkowego, wystepujgey
w zeliwie posrednim pomiedzy zelilwem szarym i sferoidalnym.
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nego. Uzyskane zeliwo wyjsciowe, zawierajace
3,23%0 C, 1,74% Si, 0,65%0 Mn, 0,24%0 P i 0,127%
S w ilosci 300 kg odsiarczano w kadzi miesza-
ning sody (1%0) i karbidu (0,25%0) 1 przelewano
do drugiej kadzi (bebnowej), na dnie ktérej
znajdowato sie 3,5% stopu MSF-10 (tzn.
0,42%0 Mg). Wilasnosci zeliwa sferoidalnego
z tej serii préb o skladzie ostatecznym:



3,17% C, 3,88% Si, 0,64°% Mn, 0,17%. P,
0,001% S i 0,09%0 Mg (Srednia z 11 probek
przy rozrzucie 0,08—-0,11%/0 Mg) w stanie lanym

Rys. 3. Grafit sferoidalny i quasiptatkowy, nietraw.,
pow. 100X

i normalizowanym (2 godz. przy temperaturze
900 °C). podano w tablicy 6. Zeliwo sferoidalne
w stanie lanym wykazalo modut sprezystosci
E = 13 000 kG/mm?.

zala prébka o S$rednicy 20 mm (Hz = 266
kG/mm?) z tym, ze przy powierzchni wystgpil
cementyt (rys. 6).

Ciekawa strukture obserwowano w prébkach
znormalizowanych, w ktérych grafit sferoidal-
ny wystapil w osnowie perlityczno-ferrytycz-
nej (rys. 7). Rozlozenie skladnikéw struktural-
nych wskazuje przy tym, ze wegiel zwigzany

Rys. 5. Grafit sferoidalny w osnowie perlityczno-

ferrytycznej, traw. azotalem, pow. 100X

Tablica 6

Wilasnosei wytrzymalo$ciowe zeliwa sferoidalnego, wytapianego na suréwce hematytowej przy uzyciu stopu MSF-10

‘ ) . ST | ‘
VRVytn:ilgaloé:: xta zg;)r;;lmle Strzatka ug'lssll: f},l\, mm Wytrzymalo§é S ‘ Twardosé |
Stan probek g —-<U.mm’ W probkach W probiac na rozciaganie )q —o Brinella i
Py N Y T o R, —kG mm* - = Hpg kG/mm?
! [ @D 40 mm ‘ @ 25 mm | @ 15 mm | @ 40 mm ! @ 25 mm | @ 15 mm E m B &H i
S I ' — - s
Lany 96,2 | 92,1 98,5 5,2 217 1.8 58,5 1.0 226 ;
R 93,7 | 89,0 99,5 5,1 2,6 1 2,0 ‘ 56,0 1,0 | =
| Normalizowany 102.8 | 114,8 5,2 3,8 I — | - — | 2%5

Badania metalograficzne prébek o réznych
grubo$ciach wykazaly w prébce o S$rednicy
45 mm (Hg = 237 kG/mm2) nieco znieksztal-
cony grafit sferoidalny w osnowie  ferrytycz-
nej, zawierajgcej nieco perlitu (rys. 4). Probka
o $rednicy 30 mm (Hp = 246 kG/mm?) wyka-
zala grafit sferoidalny w perlityczno-ferrytycz-
nej osnowie (rys. 5). Podobng strukture wyka-

-~

Rys. 4. Grafit sferoidalny w osnowie ferrytyczno-
perlitycznej, traw. azotalem, pow. 100X

w perlicie a przy Zzarzeniu w temperaturze
900 °C rozpuszczony w austenicie, dyfunduje
w warstwe ferrytyczna, otaczajacg sferoidy

Rys. 6. Grafit sferoidalny w osnowie perlityczno-
ferrytycznej, zawierajacej nieco cementytu, traw. azo-
talem, pow. 100X

grafitu, natomiast grafit sferoidalny nie ulega
rozpuszczeniu pomimo 2 godzinnego wytrzy-
mywania w temperaturze 900 °C. To zjawisko
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mozna by wytlumaczyé¢ jako efekt podwyzszo-
nego napiecia powierzchniowego grafit-auste-
nit, utrudniajacego dyfuzje wegla na zewnatrz.

Rys. 7. Grafit sferoidalny w osnowie perlityczno-
ferrytycznej, traw. azotalem, pow. 100X

Podobng- prébe przeprowadzonuv wytapiajac
zeliwo na wsadzie skladajacym sie z 75%o su-
réwki odlewniczej LNO, 10%o ztomu stalowego
klasy AZ9c i 10% zlomu zeliwa szarego. Uzy-
skane zeliwo, zawierajgce 3,04% C, 1,95%, Si,

Wilasnos$ci wytrzymaloSciowe zeliwa sferoidalnego,

~walo sie 2,9% stopu MSF-10 (11,20°% Mg,

57,009 Si, 2,80%0 Al) tzn. 0,32%0 Mg. Wilasnosci
zeliwa sferoidalnego o ostatecznym skladzie:
2,119/ C, 3:90%0 Si, 0,730 Mn, 0,29%0 P, 0,002%/o
S.i 0,10%0 Mg podano w tablicy 7. Jednoczes-
nie w tablicy 7 podano wlasnosci prébek po
znormalizowaniu przy temperaturze 900°C
w ciggu 2 godzin (studzenie na powietrzu).
Badania metalograficzne prébek o réznych
grubosciach “w stanie surowym (¢ 45,30 i 20
mm) wykazaty grafit sferoidalny w perlitycz-
no-ferrytycznej osnowie, przy czym w préb-
kach o $rednicy 20 mm wystapito przy po-
wierzchni nieco cementytu (tym tlumaczy sie
nizsza wytrzymalo$¢ na zginanie tych probek).
Ponadto - zaobserwowano obok grafitu sferoi-
dalnego nowa dotychczas nieopisang w litera-
turze posta¢ grafitu na granicach ziarn (rys. 8)
przy ferrytyczno-perlitycznej osnowie proébki.
We wszystkich prébkach wystapily wydziele-
nia eutektyki fosforowej. Prébki normalizowa-
ne (Hp = 277 kG/mm?) wykazaly identyczng
perlityczno-ferrytycznag strukture osnowy jak
w poprzednio opisanej probie (poréwnaj rys. 7).

Badania nad zastosowaniem stopu magnezu
z wapniokrzemem

Dla uzupelnienia prac nad stopami wykona-

no prébe przy uzyciu stopu magnezu z wapnio-

Tablica 7

wytapianego na suréwce odlewniczej, przy uzyciu siopu MSF-10

Wytrzymato§é na zginanie Strzalka ugiecia f;; — mm Udarno$é U — kGm/cm?
R, — kG mm? w prébkach w prébkach bkach
Stan prébek g L it - W Epdbing
@ 40 mm | @ 25 mm ® 15 mm @40mm‘®25mm,(2)15mm A | B C
‘ !
Lany 58.8 89,9 67,8 2,6 2,0 ! 0,9 0,42 ; 0,75 0,26
. 78,2 90,56 — 3,2 1,9 i - 0,40 ‘{ 0,62 0,25
Normalizowany £9,8 99,8 70,3 4,3 3.0 l 1,6 0,62 l 0,78 0,41
|

Prébka A: 10X10X55 mm bez karbu
Prébka B: 15X15X80 mm bez karbu
Prébka C: 10X10X55 mm z karbem

0,79%0 Mn, 0,29% P i 0,151%0 S w ilosci 350 kg
odsiarczano zwykle stosowang metodg i przele-
wano do drugiej kadzi, na dnie ktérej znajdo-

Rys. 8. Graﬁt sferoidalny i grafit na granicach ziarn,
nietraw., pow. 100X
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krzemem, biorgc pod uwage fakt, ze wapn na-
lezy takze do dodatkéw powodujgcych krysta-
lizacje grafitu sferoidalnego w zeliwie. Przy-
gotowany do tego celu stop zawieral 27,5190 Mg,
17,69%% Ca (Mg + Ca = 45,20%0, 28,35% Si,
9,629/ Cu i 9,52%0 Al. Wsad do zeliwiaka skta-
dat sie z 32,5%0 suréwki odlewniczej LN2, 2,5%0
suré6wki zwierciadlistej ZM2, 30% zlomu sta-

lowego klasy AZ9c i 35%¢ zlomu zeliwa szare-

go. Uzyskane zeliwo wyjSciowe, zawierajace
2,87% C, 1,41 Si, 0,18%0 Mn, 0,22%/0 P i 0,142%o
S odsiarczano zwykla metods, obnizajac zawar-
tosé siarki do 0,075%0 S (stopien odsiarczania
47,2%/0). IloSci dodanego stopu oraz uzyskane
wyniki podano w tablicy 8. Prébki odlane z ka-
dzi nr 1 wykazaly grafit pasemkowy w osno-
wie perlitycznej, natomiast probki z kadzi
nr 2 — grafit sferoidalny w osnowie perlitycz-
nej, zawierajacej znaczne iloSci cementytu.
Wprawdzie obecno§¢ cementytu mozna byto
usungé¢ przez dodatkowe modyfikowanie zela-
zokrzemem, jednakze poréwnanie z poprzednio



opisanymi prébami wskazuje, ze stopy magne-
zu z wapniokrzemem pomimo zawartoSci wap-
nia nie sa wecale skuteczniejsze w dzialaniu,
anizeli stopy magnezu z zelazokrzemem tak, ze
ich zastosowanie w przemysle nie byloby celo-
we. Podobne wyniki nad innymi stopami ma-
gnezu, zawierajagcymi wapn uzyskano w po-
przednich badaniach autora [7].

skutecznosci dzialania magnezu [6], wytapia-
no zeliwo stosujac we wsadzie 65%0 suréwki
hematytowej LHO i 35%0 ztomu stalowego kla-
sy AZ9c. Zeliwo, zawierajace 3,12% C, 2,09%
Si, 0,55% Mmn, 0,13% P i 0,130% S w ilosci
250 kg odsiarczano zwykla metods, uzyskujge
0,075%¢ S (stopien odsiarczenia — 42,3%0). Na-
stepnie do zeliwa w kadzi wprowadzano pod

Tablica 3
Wyniki préby nad zastosowaniem stopu magnezu z wapniokrzemem
Dodatek %, | Sktad chemiczny zeliwa %, Wytrzymatodé na zgina-l Strzatka uéiecia : » e
o | ’ ; ‘ ‘ ‘ ‘ nie Ry — kG/mm* ‘ fyo — min w prébkach 1~ Twardos§é Brinella
Costopu! Mg | Ca | C ] Si ]} Mn | S ‘ w_prébkach = Hp — kG'mm*
‘1 [ ‘ [ L i_@_mlqml@zamm!(Z)4omm](2)25mm ‘
| ; ; i ! ‘
1 30 | 083 | 058 287 | 160 091 0064 43 | 62 21 | 23 241
2 4,0 ’ 1,1 j 0,71 | 2,89 1,04 0.91 0,024 : 60,4 | 57,2 ! 2,6 2,4 446
| | i i i | J |

Badania nad zastosowaniem
zlomu elektronowego

Przy wstepnej prébie zeliwo, zawierajace
2,91%0 C, 1,58%0 Si, 0,85%0 Mn, 0,25%0 P i 0,127%o
S (stopien odsiarczenia 39,4%0) i odlewano do
recznych kadzi o pojemnosci 50 kg wprowadza-
jac ztom elektronowy, przymocowany do pretow
stalowych. Metoda ta okazala sie niewla$ciwa,

Sklad chemiczny i barwa przelomu proébek technologicznyc

dzwonem 0,5%0 zlomu elektronowego i przela-
no do recznych kadzi (nr 1), odlewajac réwno-
cze$nie prébke technologiczng ¢ 14 mm, po
czym przeprowadzono modyfikowanie dodat-
kiem 1,0%0 zelazokrzemu (75%o Si) i odlano dru-
ga probke technologiczng oraz inne prébki do
badan wlasnosci wytrzymato$ciowych. Nastep-
nie do pozostalego w kadzi bebnowej zeliwa

Nr kadzi Odlewanie probek technologicznych G
1 przed modyfikowaniem 3,12
po modyfikowaniu 3,05

2 przed modyfikowaniem 3,18
po modyfikowaniu 3,06

3 przed modyfikowaniem 3,12
po modyfikowaniu —

Tablica 9
h przy brébie ustalenia koniecznej iloéci ziomu elektronowego
- - = R SO
Sktad chemiczny zeliwa % 1 Burwa praelomu__ _
‘ Si E S Mg | protek technologicznych
Lo20 | 0046 | 005 l ssary
| 2,66 0,021 0,04 szary
2,05 0012 | 0,04 biaty
| 2,62 0,004 | 0,03 jasny
| 2,04 0,035 { 0,12 biaty
i 2,74 | 0,026 l 0,05 jasny

gdyz przy dodatku 0,6%0 zlomu elektronowego
nie uzyskano w ogole grafitu sferoidalnego
w zeliwie, za$ przy dodatku 0,9%y zlomu elek-
tronowego otrzymano jedynie pojedyncze wy-
dzielenia grafitu sferoidalnego. Stad w dalszej
serii préb stosowano wprowadzanie ztomu elek-
tronowego pod dzwonami.

Wilasnosci wytrzymalosciowe zeliwa przy probie

dodano 0,25%0 ztomu elektronowego i ponownie
odlano prébki technologiczne przed i po mody-
fikowaniu zeliwa zelazokrzemem z recznej ka-
dzi odlewniczej (nr 2). Ten sam zabieg powt6-
rzono jeszcze po raz trzeci (kadz nr 3), wpro-
wadzajac do zeliwa w kadzi bebnowej jeszcze
0,25%0 zlomu elektronowego pod dzwonem.

Tablica 10

ustalenia koniecznej ilosci zilomu elektronowego

W dalszej probie, ktorej celem bylo ustale-
nie iloSci zlomu elektronowego, potrzebnych
do uzyskania zeliwa sferoidalnego, oraz po-
twierdzenie poprzednich badah nad opracowa-
niem szybkiej préby technologicznej kontroli

Wytrzymalo$é na zginanie Strzalka ugiecia
Nr kadzi Rg — kG/mm® w P"Sbk“h__ f10 — mm w prébkach o Wytrzymato§é na Twardo§é Brinella
rozcigganie R, — kG/mm* Hp - kG mm*
D 40mm | 25mm | Q 15mm | @ 40 mm l ® 25 mm | @ 15 mm
1 41,3 54,1 58,6 ‘ 5,0 '. 2,8 2,0 21,7 202
2 73,0 82,8 91,1 -~ 5,0 i 3.3 2,2 56,1 256
3 61,7 — 80,1 3,5 E — 2,6 58,0 264 '

Sktad chemiczny prébek oraz okreslenie bar-
wy przetomu odlewanych prébek technologicz-
nych podano w tablicy 9, za§ w tablicy 10 —
wiasnoéci wytrzymaltosciowe zeliwa, odlanego
z kadzi nr 1+-3 po wprowadzeniu wszystkich
dodatkéw.

137



Probki technologiczne odlane z kadzi nr 1
przed i po modyfikowaniu zelazokrzemem wy-
kazaly przelom szary. Natomiast probki tech-
nologiczne odlane z kadzi nr 2 i 3 przed mody-
fikowaniem wykazaly przelom zabielony, za$

préobki odlane po modyfikowaniu.— przetom
jasny, charakterystyczny dla zeliwa sferoidal-
nego.

Probki odlane z kadzi nr 1 (po wszystkich
dodatkach) wykazaly drobny grafilt pasemkowy
w osnowie perlitycznej, zawierajacej slady fer-
rytu. W probkach odlanych z kadzi nr 2 wy-
stapit obok grafitu sferoidalnego takze grafit
quasiptatkowy, za§ w prébkach z kadzi nr 3 —
tylko grafit sferoidalny. Prébki z obu ostatnich
kadzi posiadaly perlityczno-ferrytycznag struk-
ture osnowy.

Jak wynika z tej serii préb, zabielona barwa
przelomu préby technologicznej nie gwarantu-
je uzyskanie grafitu calkowicie w postaci sfe-
roidalnej (patrz kadz nr'2). Przy odlewaniu
grubszych odlewéw moze wobec tego wystapi¢
niekorzystny grafit quasiplatkowy. Zagadnie-
nie to szczegélowo omoéwiono w poprzedniej
pracy autora [6], gdzie w celu usuniecia gra-
fitu quasiptatkowego zalecano wprowadzanie
do zeliwa uzupelniajacego dodatku magnezu.
Celem potwierdzenia tego wniosku wykonano
dwie préby, przy czym w pierwszej probie po
uzyskaniu zabielonego przelomu préby techno-
logicznej nie wprowadzono dodatku uzupelniaja-
cego magnezu, za§ w drugiej probie wprowa-
dzono ten dodatek. Stosujac wsad skladajacy
sie z 50%p suréwki hematytowej LHO, 25% zto-
mu stalowego klasy AZ9c i 25% ztomu Zeliwa
sferoidalnego uzyskano zeliwo wyjSciowe za-
wierajace 3,36% C, 2,029 Si, 0,47% Mn,
0,129 P i 0,135%0 S. Po odsiarczeniu uzyskano
0,048%0 S (stopieh odsiarczenia —- 57%). Na-
stepnie wprowadzono pod dzwonami 1,1%¢ zlo-
mu elektronowego, przy czym jednak znaczna
cze$é elektronu nie reagowala z zeliwem, gdyz
zostala oblepiona warstwa zakrzeplego zeliwa
(z tego powodu w dalszych pracach udoskona-
lono konstrukcje dzwonéw). Po odlaniu préby
technologicznej, ktéra wykazata bialy przelom,
przeprowadzono modyfikowanie dodatkiem 0,9%0
zelazokrzemu (75%0 Si) i przystapiono do odle-
wania prébek nie wprowadzajac dodatku uzu-
pehiajacego magnezu. W strukturze préobek (za-
wierajacych 3,12 C, 3,07%/ Si, 0,48%/0 Mn,
0,14%0 P i 0,07 Mg) wystapily obok grafitu
steroidalnego do$é znaczne ilo$ci grafitu quasi-
platkowego, powodujace obnizenie wlasnosci
wytrzymalosciowych  (uzyskano R, = 43,9
kG/mm2, R.=119,9 kG/mm?2, Hz =242 kG/mm?,

udarno$é: na probkach A — 0,45 kGm/cm?, na
prébkach B — 0,61 kGm/cm?, na prébkach C —
0,31 kGm/cm?2). Probki posiadaty osnowe perlity-
czno-ferrytyczng. W drugiej prébie zeliwo wyj-
$ciowe o sktadzie 3,17% C, 1,62%0 Si, 0,45%0 Mn,
0,10% P i 0,158%0 S wytopione na wsadzie zto-
zonym z 75%0 sur6wki hematytowej LHO i 25%o
zlomu stalowego klasy AZ9c w ilo$ci 800 kg od-
siarczono, a nastepnie wprowadzono pod dzwo-
nami 1,0%0 ztomu elektronowego. Po odlaniu
préby technologicznej, ktéra wykazala biaty
przelom wprowadzono do zeliwa dodatek uzu-
pelniajgcy (0,25%b0) ztomu elektronowego i prze-
prowadzono modyfikowanie dodatkiem 0,88%0
zelazokrzemu (75%0 Si). Uzyskane zeliwo sferoi-
dalne, zawierajace 3,31% C, 2,38% Si, 0,008%9 S
i 0,14%0 Mg wykazato nastepujgce wlasnosci wy-
trzymaltos$ciowe: R, = 61,2 kG/mm?2, a4 == 1,0%o,
R, = 166,0 kG/mm?2, Hgp = 248 kG/mm?, udar-
nosé: na probkach A — 1,96. kGm/cm?, na préob-
kach B — 1,67 kGm/cm?, na probkach C — 0,49
kGm/cm?. Struktura prébek skladata sie z grafi-
tu sferoidalnego w osnowie perlitycznej, zawie-
rajacej niewielkie ilosci ferrytu. Poréwnanie
obu préb wskazuje wyraznie, ze dla pewnosci
uzyskania grafitu catkowicie w postaci sferoi-
dalnej i optymalnych wtlasno$ci wytrzymaio-
$ciowych konieczne jest wprowadzenie dodat-
ku uzupelniajgcego magnezu po uzyskaniu za-
bielonego przelomu préby technologicznej.
Celem nastepnej serii prob bylo zbadanie
podstawowych wilasno$ci zeliwa sferoidalnego,
uzyskanego przy uzyciu ztomu elektronowego.
Wyniki tych prob zostang pominiete, gdyz za-
sadniczo pokrywajg sie z wielkoSciami podany-
mi wyzej. Zostang opisane dokladniej jedynie
dwie préby, a mianowicie wyniki badan wta-
sno$ci zeliwa sferoidalnego wytapianego na su-
réwce odlewniczej, ktérej nie stosowano w opi-
sanych wyzej proébach ze zlomem elektrono-
wym oraz wyniki badan zeliwa sferoidalnego
wytapianego na suréwce hematytowej uzyska-
nego nowg metodg przelewania. W pierwszej
z tych préb wsad skiadat sie z 75%0 suréwki
odlewniczej LN1 i 25% zlomu Zzeliwa szarego.
Po wstepnym odsiarczaniu do zeliwa w ilo$ci
300 kg wprowadzono pod dzwonami 0,87%0 zlo-
mu elektronowego, przy czym nalezy zazna-
czy¢, ze cze$¢ elektronu pozostata w dzwonach,
wskutek czeSciowego zakrzepniecia zeliwa 'na
dzwonach. Po prébie technologicznej, ktéra
wykazata wlasciwy, bialy przetom preta prob-
nego, wprowadzono dodatek uzupelniajacy

.0,25%0 ztomu elektronowego (pod dzwonem)

i przeprowdzono modyfikowanie dodatkiem 19
zelazokrzemu (75% Si). Sklad chemiczny ze-

Tablica 11

Sklad chemiczny zeliwa przy probie zeliwa sferoidalnego, wytapianego na suréwce odlewniczej przy uzyciu zlomu

elektronowego
" ) S k1 ad ¢ h emiczny 2z el i w a %
Zeliwo K I T |

| J C Si | Mn | p S I Mg
| - T S o N — % — - S e sererre—yrvees firoeoreiiifimrrpieeids pe——.
| | | | | | |

Wyijsciowe | 3,65 2,48 0,46 0,26 0,095 | —

Odsiarczone 2,68 2,37 | 0,45 0,36 0,050 o |
| Steroidalne 3,31 | ‘ 0006 0,07 |

|
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Wiasnoséci zeliwa przy prébie zeliwa sferoidalnego, wytapianego na suréwce odlewniczej przy uzyciu ziomu elektronowego

Tablica 12

Strzalka ugiecia

Wytrzymatesé na zginanie
fip — mm w probkach

Ry — kG/mm*® w probkach

|
K

(D 40 mm Q) 23 mm Q) 40 mm ! @ 25 mm |
. e e e e g S e
56,5 | 64,5 2.7 2,2 1
60,5 i 53,0 3,0 1.3 i

Udarno§é U — kGm/'cm? y

w prébkach Twardcé¢ Brinella
T - Hp — kG'mm*
" ¢ |
S e —r S
0,73 0,67 0.31 ¢ 229
— 0,62 0,30 237

liwa podano w tablicy 11, za$ wlasno$ci uzy-
skanego zeliwa sferoidalnego w tablicy 12.
Prébki wykazaly grafit sferoidalny w perli-

Rys. 9. Eutektyka fosforowa w zeliwie sferoidalnym
o podwyzszonej zawarto§ci fosforu, traw. azotalem,
pow. 100X :

tycznej osnowie zawierajace]

nieco ferrytu

oraz zZnaczne

iloéci eutektyki fosforowej na

granicach ziarn (rys. 9), ujemnie wplywajacej
na wlasno$ci wytrzymatosciowe i udarno$é¢ ze-
liwa.

Metoda wprowadzania magnezu pod dzwo-
nami nie jest korzystna, jakkolwiek podczas
prob udoskonalono znacznie konstrukcje dzwo-
nu, wobec czego wyprébowano taki sam spo-

2astona 2 blachy

N\
N

N_tlom_elektronomy.

Rys. 10. Wprowadzenie zlomu elektronowego do ze-

liwa sposobem przelewania. Zeliwo odsiarczone

w pierwszej kadzi przelewa sie do drugiej, na dnie
ktérej umieszczony jest ztom elektronowy

‘wego w “osnowie ferrytycznej,

s6b przelewania (rys. 10), jak przy stopach ma-

‘nezu z zelazokrzemem. Do zlomu elektrono-

wego po raz pierwszy sposéb ten zastosowal
mgr inZ. M. Pachowski w jednym z zakladéw.

Przetapiajgc w zeliwiaku wsad skladajacy
sie z 75% suréwki hematytowej LNO, 15%0
ztomu stalowego klasy AZ9c i 10% zlomu Ze-
liwa sferoidalnego uzyskano zeliwo wyjsciowe
zawierajgce 3,46%0 C, 2,27% Si, 0,90°0 Mn,
0,15%0 P i 0,085%0 S. Przez wsteprie odsiarcza-
nie zeliwa w ilo$ci 800 kg w kadzi otwartej,
obnizono zawarto$é¢ siarki do 0,055% S, a na-
stepnie metal (wraz z zuzlem) przelano do ka-
dzi bebnowej, na dnie ktérej znajdowal sie
ztom elektronowy w ilo$ci 0,81%/o. Po pobraniu
proby technologicznej, ktéra wykazala wlasci-
wy bialy przelom wprowadzono pod dzwonem
dodatek wuzupelniajagcy zlomu elektronowego
(0,19%0), przeprowadzono modyfikowanie do-
datkiem 0,88%/0 zelazokrzemu (75% Si) i przy-
stapiono do odlewania prébek.

Rys. 11. Grafit sferoidalny w osnowie ferrytycznej,
zawierajgcej niewielkie iloSci perlitu traw. azotalem,
pow. 100X

Zeliwo sferoidalne, zawierajace 3,35% C,
3,229/ Si, 0,82%/0 Mn, 0,14% P i §lady S wyka-
zalo: twardo$é Brinella Hy = 237 kG/mm?,
wytrzymalo$é na $ciskanie R, = 126,1 kG/mm?,
udarno$é: na prébkach A — 1,38 kGm/cm?2, na
prébkach B — 3,72 kGm/cm?2, na prébkach C—
0,85 kGm/cm2. Probki wykazaty grafit sferoidal-
ny obok niewielkich iloSci grafitu quasiptatko-
zawierajacej
niewielkie dlo$ci perlitu (rys. 11). Nalezy za-
uwazy¢é, ze wystapienie osnowy ferrytycznej
w zeliwie o tym skladzie chemicznym w sta-
nie lanym jest trudne do wytlumaczenia.
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Whnioski

Przeprowadzone badania pozwalajg na wy-
suniecie nastepujacych wnioskéw:

Stopy magnezu z zelazokrzemem o zawar-
tosci okoto 20% Mg (stop MSF-20) nie daja
zadawalajacych wynikéw przy produkcji ze-
liwa sferoidalnego z zeliwiaka, powodujac wy-
stepowanie w strukturze niekorzystnego wol-
nego cementytu. Najlepsze wyniki uzyskuje sie
przy zastosowaniu stopéw o nizszej zawarto$ci
magnezu (okoto 10%) tzn. stopu MSF-10.

Obecno$¢ aluminium i miedzi w stopach ma-
gnezu z zelazokrzemem nie utrudnia produk-
cji zeliwa sferoidalnego.

Zastosowanie stopu magnezu z wapniokrze-
mem nie daje lepszych wynikéw i nie jest ce-
lowe.

Zeliwo sferoidalne uzyskane przy uzyciu
stopéw magnezu z zelazokrzemem wykazujgce
dostatecznie wysokg wytrzymalos¢é, odznacza
sie jednak nizszg udarnoScig, anizeli zeliwo
sferoidalne, uzyskane przy uzyciu zlomu elek-
tronowego. Przyczyng tego jest zbyt wysoka
zawarto$¢é krzemu (okolto 3,8%/0 Si, a niekiedy
wyzej). Stad jakkolwiek to pierwsze zeliwo od-
znacza sie lepsza lejnoscig [8], nalezy produk-
cje odlewow z zeliwa sferoidalnego w miare
moznosci oprze¢ na zastosowaniu zlomu elek-
tronowego tym bardziej, ze w ten sposéb uni-
ka sie dodatkowego wytwarzania stopu.

Zlom elektronowy najdogodniej jest wpro-
wadza¢ do zeliwa stosujac przelewanie zeliwa
z jednej kadzi do drugiej, na dnie ktérej umie-
szcza sie zlom elektronowy, przy czym Sciaga-
nie zuzla przed przelaniem jest zbyteczne. Zu-
zycie magnezu przy tej metodzie nie jest weca-
le -wieksze, anizeli przy wprowadzaniu magne-
zu pod dzwonami. Unika sie przy tym wyko-

Dr JAN BUCIEWICZ

" 3. Jankowski A.

nywania dzwonéw oraz pozostawania czesci
elektronu w dzwonach. ‘ .

Opisane w niniejszej pracy badania nad
préba technologiczng dla kontroli skutecznosci
dzialania magnezu w pelni potwierdzily daw-
niejsze proby [6], wskazujgce na koniecznosé
wprowadzania dodatku uzupelniajgcego, celem
uzyskania najkorzystniejszej struktury i opty-
malnych wlasnosci wytrzymatoSciowych.

Na wlasno$ci wytrzymalosciowe zeliwa sfe-
roidalnego ma duzy wplyw rodzaj suréwki.
Zeliwo sferoidalne, wytapiane na suréwce he-
matytowej ma lepsze wlasnosSci wytrzymato-
$ciowe, a zwlaszcza udarno$é, anizeli zeliwo
sferoidalne, wytapiane na suréwce odlewniczej,
ktéra moze znalez¢ zastosowanie jedynie przy
produkeji odlewéw mniej odpowiedzialnych
lub o specjalnym przeznaczeniu (np. na cze$ci
pracujgce tylko na S$cieranie).

Pewne polepszenie wlasnoéci wytrzymato-
Sciowych zeliwa sferoidalnego uzyskaé¢ mozna
przez normalizowanie.
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| Analiza chemiczna zeliwa

(dokonczenie)

Oznaczenie wegla i siarki

1. Przedmiot instrukecji
" Instrukcja obejmuje:
a. oznaczenie wegla w zeliwie szarym i biatym przy
zawartos¢ jego do 4%

b. oznaczenie siarki w zeliwie szarym i bialym.

2. Zasada oznaczenia

a. Spalenie odwazonej probki w strumieniu tlenu
i pomiar iloSci powstatego dwutlenku wegla dro-
ga objetosciows.
Reakcje:
C+ 03 =CO,
CO; + 2KOH = K3COj3 + Hy0

b. Utlenienie siarki do dwutlenku siarki przez spa-
lenie probki 'w strumieniu tlenu, utlenienie
utworzonego kwasu siarkawego za pomocg wody
utlenionej do kwasu siarkowego, i zmiareczko-
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wanie kwasu siarkowego, mianowanym roztwo-
rem wodorotlenku sodowego.

Reakcje:

SO + HZO = HpSOg

H,SO3 + H0s = HpSOy4 + H,O

HyS0O4 + 2NaOH = Na2504 + 2H,0

3. 0dczynniki i roztwory specjalne
a. Roztwor wodorotlenku potasowego do napelnie-
nia pipety do pochtaniania CO; :400 g KOH roz-
pusci¢ w 1 1 wody.

. Roztwor wodorotlenku sodowego {50°%0 NaOH).

. Kwas siarkowy stezony.

. Wapno sodowane.

. Roztwér do napelnienia biurety pomiarowej:

2 ml HpSOy4 (1,84) dopelni¢ wodg do 1 litra i zu-
barwi¢ kilkoma kroplami 'czerwieni metylowej.

f. Roztwér wodorotlenku sodu do miareczkowania.
20 g NaOH rozpuéci¢ w 500 ml wody. 40 -ml tego
roztworu rozcienczy¢é wodg do objetosci 2 litrow.

o Q0T



Miano roztworu wodorotlenku scdowego, tzn.
ilo§¢ g siarki odpowiadajacg 1 ml roztworu NaOH,
ustalié przy pomocy prébki zeliwa wzorcowego.
g. Roztwér wody utlenionej:
60 ml 30°% HsO» rozciehiczy¢ wodg do objetosci
2-ch litré6w i zobojetni¢ 0,1 n roztworem NaOH
wobec czerwieni metylowej.
h. Roztwoér czerwieni metylowej:
0,1 g czerwieni metylowej rozpuscic w 50 ml
alkoholu etylowego i nastepnie rozcienczy¢ woda
do 100 ml. )

przyrzady
Aparat do oznaczania wegla (rys. 1)
a — butla z tlenem z zaworem redukcyjnym lub
gazometr
b — pluczka I ze stezonym HySO4 (1.84)

4. Aparatura i

Rys. 1.

¢ — pluczka II z 50%0 roztworem wodorotlenku so-
dowego

d — U-rurka napelmiona wapnem sodowanym
w dolnej czeSci i watg szklang w gornej

e — piec elekiryczny Marsa pozwalajacy osiggnacé
temperature do 1350 °C

f — opornica do regulacji temperatury pieca

g — termopara polgczona z miliwoltomierzem dla
kontroli temperatury pieca

h — filtr szklany do zatrzymywania tlenkéw zelaza
powstajacych w rurze w czasie spalan, ewen-
tualnie\ U-rurka wypelniona wata szklang

i — naczynko do absorbcji tlenkéw siarki

j — automatvczna mikrobiureta do miareczko-

*  wania

k — biurety automatyczne pojemnosci 5 ml do od-
mierzania HpOp

! — aparat do pomiaru ilo§ci CO,

5. Wykonanie oznaczenia
Odwazyé probke 0,500 g w postaci wiérek i umiescic
w lodeczce. Przed rozpoczeciem spalania ustali¢é tem-
perature pieca w granicach 1200--1250°C, przepusz-
czajac w ciggu 2-ch minut strumien tlenu w celu usu-
niecia ewentualnych resztek cial organicznych, a na-
stepnie dla sprawdzenia szczelnoSci aparatury ozna-
czy¢ zawarto$§é wegla w zeliwie wzorcowym. Eddecz-
ke z odwazona probkg wsunaé przy pomocy haczyka
. do- Srodkowej najbardziej rozgrzanej cze$ci rury i na-

tychmiast zatka¢ korkiem gumowym. Biureta powin-
na byé calkowicie napelniona cieczg, a kurek tréj-
drozny ustawi¢ w takim polozeniu, aby oddzielal biu-
rete¢ od pipety pochlaniajgcej dwutlenek wegla. Po
uptywie 30 sekund od czasu wsuniecia prébki do rury
przekreci¢ kurek do potozenia, przy ktérym dochodzi
do potaczenia biurety z piecem i przepuszczaé stru-
mien tlenu z takg predko$cig, aby w poczatkowej fa-
zie spalania poziom cieczy opadal bardzo powoli, a po
ukonczeniu spalania szybko. Przed rozpoczeciem spa-
lania nalezy wlaé do naczynka do miareczkowania
5 ml roztworu wody utlenionej za pomocg automatycz-
nej biurety i doda¢ 3 krople roztworu czerwieni me-
tylowej. Oczyszczone gazy spalinowe przechodzg do
naczynka do miareczkowania, gdzie zostaje zaabsor-
bowany SO,. Dwutlenek wegla przechodzi przez kurek
tréjdrozny i wypelnia biurete pomiarowa. Z chwila,
gdy poziom cieczy w biurecie opadnie, nieco ponizej
punktu zerowego skali, ustawi¢ kurek w ten sposob,
aby biurete polaczyé z pipeta wypelniong roztworem
wodorotlenku potasu, gdzie nastapi absorbcja dwutlen-
ku wegla. W dalszym ciggu tlen przeptywa tylko przez
naczynie pochlaniajgce SO, siarka bowiem spala sie
diuzej niz wegiel. Z réznicy objetosci gazu wyliczyé
ubytek objetosci gazu spowodowany absorbcjg dwu-
tlenku wegla przez roztwér wodorotlenku potasu. Po
odczytaniu temperatury gazu w biurecie oraz ci$nie-
nia atmosferycznego odczyta¢ z tablic poprawke dla
danych warunkéw, przy ktorych bylo przeprowadzone
oznaczenie wegla. Nastepnie nie przerywajac przeply-
wu tlenu, miareczkowaé¢ powstajacy w naczyhku po-
chianiajacym kwas siarkowy roztworem wodorotlenku
sodowego przy pomocy mikrobiurety. Po zmianie bar-
wy roztworu przepuszczaé¢ tlen jeszcze w ciggu 2 mi-
nut, jezeli zabarwienie nie zmieni sie na rézowe, mia-
reczkowanie uznaé¢ nalezy za skonczone. Po spaleniu
wyciggnaé lodeczke i w przypadku zaobserwowania
pecherzy na spalonych wiérkach zeliwnych, oznacze-
nie nalezy powtorzyé.

6. Obliczenie wynikoéw

a. Procentowa zawarto§¢ wegla obliczy¢
wzoru:

wediug

v- K
a

0/0 C -

gdzie: v — roznica objetoSci gazu przed i po absorbh-
cji COs (na biurecie % wegla w warun-
kach pomiaru).
K — wspoélczynnik (poprawka) na temperatu-
re i ci$nienie.
a — odwazka probki w gramach.
b. Procentowsg zawarto$§¢ siarki obliczy¢é wg wzoru:
_b-f-100

0/ S
/0 a

gdzie: b — objeto$¢ roztworu wodorotlenku sodowego
zuzyta do miareczkowania, w mi
f — iloéé g siarki odpowiadajgca 1 ml roztworu
wodorotlenku sodu Zwartoéé ustalona do-
$wiadczalnie przy pomocy prébki wzorco-
wej)
© a — nawazka probki w gramach.
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7. Doktadnos$¢ oznaczenia
Dopuszczalna roznica

Wegiel miedzy wynikami
do 4,0% + 0,035%
Siarka
do 0,03%0 £ 0,002%0
0,03 do 0,06% 1+ 0,003%0
0,06 do 0,12% -+ 0,004%
powyzej 0,129 +0,005%

8. Czas oznaczenia
Czas oznaczenia pojedynczej préby wynosi:
dla wegla 6 minut
dla siarki 6 + 3 minut

Oznaczenie siarki

1. Przedmiot instrukcji
Instrukcja obejmuje oznaczenie siarki w zeliwie sza-
rym i biatym.

2. Zasada oznaczenia

Rozpuszezenie probki w kwasie solnym, pochionigcie
wywigzujgcego sie siarkowodoru w octanie kadmu
i nastepnie jodometryczne oznaczenie siarki.
Reakcje:
MnS + 2 HCI = MnCls + HS
Cd (CH3COO); + HsS = CdS + 2CH3;COOH
CdS + 2 HC1 = CdCl; + HsS
HoS +Je=2HJ + S
Jo + 2 Na2S203 = 2 NaJ + NapS404.

3. Odczynniki i roztwory specjalne

a. roztwor octanu kadmu: 25 g Cd (CH3COO), « 2H,0
i 200 g NaCH3COO + 2 Hy0O rozpusci¢ w 4 1 wody
zawierajacej 50 ml stezonego kwasu octowego.

b. roztwér jodu: 7,918 g jodu i 25 g KJ rozpusci¢
w 20 ml wody i po caikowitym rozpuszczeniu jodu
uzupelni¢ woda do kreski w kolbie miarowej o po-
jemno$ci 11+ 1 ml jodu = 0,001 g S. Roztwoér jodu
nalezy nastawi¢ na wzorcowa prébe zeliwa.

c. roztwor kwasu solnego 1 :1.
roztwor tiosiarczanu sodowego: 4,96 g NasS»0g3 *

« 5HyO rozpusci¢c w 1 1 wody. Roztwor tiosiar-
czanu sodowego nastawi¢ na roztwoér jodu. 10,00
ml roztworu jodu rozcienczy¢ 100 m! wody w kol-
bie stozkowej o pojemnosci 300 ml, doda¢ 10 ml
kwasu solnego 1 :1 i w-obecnosci roztworu skrobii
zmiareczkowaé roztworem tiosiarczanu sodowego.

e. roztwor skrobii: 2 g skrobii rozpuszczalnej roz-
pu$ci¢ w 500 ml wrzgcej wody. Jako wskaznika
uzywa sie tego roztworu po ochlodzeniu.

4. Aparatura
Aparat do oznaczania siarki ilustruje rys. 2.

5. Wykonanie oznaczenia

Odwazy¢ 5,00 g probki i umiesci¢ w kolbie stozko-
wej a o pojemno$ci 750 ml zamknietej korkiem gu-
mowym, zaopatrzonym w lejek rozdzielczy o pojem-
noSci 100 ml i rurke odprowadzajgca, polaczong
z kolba stozkowg b o pojemnos$ci 300 ml napelnionej
okoto 150 ml wody. Kolba ta stuzy jako pltuczka. Ja-
ko naczynia absorbujgcego uzywa sie kolby stozko-
wej ¢ o pojemnosci 300 ml, napelnionej 50 ml roz-
tworu octanu kadmu i 100 ml wody. Kolba stozko-
wa d jest napelniona tym samym roztworem co kol-
ba ¢ i sluzy jako zabezpieczajace naczynie absorbu-
jace. Przez lejek rozdzieleczy wlaé¢ 100 ml kwasu sol-
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nego stezonego. Gdy z rozpuszczonej probki przesta-
ng wydzielaé si¢ banieczki gazu rozpoczaé¢ ogrzewanie
kolby i Kontynuowaé je az do zagotowania sie wody
w kolbie b stuzacej jako pluczka. Nastepnie odigczy¢
kolbe ¢ — ochtodzi¢ jej zawarto$¢, dodaé przy pomocy
pipety 10,00 ml roztworu jodu, 10 ml kwasu solnego

Rys. 2.

(1:1), 2 ml roztworu skrobii i odmiareczkowaé¢ nad-
miar jodu roztworem tiosiarczanu sodowego.

6. Obliczenie wynikoéw
Procentowa zawarto§é siarki obliczy¢ przy pomocy
WZOru: . B
(b—c:-f)K 100
a

% 8 =

gdzie: a — odwazka probki w gramach
b — objetos¢ w ml dodanego roztworu jodu
¢ — objeto§é w ml dodanego roztworu tiosiar-
czanu sodu
f — wspoélczynnik  przeliczeniowy roztworu
tiosiarczanu sodu na roztwor Jjodu.
Przyklad obliczenia: )
10,00 ml roztworu jodu uzywa 31,00 roztworu tio-
siarczanu sodu, zatem: '

__ 10,00

~ 31,00

K — ilos¢ gramoéw siarki odpowiadajacej 1 ml jodu
(wartosé obliczona do$§wiadczalnie na podsta-
wie analizy wzorcowej préobki zeliwa, o okres-
lonej zawartoSci siarki).

f = 0,32

7. Doktadnos$¢ oznaczenia
Dopuszczalna roéznica

Zawartos¢ siarki miedzy wynikami”

do 0,03% +0,0015%0
od 0,03 do 0,06% + 6,002
od 0,06 do 0,12% + 0,003%0
powyzej 0,129/ + 0,004%0

8. Uwagi

Korki i weze gumowe I1gczgce poszczegoélne kolby
winny byé¢ bezwzglednie wykonane z czarnej gumy,
przy czym przed uzyciem nalezy je wygotowaé¢ w ste-
zonym kwasie solnym.

Celem szybkiego obliczenia procentowej zawartosci
siarki z zuzytej do miareczkowania ilosci ml roztwo-
ru ticsiarczanu sodowego (stale przy tej samej ilosci
ml dodawanego roztworu jodu 10,00 mi) i stale przy
tej samej odwazce prébki (5,00 g) nalezy sporzadzi¢



wykres, przy czym na osi rzednych znaczy sie ilos¢
ml roztworu tiosiarczanu sodowego, a na osi odcie-
tych %/¢ S. Na papierze milimetrowym znaczy¢ na osi
rzednych ilo§¢ ml roztworu tiosiarczanu sodowego,
przy czym 2,00 ml =10 mm, a na osi odcietych % S
przy czym 0,01¢0 = 10 mm.

Wykres nalezy sporzadzi¢ na nowo w razie zmiany
roztworu jodu'i tiosiarczanu sodowego.

9. Czas oznaczenia

Czas oznaczenia pojedynczej proby wynosi: 25--30
minut.

Oprécz autora artykutu, w przepracowaniu podanych
metod wziely udzial kolezanki:
i Blawut Maria.

Rzeszutowa Janina
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Przetapianie w zeliwiaku otoczek luzem

Mozliwosé wyvkorzystania otoczek jako wsadu ze-
liwiakowego zajmowala juz w koncu ubieglego stu-
lecia umysty odlewnikéw; przeprowadzane woéwczas
proby stosowania otoczek luzem nie daly jednak po-
zytywnych wynikow: zgar wynosit 50-+-80°, rosta
znacznie ilo$é zuzla, nad dyszami tworzyly sie duze
narosty zuzlowe, co powodowalo naruszenie normal-
nego biegu zeliwiaka.

Jak wynika z wykresu rownowagi uktadu Fe—
FeO—Fe30,—C0O3—CO (rys.1) w warunkach wytopu
w ieliwiaku(%% < 1) otoczki powinny sie intensyw-
nie utlenia¢. W roku 1944 zaproponowail L. M. Ma-
rienbach, w celu zmniejszenia zgaru otoczek w przy-
padku zaladowywania ich luzem, stwarzanie w zeli-
wiaku atmosfery redukujacej na drodze dodawania
do koksu paliwa o wysokiej reakcyjnoéci lub dwu-
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Rys. 1. Wykres rownowagi ukladu Fe-FeO-Fe;0,-C0.-CO

krotnego zwiekszenia rozchodu koksu. Sposob ten nie
znalazl jednak zastosowania w. przemy$le, albowiem
otrzymywano wprawdzie ta drogg zeliwo o pozgda-
nych wilasnos$ciach jednak przy dwukrotnie mniejszej
wydajnosci, dodatek za$ paliwa o wysokiej reakcyj-
nosci komplikuje zgar; zgar otoczek wynosit 15 do
200/,

Autorzy powtérzyli te badania w Stalingradzkiej
Fabryce Traktoréw, przeprowadzajac je na otoczkach

stalowych, zeliwnych i mieszanych, najpierw w atmo-
sferze redukujgcej, nastepnie dla uproszczenia proce-
su wytopu w zwyklej atmosferze utleniajacej.

Pierwsze wytopy probne, prowadzone w atmosfe-
rze redukujacej, wykazywaly koniecznos¢ zmiany do-
tychczasowego  sposobu zaladowywania  otoczek.
W przypadku zaladowywania do zeliwiaka otoczek
az po okno wsadowe zbijaly sie¢ one tak dalece, ze
uniemozliwiaty dostep gazéw w glab stupa materia-
16w wsadowych, wskutek czego gazy kierowaly sie
wzdluz $cian pieca, przegrzewajac je i topiac zarow-
no wykladzine jak i otoczki przy wyktadzinie; otocz-
ki spiekaly sie przy tym do ciezaru ' wlasSciwego
2 G/cm?® w swej podstawowej masie i zawisaly w szy-
bie zeliwiaka. W dalszym ciggu wypalala sie tylko
stopniowo warstwa koksu wypelniajacego, a mate-
rialy wsadowe nie opuszczaly sie, wskutek czego wy-
top sie przerywal.

Tylko w przypadku zaladowywania do zeliwiaka
jednorazowo nie wiecej jak dwa naboje luznych oto-
czek zeliwnych lub rozdrobnionych stalowych i trzech
naboi otoczek stalowych w postaci zwojow, gazy z lat-
woécia przenikajg przez warstwe wsadu. Otoczki
dzieki swej duzej powierzchni styku ze spalinami oraz
malym wymiarom poprzecznym -poszczegélnych ka-
walkéw szybko sie nagrzewaja do temperatury to-
pienia i szybko sie topig, odpada zatem konieczno$¢
dluzszego ich przetrzymywania w zeliwiaku, jak to
ma miejsce w przypadku przetapiania wsadu kawal-
kowego, kiedy to wsad przebywaé¢ musi w zeliwiaku
od chwili zaladowania do poczatku topienia 30-+40
minut.

W drugiej serii prob prowadzono wytopy w nor-
malnej atmosferze utleniajacej. Na warstwe koksu
wypelniajgcego o normalnej wysoko$ci zatadowywali
dwa naboje otoczek i po 5 minutach wtaczali dmuch,
po czym po 10 minutowym przedmuchiwaniu rozpo-
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czynali normalne ladowanie otoczek i koksu, ktérego
rozchéd wynosit 10+-12%; rozch6éd topnika wynosil

3040 w stosunku do koksu wsadowego. Pomimo,

ze przewazajgcg ilo§¢ wytop6w prowadzono przy nie-
pelnym zeliwiaku (dwa naboje w piecu), temperatu-
ra spalin na poziomie okna wsadowego nie przekra-
czala temperatury przy pelnym zeliwiaku i tym sa-
mym rozchodzie koksu, a temperatura zeliwa na ryn-
nie spustowej wahala sie w granicach 1370--1410 °C.
Ilo§¢ powietrza dmuchu utrzymywano w granicach
70--80 m?/m2/min; przy wiekszej iloSci powietrza ob-
serwowano unoszenie znacznych iloSci otoczek w spa-
linach zeliwiakowych.

Podczas przetapiania otoczek w atmosferze utlenia-
jacej, gdy spaliny zawieraly 11--13% COj, zgar wy-
nosit 15-+-20%. Zaznaczyé¢ jednak nalezy przy tym, ze
w tg wielko§¢ zgaru wchodzg rowniez straty spowo-
dowane podwyzszong wilgotno$cig otoczek, wigkszym
stopniem zanieczyszczenia w poréwnaniu ze wsadem
kawaltkowym {(duza poWierzéhnia otoczek absorbuje
znaczne iloSci wilgoci oraz zanieczyszcza sie w duzym
stopniu, podczas ich gromadzenia i transportu do od-
lewni) oraz unoszeniem drobnych otoczek w spali-
nach.

Rzeczywista wielko§¢ metalurgicznego zgaru oto-
czek mozna okre§li¢ na podstawie analizy zuzla. Pod-
czas wytopu w atmosferze utleniajgcej zuzel zawieral
$rednio:

a. otoczki stalowe: 54,84% SiOy, 88% FeO, 9,56%

Al;03, 2,24/ MnO, 23,72% CaO, 0,56°% MgO,
b. otoczki zeliwne: 50,30 SiOs, 4,42%/0 FeO, 9,66%0
Als03, 2,28 MnO, 32,86 CaO, ©,21°% MgO.

Zawartos¢ FeO w zuzlu (6-+-10%% )wzrosta w poréow-
naniu ze zwyklym wytopem na wsadzie kawalkowym
(1+2%). JeSli przyjaé ilosé powstalego zuzla nawet
10% w stosunku do wsadu metalowego, to wowczas
zgar zZelaza (w otoczkach) wyniesie 0,6--1°0. Tak wiec
przetapianie otoczek nawet w atmosferze utleniajg-
cej nie jest zwigzane ze specjalnie wysokim zgarem
metalu.

W wyniku przetapiania w zeliwiaku wylacznie oto-
czek stalowych bez dodatku zelazostopéw otrzymy-
wano zeliwo zawierajgce: 2,4--3,0% C, 0,4-+0,5% Si,
0,2-+-0,4%0 Mn, 0,08--0,1°% P, 0,12--0,17°/y S. Zeliwo ta-
kie, odlane w gaski, moze by¢ wykorzystane do wsa-
du przy wytopie zeliwa szarego lub ciggliwego. Do-
dajgc zas do wsadu, skladajgcego sie z otoczek sta-
lowych, odpowiednie zelazostopy wielkopiecowe, moz-
na otrzymaé¢ pelnowartoSciowe zeliwo szare o skla-
dzie (przykiad): 2,6--3,0% C, 2-+-3% Si, 0,5+-0,8°/% Mn,
0,08+0,1% P, 0,12-=-0,16° S. Zeliwo takie ma naste-
pujace wlasnosci mechaniczne: R, = 4045 kG/mm?2,
Hp = 207+-241 kG/mm? (przy 2,7-=-3,0% Si) i Hp = 241
do 388 kG/mm? (przy 2,5--2,7%% Si). Zawarto$é¢ siarki
w zeliwie jest dos¢ wysoka ze wzgledu na intensyw-
niejsze nasiarczenie otoczek, w poréwnaniu ze wsadem
kawatkowym, w szybie zeliwiaka. Dlatego ze zmniej-
szeniem wysokoSci stupa materialéw wsadowych ma-
leje stopien nasiarczenia zeliwa.

Dla przypadku przetapiania wylacznie otoczek sta-
lowych ustalono zalezno$¢ miedzy zawarto$ciag krze-
mu w zeliwie i stopniem jego nasiarczenia. Ze wzro-
stem zawartosci Si Zeliwo mniej sie nasiarcza. Nor-
malng zawartos¢ siarki otrzymuje sie przy zawarto-
$ci 2,5=3% Si w zeliwie (rys. 2). Podobne, lecz mniej
intensywne jest dzialanie wegla (rys. 3).
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W zwiazku z niska zawarto$cig forforu i manganu
zeliwo wytopione z otoczek, nadaje sie dobrze do mo-
dyfikacji. Dla podwyzszenia temperatury zeliwa na
rynnie spustowej konieczne jest w tym przypadku
wzbogacenie dmuchu w tlen lub podgrzewanie dmu-
chu (wysoka temperatura spalin podczas przetapia-
nia otoczek pozwala wykorzysta¢ ich ciepto do pod-
grzewania dmuchu).

$%

92 N

(-]

a9

N o

=

W= 20 30 40 %

Rys. 2. Wplyw Krzemu na stopien nasiarczania zeliwa

W przypadku przetapiania wylacznie otoczek ze-
liwnych ustala sie ciezar naboju wsadu metalowego
jak dla wsadu kawatkowego. Po zaladowaniu 1/3
pierwszego naboju otoczek wlacza sie dmuch, po czym
zasypuje sie w dwoéch porcjach reszte naboju; wig-
czanie dmuchu dopiero po zaladowaniu jednego ca-
tego lub dwdch naboi powoduje utworzenie zbitej
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Rys. 3. Rownoczesny wplyw wegla i krzemu na stopien na-
siarczania Zeliwa

warstwy wsadu o ztej przewodnosSci cieplnej, topie-
nie przebiega tylko przy S$cianach pieca, a czas sto-
pienia jednego naboju przediuza sie do 10--15 minut.
Drugi nabd6j i nastepne nalezy tadowal dwoma por-
cjami — wtedy otoczki topig sie¢ w ciggu 45 minut,
wydajno$é zeliwiaka nie rozni sie przy tym od wydaj-
noSci w normalnych warunkach pracy zeliwiaka.

Przy przetapianiu otoczek Zeliwnych stwierdza sie
podwyzszony zgar pierwiastkéw. W poréwnaniu ze
skladem otoczek zawarto§¢ wegla w zeliwie zmniej-
sza sie -0 20%, krzemu o 50°%, manganu o 50%, za-
warto$é fosforu sie nie zmienia, zawartosé siarki wzra-
sta o 12-=14%,. Catkowity zgar metalu wynosi 16--20%,
zawarto§¢ FeO w zuzlu podczas® przetapiania nieutle-
nionych otoczek wynosi 4--6°. Stopienh zanieczyszcze-
nia oraz nawilzenia otoczek zeliwnych wywiera znacz-
nie wiekszy wplyw na wielko§¢ ogdélnego zgaru, ani-
zeli przy przetapianiu otoczek stalowych.

Zeliwo otrzymane bez stosowania dodatku zelazo-
stopow wykazywalo nastepujgce wlasnosci mechanicz-

ne, R, = 40-+45 kG/mm?, strzalke ugiecia 2,5--3,0 mm
(przy odstepie podpér 300 mm), Hp = 341-+415
kG/mm?2.

Wyniki przetapiania luzem otoczek zeliwnych w zZe-
liwiaku, wobec duzego zgaru glownych skladnikéw
zeliwa, wskazuje na mozliwo$é wykorzystania otoczek
zeliwnych zamiast zlomu stalowego. Prébne wytopy
(wytopiono ponad 4000 t zeliwa) z udzialem we wsa-
dzie otoczek zeliwnych zamiast zlomu stalowego, po-



zwalaja wnioskowaé, ze otoczki zeliwne dodawane do
wsadu, nie wymagaja zadnego uprzedniego przygoto-
wania; bez zmiany w stosunku do normalnego wyto-
pu pozostajg réwniez czynnoSci przy przygotowaniu
zeliwiaka do wytopu, rozpaleniu go. zaladowaniu
koksu kotlinowego i wypelniajagcego oraz zaladowy-
waniu wsadéw metalowych; dla zmniejszenia ilo$ci
otoczek unoszonych przez spaliny, nalezy naboje wsa-
du metalowego ladowaé bezposrednio na nabdj koksu
wsadowego, blizej osi pieca; w duzych zeliwiakach
ze zmechanizowanym ladowaniem celowym jest sto-
sowanie kubléw z odchylnym dnem; na dno kubla
zasypuje sie otoczki zeliwne, a na nie materialy ka-
walkowe. Obliczajgc sklad wsadu metalowego z udzia-
tem w nim otoczek zeliwnych zamiast zlomu stalo-
wego nalezy przyjmowaé¢ nastepujgce wartoSci zga-
ru otoczek: 15--20% C, 40-+-50%0 Si, 40-+50% Mn oraz
przyrost siarki o 10--12% wiekszy, anizeli podczas

zwyktego wytopu; w celu obnizenia zawartosci siarki
nalezy podwyzszyé ilo§¢ kamienia wapiennego o 20 do
30%o.

Wtasno$ci mechaniczne zeliwa wytapianego przy
udziale we wsadzie otoczek zeliwnych zamiast zlomu
stalowego sg nieco wyzsze; temperatura zZeliwa na
rynnie spustowej jest taka sama jak w przypadku
udzialu we wsadzie ztomu stalowego; podobnie przed-
stawia sie sprawa z wynikami préb technologicznych;
zawarto§¢ FeO w zuzlu wzrasta z 2,5-+-3,0°%% do 4 do
5,5°/0 co odpowiada bezwzglednemu wzrostowi stop-
nia utleniania zeliwa tylko o 0,25--0,3%. Pomimo ze
wytopy prowadzono przy atmosferze wybitnie utle-
niajacej, spaliny na poziomie okna wsadowego zawie-
raly: 11-+13% COgp, 18+14% CO, 0,5-+0,9% Os.

Cz. P.

Litiejnoje Proizwodstwo nr 1/54, str. 30.
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Twardo$¢ zeliwa bialego

Zeliwo biale odznacza sie wysoka twardoscig i jest
materialem specjalnie odpornym na $cieranie. Stad
znajduje ono zastosowanie w przemysSle na czeSci pra-
cujgce na $cieranie w ciezkich warunkach np. cze$ci
miynéw cemenfowych, weglowych itp. W zwigzku
Z rozwojem naszego przemystu maszynowego celowe
jest zestawienie sposobéw podwyzszenia twardosci
i odpornosSci na Scieranie - tego zeliwa, stosunkowo
malo znanego w naszym przemysSle.

Twardo§é zeliwa biatego charakteryzujgcego sie
strukturg zlozong z perlitu i cementytu zalezy od za-
warto$ci wegla oraz od szybkosSci stygniecia tzn. od
grubo$ci $cianki odlewu. Wyniki badati wplywu tych
czynniké6w na twardo$é zeliwa biatego, niestopowego
podano w tablicy 1.

Tablica l
Sklad chemiczny, % Twardo§é Hg kG/mm?
Walec Plytka o grubosci mm
| C Si Mn °
1 . 12mm| 49 20 50
2,11 0,40 0,40 304 268 342 ! 302
2,87 0,99 0,65 401 - - | -
| 2,70 0,65 0,61 449 440 404 i 330
! 2,90 0.48 0,36 468 454 408 } 478
i 8,32 0,79 0,60 584 480 486 i 408
{ 8,67 0,66 0,43 528 453 444 | 398
| 3,93 0,65 0,35 b54 504 460 i 297

[ | Plytka grubodci mm
! C Si Mn | Ni Cr GWaIec Y g

| 12mm 49 20 50

3,32 0,79 0,60 0 0 534 480 426 406

Dalszy wzrost twardosci zeliwa bialego uzyskuje sie
przez dodatek stabilizujacych skladnikéw stopowych
jak np. chrom — wplyw tego skladnika widoczny jest
z tablicy 2. Szczegllnie wyraZny jest wplyw chromu
przy grubszych odlewach.

Tablica 3

Sktad chemiczny, % Twardo§¢ Hg kG mm?

i 1,78 | 0,67 582 662 499 465
3,06 | 1,40 646 614 592 538
4,85 | 2,65 640 417 470 424
8,76 | 4.93 516 441 410 377

Jak widaé z tablicy 1 ze wzrostem zawarto$ci we-
gla oraz ze zmniejszeniem gruboS$ci $cianki odlewu
(tzn. ze wzrostem szybkoSci stygniecia) twardosé
wzrasta z tym, ze przy przekroczeniu krytycznej za-
warto$ci wegla, przy ktérej zaczyna wydzielaé sie gra-
fit pierwotny (tzn. wystepuja lokalne zaszarzenia),
nastepuje obnizenie twardo$ci.

Tablica 2

| Sktad chemiczny, % Twardo§¢ Hg kG /'mm? E

1 ’ . Walec ’ Plytka o grubo$ci mm |

C 8i Cr 0 |

12mm{ 0 | 20 |

! |

| 857 | o056 | O 530 453 440 598 |
l 357 | 056 | 1,95 | 6563 507 490 452

8,67 | 0,66 | 0,43 | 0 0 540 453 444 398
0 1,9 576 507 490 452
38,80 665 657 605 598

Najwyzsza twardo§é uzyskuje sie w zeliwie bia-
tym o osnowie zlozonej z cementytu i martenzytu,
jaki wystepuje w zeliwie stopowym niklowo-chro-
mowym. Wplyw niklu i chromu na twardo$¢ zeliwa
bialego o réznej zawartoSsi wegla jest widoczny
z tablicy 3. Nalezy tu zaznaczy¢, ze przy zbyt wyso-
kiej zawarto$ci niklu w “osnowie czeSciowo wyste-
puje austenit, co powoduje spadek twardoSci.

Reasumujac:

a. twardo$é w zakresie 300--400 kG/mm2 uzyskuje
sie w niestopowym zeliwie bialym przy okoto
3,2% C,

b. twardos¢ w zakresie 400500 kG/mm? uzyskuje
sie w zeliwie bialym przez podwyzszenie zawar-
to$ci wegla oraz przez dodatek chromu do okoto
2%/p Cr,

c. twardo$é w zakresie 500--700 kG/mm? -uzyskuje
sie w stopowym zeliwie bialym o zawarto$ci
1,0+1,5% Cr i 2,0+5,0°%% Ni (jest to tzw. zeliwo
,Ni-hard“), * przy czym nalezy dla twardo$ci
okolo 600 kG/mm? utrzymaé okoto 3,2% C w ze-
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liwie, za$§ dla twardosci okolo 700 kG/mm? —
okoto 3,8 C.

Na zakonczenie nalezy podkres$li¢, ze zeliwo biale
jest praktycznie nieobrabialne poza szlifowaniem.
Stad nie moze by¢ stosowane na odlewy, ktére musza
by¢é poddane obrébce — w tym ostatnim przypadku

H. W. LOWNIE, D. E. KRAUSE i C. T. GREENIDGE

na czesci pracujgce na S$cieranie stosuje sie zeliwo
sferoidalne.

J, P,

Journal d’informations techniques des industries
de la fonderie, nr 8, 1953.
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Proces topienia sie surowki i stali w zeliwiaku

W pracy swej autorzy zajmuja sie zachowaniem sie
sur6wki i ztomu stalowego podczas wytopu w zeli-
wiaku. Szczegélng uwage zwracaja przy tym na sto-
pien naweglania stali w stanie stalym, na wysoko$é¢
temperatury topienia stali w zeliwiaku w stosunku do
temperatury topienia suréwki i ztomu stalowego oraz
na szybko§¢ pobierania ciepla od gazow zeliwiako-
wych przez opuszczajace sie naboje wsadu metalo-

Tablica 1
Sklad wsadu metalowego

Sktad chemiczuy %

Skladnik wsadu Cletar | ——

kg | ¢, | si [ Mn | P ]

Stalowe zeby do bron ‘ 4,75 | 0,68 | 0,09 | 0,92 I 0,07 | 0,00

Suréwka | 4,85 | 3,76 | 2,76 | 0,73 | 0,19 | 0,04

| Zeliwo 4,50 | 3,19 | 3,30 0,98} 0,18 | 0,04
[ — |

| Nab6j wsadu metalowego 13,60 ' 3,30 | 2,00 | 0,88 i 0,14 | 0,05

wego. Do celéw badawczych zastosowano zeliwiak
o $rednicy okolo 0,225 m, ktéry podczas normalnego
biegu zatrzymano i znajdujaey sie w szybie slup ma-
terialéw wsadowych zagaszono wodg. Po ostudzeniu
powyjmowano z szybu ostroznie materialy wsadowe
przez okno wsadowe notujac usytuowanie kazdego
kawalka w szybie. Probki pobrane z réznych miejsc
wsadu metalowego zbadano pod wzgledem ich wy-
gladu zewnetrznego, metalograficznym i chemicznym.
Tablica 1 podaje sktad wsadu metalowego.

Stalowe zeby z bron mialy dlugosci okoto 90 mm
i przekrédj okoto 13 mm? Suréwka rozdrobniona do
wielkoSci pie§ci, miala ksztalt cienkich bloczkéw
o grubo$ci 13 mm. Zeliwo stosowane we wsadzie wy-
topiono uprzednio w piecu indukcyjnym i odlano do
specjalnych form w ksztalcie krzyzykéw i tarcz w ce-
lu latwiejszego ustalenia momentu poczatku ich to-
pienia.

Do kazdego naboju koksowego dodawano 0,60 kg
kamienia wapiennego i 0,15 kg piasku kwarcowego;
otrzymywany przy spuscie zuzel byt kwasny, zawie-
ral okoto 52% SiOjz, 25% CaO, 8" AlyO3. Wykladzine
pieca wykonywano z kwasnej masy zeliwiakowej.
Ilo§¢ wdmuchiwanego powietrza wynosita 86,5
Nm3/m?min. Temperature powietrza dmuchu utrzy-
mywano na poziomie 510°C a zawartos¢ wilgoci
—3g/450g suchego powietrza. Zeliwo spuszczano w od-
stepach czasu co 2,5 minut w iloSciach po 13,6 kg.
Rownoczeénie spuszczano zuzel. Zeliwo miato przy
dwudziestym spuscie temperature okoto 1540 °C. Bieg
pieca pozwalal na stwierdzenie, ze osiggniete zostaty
ustalone stosunki pomiedzy poszczegdlnymi paramet-
rami pracy zeliwiaka. Zawarto$é CO; w gazach zeli-
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wiakowych na poziomie okna wsadowego utrzymy-
wala sie na poziomie okolo 119%. Szyb byl stale cal-
kowicie wypelniony. Wydajno$s¢ wynosila okoto
340 kg/g. W skrzyni powietrznej panowato state cis-
nienie 440 mm stupa wody. Sklad wytopionego zeli-
wa z 20 spustu byl nastepujacy: C, == 3,60%, Si=
= 2,19%, Mn = 0,70%, P = 0,14%, S = 0,09%s.

Natychmiast po zatrzymaniu wentylatora pootwie-
rano dysze i wygaszono piec strumieniem wody,
wprowadzonym przez okno wsadowe. Z przeprowa-
dzonych pézniej badan metalograficznych wyniklo,
ze duza cze$é niestopionych kawatkéw stali i zeliwa
znajdujgcych sie w nizszych czeéciach szybu miala
strukture martenzytyczng, co $wiadczylo o. bardzo
szybkim chtodzeniu metalu.

Poszczegbélne naboje wyjmowano pojedynczo z szy-
bu, ukladano w oddzielnych naczyniach i oznaczano
w zalezno$ci od wysoko$ci ich usytuowania w szybie
nad poziomem dolnego rzedu dysz. W piecu znajdo-
walo sie 14 naboi. Trzy najblizsze okna wsadowego
daly sie z latwoScia wyodrebnié¢, poniewaz naprze-
mianlegle warstwy metalu i koksu byly jeszcze wy-
raznie rozpoznawalne. Ponizej byly naboje metalu
i koksu tak gruntownie nawzajem wymieszane, ze
niemozliwos$cig byto juz oddzielenie od siebie poszcze-
gblnych nabojéw wsadu. Podobnie ze wzgledu na
mala Srednice pieca, nie mozna bylo odréznié, czy
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Rys. 1. Prawdopodobny rozklad temperatury metalu podczas

wytopu w zeliwiaku

poszczegbélne kawalki z rézinych warstw pochodzg ze
$rodka pieca, czy tez z miejsc polozonych blizej wy-
kiladziny. Nagle zagaszenie wodg goracego pieca wy-
warlo niespodzianie maly wplyw na stan wykladziny.

Wybrany z pieca koks wypeklniajacy pozwolit
stwierdzié, ze przy opuszczaniu sie koksu do strefy
topienia, nastgpito bardzo nieznaczne zmniejszenie sie
wymiaréw jego kawalkéw.

Temperature topienia poszczegélnych kawatkéw
wsadu. metalowego okre§lono na podstawie wynikow



7z wymienionych powyzej badan, ktérym je poddawa-
no. Rysunek 1 przedstawia przypuszczalny rozklad
temperatur metalu w piecu. Temperatura gazéw na
poziomie okna wsadowego wynosita do 375 °C.

Metal zatadowywany przy temperaturze pokojowej,
natychmiast sie ogrzewal. Temperatura metalu, znaj-
dujgcego sie na wysokosci 610 mm ponad poziomem
dolnego rzedu dysz, wynosita okolo 1120°C. Odpo-
wiada to mniej wiecej temperaturze solidusu danego
rodzaju suréwki. Z chwilg rozpoczecia procesu topie-
nia suréwki, postepuje on szybko naprzéd. Na pod-
stawie wydajnosci pieca mozna bylo obliczyé, ze wsad
metalowy opuszcza sie w zeliwiaku z szybko$cig 100
mm/min.- Topienie suréwki zachodzito w strefie po-
miedzy 560 a 610 mm wysoko$ci nad poziomem dol-
nego rzedu dysz. W tej tez strefie nastepowalo wy-
razne - wytopienie wyktadziny. W -tej samej strefie,
w ktoérej zakonczylo. sie topienie surdéwki, rozpoczy-
nalo sie topienie ksztaltek z zeliwa szarego; koniec
ich tbpienia nastepowal jednak nizej, niz koniec tlo-
pienia suréwki. Ziom stalowy zaczynat wykazywaé
pierwsze oznaki topienia dopiero na wysokos$ci okoto
460 mm nad poziomem dolnego rzedu dysz. W mie-
dzyczasie suréwka i zeliwo szare zostalo w calo$ci
stopione.

Na wysokosci 380 mm nad poziomem goérnego rze-
du -dysz konczylo sie réwniez topienie stali; ponizej
znajdowatl sie w stanie stalym tylko koks. Wysokos¢
koksu wypelniajacego wynosila tu zatem 380 mm.

. Na podstawie pomiarow temperatury zeliwa na ryn-

.nie spustowej przy pomocy pirometru optycznego
oraz na podstawie Kkrzywej rozkladu temperatur
(rys. 1), przyjmujac spadek temperatury w kotlinie
okolo 40 °C, dochodzi sie do rzeczywistej temperatury
zeliwa na rynnie spustowej, wynoszacej okolo
1600 °C.

Z cze$ciowo spieczonej masy, wyjetej z poziomu
okolo 585 mm ponad dolnym rzedem dysz wydobyto
niemal calkowicie stopiony kawaltek surdéwki, cze-
Sciowo stopiony kawatek ksztaltki zeliwnej oraz
w ogodle nie nadtopiony kawalek stali. Poniewaz owa
masa byla do§¢ malych wymiaréw, mozna przyjac,
ze temperatura na calym jej przekroju byla prawie
jednakowa. Stan poszczegélnych sktadnikéw spieczo-

Odlewy zeliwne

Odlewy zeliwne, przeznaczone do emaliowania, mu-
szg by¢ odlane z zeliwa, ktéremu stawia sie szereg
specjalnych wymagan. Duzo uwagi nalezy pos§wieci¢
réwniez piaskom formierskim. Celem otrzymania czy-
stej i gladkiej powierzchni odlewu zeliwnego, nalezy
zwrécié uwage na ziarnisto$§é piasku.

Przyktad piasku o korzystnej ziarnistosci:

Wielko$é gziarn: 0,3 6,3-0,2 0,2-+-0,1 0,1--0,05 0,05 mm
Procentowa

zawarto$é: 0,9 6,9 60,5 13,9 6,3

Zawartosé siarki w piasku powinna wynosi¢ ponizej
0,029%. Zawarto§¢ wilgoci .w piasku formierskim nie
powinna przekroczyé 7%o. Zbyt wilgotny i mato prze-
buszcz_alny piasek formierski jest powodem powstawa-
nia sklonnosci rdzewienia powierzchni odlewéw. Ogni-
niska rdzewienia mozna usungé¢ z powierzchni odle-
wéw, ale juz nawet po krétkim czasie wystepujg one

nej masy wykazuje, ze najpierw topi sie surdwka,
potem zeliwo szare a w koncu stal, co bylo do prze-
widzenia na podstawie obliczonych temperatur to-
pienia poszczegbdlnych skladnikéw.

Badanie metalograficzne powierzchni wydobytego
ze wspomnianej masy stalowego zeba wykazalo ra-
czej jej odweglenie, anizeli naweglenie, mimo Ze znaj-
dowal sie on pod dzialaniem wysokich temperatur
tuz ponizej swego punktu topienia.

Suréowka i zeliwo szare zachowujg sig¢ podczas wy-
topu w zeliwiaku podobnie do siebie, ale zupelnie
inaczej niz stal. Badania metalograficzne suréwki
i zeliwa nie wykazaly zadnych zmian strukturalnych
na powierzchni, zanim nie zostat osiggniety poziom
na wysokos$ci okoto 900 mm nad dolnym rzedem dysz,
co odpowiada temperaturze okoto 870 °C. Od tego mo-
mentu poczawszy tworzyl sie az do poczatku topienia
gruby naskoérek tlenkéw przy réwnoczesnym odwe-
glaniu powierzchni na znacznej glebokosSci. Ze wzgle-
du na 6w naskoérek, topiacy sie w wyzszej tempera-
turze, suréwka i zeliwo topig si¢ ,,od wnetrza na ze-
wnatrz“. Naskérek odweglatl sie z 3,19%0-=2,19% C,
a zawarto$é¢ siarki wzrosta w nim z 0,04-0,07%.

W wyniku metalograficznych badan kawalkéw sta-
li nie stwierdzono Zadnego ich nadweglenia przed
rozpoczeciem topienia. Przeciwnie, wszystkie badane
nienadtopione jeszcze kawalki stali mialy odweglone
powierzchnie. Natychmiast jednak po rozpoczeciu
topienia wzrastala w nich szybko zawarto$é¢ wegla.

Autorzy zalgczaja szereg mikrofotografii szliféw
sporzadzonych z kawalkéw metalu, wydobytych
z pieca, wskazujgcych odweglenie stali, tworzenie sie
grafitu ptatkowego, wtracenia pozostajace w ciektym
metalu z naskérka tlenkéw tworzgcych sie na suréw-
ce i zeliwie wsadu. =

Przy prébkach wyjetych z dolnych stref pieca
trudno bylo ustali¢ wlasciwg ich strukture przed wy-
gaszeniem pieca, albowiem w wyniku ich szybkiego
studzenia podstawowa ich masa wykazala podczas
badan metalograficznych strukture martenzytyczna.

Cz. P.
Giesserei, 1953, Nr 9, str. 235

669.13:666.29

do emaliowania

ponownie. Tworzenie si¢ rdzy na powierzchni odle-
wOw moze by¢ réwniez spowodowane zhyt dtugim po-
zostawieniem odlewu w formie, za wysoka zawartoscia
siarki w zeliwie, za wysoka zawarto$cia zelaza w pia-
sku formierskim wzglednie uzyciem zlego pylu we-
glowego.

Zaleca sie odlewy zeliwne mozliwie szybke usuwac
z form. Im dluzej pozostaja one w wilgotnych for-
mach, to tym latwiej powstang sprzyjajace okoliczno-
$ci, w ktérych para wodna wytworzona pod wply-
wem goracego metalu z wilgoci zawartej w formie,
osadza sie przy stygnieciu metalu na jego powierzch-
ni. Odlewy zeliwne nalezy bezzwiocznie usungé z form,
jak -tylko metal przyjmie ciemne zabarwienie. W tym
przypadku mamy pewno$¢, ze odlew, ktérego tempe-
ratura wynosi 300400 °C, nie bedzie zawieral wilgo-
ci powstatej z wilgotnego piasku formierskiego. Mnie-
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manie, jakoby odlew zeliwny przez zbyt wczesne wy-
jecie z formy zostal utwardzony, jest falszywe, gdyz
w temperaturze ponizej 500 °C nie zachodza Zzadne
zmiany w strukturze zeliwa. Odlew Zzeliwny po wyje-
ciu z formy nalezy bezzwlocznie przetransportowac
do oczyszczalni, gdyz w odlewni jest zawsze.wilgo¢,
pochodzgca z mas formierskich, a tym bardziej w no-
cy, gdy zeliwiak jest nieczynny. ‘

Takze i sam piasek formierski moze byé powodem
wystepowania ognisk rdzy na powierzchni odlewow,
gdyz zawiera on wysoki procent zelaza. Dopuszczalna
zawarto§é¢ zelaza w piasku formierskim wynosi 4%o.
Podobnie jest réwniez, gdy zeliwo zawiera za duzo
siarki. Siarczki zelaza i manganu, znajdujgce sie na
powierzchni odlewu zeliwnego, ulegajg rozpadowi pod
wplywem wilgoci zawartej w piasku formierskim —
przy czym tworzy sie kwas, powodujacy rdzewienie
odlewu. Zawarto$¢ siarki w zeliwie nie moze przekra-
czaé 0,1%.

Przy dodawaniu pylu weglowego do piasku formier-
skiego nalezy pamiegtaé, ze przy cienko$ciennych od-
lewach dodatek jego w iloSci 3-+5% objetoSciowych
jest catkowicie wystarczajacy. Przy odlewaniu zeliwa
powstaje réwnomierna warstewka gazowa pomie-
dzy odlewem a masg formierskg. Ta warstewka gazo-
wa pozostawia na odlewie cieniutkg warstwe smoty
znajdujacej sie w pyle weglowym, a chronigca odlew
przed rdzewieniem. Przy stosowaniu pudru formier-
skiego nalezy przestrzegaé, by nie zawieral on siarki
i kwasu krzemowego. Ustalono takze, ze na miejscach,
na ktore zesungtl si¢ puder formierski, na odlewie wy-
stagpily brunatne plamy, a przy emaliowaniu odpry-
skiwala emalia.

Przy roinej grubosci $cian odlewdéw istnieje niebez-
pieczenstwo, ze na cienkich Sciankach popeka emalia.
Kontrola brakéw odlewow zeliwnych powinna na to
zwrdcié specjalng uwage, gdyz réznice w grubosci Scian
odlewéw sg jedng z przyczyn pekania emalii.

Dobre odlewy zeliwne przeznaczone do emaliowania
powinny posiadaé strukture ferrytyczng, w przeci-
wienstwie do odlewéw maszynowych, dla ktérych naj-
korzystniejsza jest struktura perlityczna. W struktu-
rze ferrytycznej nie zachodzg bowiem zmiany w cza-
sie wypalania emalii. Dla ofrzymania struktury fer-
rytycznej z grubym grafitem, zawarto§é wegla i krze-
mu musi osiaggngé w sumie 6% lub nawet wartosé te
przekroczyé.

Dr I. IITAKA i K. SEKIGUEHI

Perlit jest skladnikiem nietrwalym. W temperaturze
emaliowania zeliwa, tj. okolo 700 °C rozpada sie na fer-
ryt i grafit. Biorgc to pod uwage, nie nalezy wytwa-
rza¢ zeliwa o wysokiej wytrzymalo$ci, poniewaz jego
struktura i tak zostanie zniszczona w procesie emalio-
wania. Zeliwo o strukturze perlitycznej przy przemia-
nie tej struktury w ferrytyczng wydziela gazy, ktére
powodujg odpryskiwanie emalii. Chcgc zwigkszyé ilosé
ferrytu, nalezy zeliwo dluzej i silniej zarzy¢ — co jed-
nak jest niecelowe ze wzgledéw ekonomicznych. Gdy
po zarzeniu Zzeliwa emaliowanie zachodzi dobrze, to
ma si¢ pewno$¢, ze braki emalierskie, ktére wystepu-
ja na niezarzonych odlewach, nalezy odniesé¢ do zeli-
wa. Natomiast gdy odlewy zeliwne uprzednio dosta-
tecznie dlugo zarzone nie emaliujg si¢ dobrze lub gdy
wystepujag na nich braki emalierskie, to wina w tym
przypadku nie jest po stronie zeliwa, a raczej po stro-
nie emalii. Dobre zeliwo pod emalie powinno mieé¢ na-
stepujacy sktad:

Coak. 3,4--3,8%0
Si 2,6--3,1%
Mn 0,5%0
P 0,8--0,9%
S ponizej 0,09%o

Oczyszczanie odlewu polega nie tylko na usunieciu
przywartego do odlewu piasku, lecz réwniez na otrzy-
maniu chropowatej powierzchni przez uzycie do
oczyszczania S$rutu stalowego o ostrych brzegach.
Czyszczac odlewy Srutem stalowym o okraglych brze-
gach nie otrzymuje sie powierzchni szorstkiej, zwlasz-
cza, gdy zawarto§¢ siarki w zeliwie jest za wysoka,
gdyz wtedy naskérek odlewniczy jest nadzwyczaj
twardy.

Za wysoka zawarto§¢ siarki powoduje réwniez wy-
dzielanie si¢ na powierzchni odlewu siarczkéw, przy
czym w tych miejscach emalia nie trzyma sie zeliwa.
Tworza sie banieczki gazu, ktére powoduja odpryski
emalii. W miejscach, w ktorych emalia odprysta, wi-
daé¢ brunatne i czarne plamy — jest to dowodem, ze
zawarto§¢ siarki w zeliwie przekroczyla 0,12%. Two-
rzenie sie pecherzy i odpryskiwanie emalii jest wzmo-
zone przez silne i dlugie przegrzanie Zeliwa.

J. B.
QGiesserei — Praxis — nr 16/1953, str. 279

669.131.6:621.746.512

O wysokiej temperaturze topienia i zalewania

zeliwa

Jeden z autoréw zaobserwowal w czasie bytnoSci
w Starach Zjednoczonych Am. PéIn., ze odlewy z ze-
liwa szarego jak i ciaggliwego sg wykonywane w tym
kraju przy zachowaniu temperatury topienia i zale-
wania wynoszacej okolo 1500 °C, podczas gdy w Japo-
nii podobne odlewy sg odlewane z zeliwa o tempera-
turze okolo 1400 °C. Stosowanie tak wysokiej tempera-
tury zalewania (1500 °C) powoduje znaczne zuzycie pa-
liwa, wymaga bardzo dobrego koksu, powoduje silne
niszczenie wykladziny zeliwiakéw, pocigga czesto ko-
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szarego

nieczno$é stosowania podgrzanego dmuchu zeliwiako-
wego i wazenia powietrza, wreszcie pogarsza wyglad
powierzchni odlewéw wskutek silniejszego przypie-
kania piasku.

Poniewaz, jak widaé, stosowanie wysokiej tempera-
tury topienia i zalewania powoduje caly szereg utrud-
nien i klopotéw, autorzy postanowili wyjasnié, czy
istotnie jest ono uzasadnione i jakie daje korzysci.

W przeprowadzonych do$wiadczeniach w tempera-
turze ponizej 1350°C stosowano zeliwo otrzymywane



biezaco z zeliwiaka. W do$wiadczehiach w temperatu-
rze powyzej 1350°C to samo zeliwo przelewano do ty-
gla grafitowego w piecu kryptolowym, gdzie bylo ono
przegrzewane do wyzszej temperatury. W obu przy-
padkach prébki do badan odlewano do form piasko-
wych. Ksztalt i wymiary prébek przedstawia rys. 1.

Rys. 1. Model pr6ébki uzytej w badaniach

Odlang probke o ciezarze okoto 800 g obrabiano na-
stepnie na tulejke (rys. 2) o grubo$ci $cianki 4 mm
i poddawano prébie szczelnoSci na ci$nienia od 10 do
80 kG/cm? Twardo$é zeliwa mierzono metoda Rock-

e

Rys. 2. Szkic tulejki po obrdbce

wella (B) na prébkach wycietych z ukladu wlewowego
w odleglosci okoto %1 od jego gbérnej czeSci. Obciag-
niecie zewnetrzne obserwowano zawsze w goérnej cze-
$ci Srodkowego zgrubienia probki. Sktonnosé do two-
rzenia jam skurczowych okre§lano przez wazenie gli-
ny, ktéra wypelniano obciggniecie, wyrownujac recz-
nie a nastepnie wylupywano z zaglebienia. Dla kazdej
badanej temperatury uzyto po pie¢ prébek.

Wyniki

Twardo$é — Zalezno§¢ miedzy twardoscig i tempe-
raturg zalewania przedstawiajg rys. 3 i 4. Na rys. 3
temperatura zalewania jest réwnoznaczna z tempera-
turg przegrzania§ Krzywe zaznaczone linig przerywang
podaja wielkos¢ obserwowanych odchylek od warto-
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Rys. 3. TwardoSé odlewév‘f zalewanych z temperatury topienia
§ci éredniej. Rys. 4 przedstawia te zalezno$§é dla zeli-

wa przegrzanego do temperatury 1600°C i zalewanego
po pewnym ostudzeniu,

Z powyzszych wykreséw mozna wysnué nastepujgce

wnioski: )

1. poréwnujac rys. 3 z rys. 4 mozna stwierdzié, ze
twardo$ci odpowiadajace tym samym temperatu-
rom na obu wykresach sg w przyblizeniu réwne,

2. temperatura zalewania ma duzy wplyw na twar-
do$¢ odlewow,
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Rys. 4. Twardo§é¢ odlewéw zalewanych z réznych temperatur
po przegrzaniu zeliwa do 1600°C

3. twardo$é¢ osigga maksimum przy temperaturze
zalewania okolo 1500°C i spada znacznie w wyz-
szej temperaturze. Mikrostruktury odlewéw za-
lanych w temperaturze od 1450°C do 1550°C wy-
kazywaly obecno$¢é siatki wolnego cementytu.
Cementytu tego nie obserwowano w odlewach
zalanych w wyzszej temperaturze. Obecno$cia ce-
mentytu mozna ttumaczyé maksimum twardo$ci
w temperaturze 1500°C,

4. w zakresie od 1250-+-1450°C nie zaobserwowano
wplywu temperatury zalewania na twardos¢ ze-
liwa,

5." obnizenie twardos$ci odlewéw przy temperaturze
zalewania ponizej 1250°C mozna wyttumaczyé
wadami makrostruktury zeliwa z powodu obni-
zanej lejno$ci metalu.

Obciggniecia — Obciggniecia skurczowe mierzone

w gornej czeSci zgrubienia odlewu wzrastaly z tempe-
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Rys. 5. Zalezno§¢ miedzy zewnetrzna jama skurczowa (ob-

ciagniecie) i temperatura zalewania

raturg zalewania a szczegélnie szybko po przekrocze-
niu 1550°C, jak to widaé z rys. 5.

Hydrauliczna préba szczelno$ci — Rezultaty badan
szczelnoSci pokazano na rys. 6 i 7. Nieszczelno$§é wsku-
tek rzadzizn obserwowano wylgcznie w Srodkowej
czeSci odlewu, ktoéra przed obrdébka posiadalta zgrubie-
nie. Na rys. 6 przedstawiono zalezno§¢é miedzy tempe-
raturg zalewania a iloScig brakéw (tzn. odlewéw nie-
szczelnych). Krzywa I odnosi sie do odlewdow zalewa-
nych z temperatury topienia. Krzywa II odnosi sie
do zeliwa przegrzanego do 1800°C i ochlodzonego do
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temperatury zalewania. Na rys. 7-prébki podzielono
na dwie grupy. Krzywa I podaje wyniki badan tulejek
odlanych powyzej 1450°C, natomiast krzywa II odnosi
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Rys. 6. Zalezno$¢ miedzy iloScia brakow wskutek nieszczelno-
Sci a temperatura topienia i zalewania

sie do probek odlanych w temperaturach nizszych od
1450°C. Wnioski sg nastepujgce:

1. ilo$¢ brakéw z powodu nieszczelno$ci spada gwat-
townie ze wzrostem temperatury zalewania, osig-
gajac w przyblizeniu zero w temperaturze powy-
zej 1490°C dla krzywej I i powyzej 1360°C dla
krzywe]j II (rys. 6). Jest to najwazniejszy wniosek
z calvch badan,

2. tulejki odlane z zeliwa przegrzanego do 1600°C
(krzywa II rys. 6) dajg lepsze wyniki w kazdej
temperaturze,

Keoniha

3. jak wida¢ z wykresu na rys. 7 tulejki odlane
‘w temperaturze powyzej 1450°C wytrzymuijag
wyzsze ci$nienie na prébie wodnej. W przypadku
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Rys. 7. Zalezno$¢ miedzy iloscia brakéw w czasie préby szczel-
nosici przy réinych cisnieniach a temperatura zalewania

tulejek odlanych ponizej 1450°C ilo§¢ brakéw
wzrasta ze wzrostem ciSnienia, natomiast tulejki
odlane w temperaturze wyzszej od 1490°C zacho-
wuja szczelno$¢ przy wzrastajgcym ci$nieniu od
30 kG/cm? wzwyz.

J. P-k
Foundry Trade Journal Vol. 95, Nr 1941, str. 603

KOMUNIKAT

STOWARZYSZENIA WYCHOWANKOW
AKADEMII GORNICZO-HUTNICZEJ W KRAKOWIE

W dniu 19 i 20 czerweca 1954 r. odbedzie sie w Aka-
demii Gorniczo-Hutniczej w Krakowie Sesja Naukowa
AGH z V Zjazdem Naukowym Stowarzyszenia Wy-
chowankéw Akademii Goérniczo-Hutniczej poswigcona
zagadnieniu:

. Poszukiwanie, eskploatacja i przerobka ubogich
i zastepczych surowcow kopalnych*.

Tematyka Sesji i V Zjazdu zwigzana silnie z proble-
matyka bazy surowcowej przemystu Polskiej Rzeczypo-
spolitej Ludowej w my$l wytycznych II Zjazdu FZPR
budzi powszechne zainteresowanie ko6t naukowych
i technicznych.

Wyrazem tego jest zgloszenie 74 referatéow i komu-
nikatéw na obrady Sesji i Zjazdu.

Obrady te rozpoczna sie posiedzeniem plenarnym,
na ktérym wygtoszg referaty:

Rektor AGH prof. dr inz. Z. Kowalczyk
oraz czlonkowie Polskiej Akademii Nauk:

Prof. dr inz. W. Budryk

Prof. dr W. Goetel

Prof. dr inz2. A. Krupkowski
na temat osiggnie¢ Akademii Goérniczo-Hutniczej dla
techniki i przemystu Polskiej Rzeczypospolitej Ludo-
wej ze szczegdlnym uwzglednieniem osiggnie¢ w za-
kresie ubogich i zastepczych surowcow mineralnych.

Sekcje Zjazdu s3 nastepujace:

1. geologiczno-poszukiwawcza
2. geologiczno-surowcowa
3. gornictwa odkrywkowego
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4. gornictwa podziemnego

5. mechanizacji gérnictwa

6. naftowa

7. przerdbki mechanicznej — podsekcja weglowa
8. przerébki mechanicznej — podsekcja ruana
9. hutnicza ogdlna .

10. metalurgii zelaza

11. metali niezelaznych

12. elektryfikacji gornictwa

13. mechanizacji goérnictwa

14. ceramiczna.

W wyniku obrad Sesji i Zjazdu zostang powziete
uchwaty, ktoére wytycza linie postepowania TUczeini
w zakresie dalszej jej dzialalno$ci w poszukiwaniu,
eksploatacji i przerdébce surowcdéw mineralnych.

W dniu 20 czerwca br. zostanie otwarta wystawa
osiggnie¢ Akademii Gorniczo-Hutniczej w 10-lecie
Polski Ludowej w poréwnaniu z okresem Polski mig-
dzywojennej — w czasie 35-lecia istnienia Uczelni.

Wystawa ta obejmuje publikacje naukowe Zakladow
i pracownikéw AGH, pokazy najwazniejszych osiggnied
naukowych, technicznych i przemystowych Uczelni,
dorobku AGH w dziedzinie wspétpracy naukowcéw
z robotnikami itd.

Uroczystosci zostang zakonczone otwarciein nowo-
wybudowanych gmachow laboratoryjnych Wydziatow
Elektryfikacji i Mechanizacji Gornictwa i Hutnictwa
AGH, przy czym nastapi pokaz nowoczesnych maszyn
gorniczych i hutniczych i ich dzialanie w halach ma-
szynowych oraz w do$wiadczalnej kopalni.

M. M,



21 MIEDZYNARODOWY KONGRES ODLEWNICZY
WE FLORENCJI

Tegoroczny, 21 Miedzynarodowy Kongres Odlewni-
czy odbedzie sie we Florencji (Wtochy) w dniach
19-+-26 wrze$nia br.

Komitet Organizacyjny miesci sie¢ w Centro Fonde-
ria — Associazione Italiana di Metallurgia w Medio-
lanie (Milano), a Komitet Wykonawczy we Florencji,
Casella Postale 371.

Wpisowe dla czlonkéw Stowarzyszen nalezgcych do
Miedzynarodowego Xomitetu Technicznych Stowa-
rzyszen Odlewniczych (CIATF) wynosi 8000, dla nie-
cztonk6w — 10000 liréw. :

Referaty bedg wydane staraniem Kongresu w ory-
ginale i streszczeniu w jezyku wiloskim, francuskim
i angielskim, pod warunkiem, - ze bedg nadeslane
w dwoch egzemplarzach przed 30 czerwca 1954 r.

W siedzibie Kongresu bedg zorganizowane nastepu-
jace wystawy o charakterze miedzynarodowym:

1. wystawa wydawnictw odlewniczych, dawnych
i wspotezesnych (sekcja historyczna i sekcja tech-
niczna),

2. wystawa sztuki o tematyce odlewniczej (malar-
stwo, rzezba, akwaforty, rysunki, fotografie),

3. wystawa dydaktyczna,

. wystawa wad odlewniczych,

5. wystawa historii odlewnictwa (od prehistorii do

naszych czaséw). .

'S

W czasie trwania Kongresu urzadzona bedzie réw-
niez wystawa krajowa maszyn, materiaté6w i podsta-
wowych surowcéw odlewniczych, zorganizowana przez
1I‘Amofond (Associazione Nazionale Fonditori Macchine
e Materiali per Fonderie, Milano, Via Torra 7).

Dotychczasowe kongresy odbyly sie:

| ‘ ?

Lp.| Rok Kraj ! ' Missto | ‘;‘::S 1

e ' ? ,

1| 1923 Francja ; Paryz A |

2| 19°6 | Stany Zjednoczone (USA) | Detroit i B |

3| 1927 | Francja | Paryz N

4| 1928 Hiszpania ! Barcelona E c
5| 10.9 | Anglia | Londyn. | A
| 6] 1920 Belgia © Leedium C
b2 | 19°1 | Wiochy Mediclan i ©
8 | 1932 Francja Paryz A
9| 1933 Czechcstewacja Praga i C
10 | 1934 S'any Zjednoezone (USA) | Filadelfia B
11 1935 Eelgia ! Pruksela C
121 19°6 Niemcy Dusseldorf | A
13 | 1937 Francja Paryz o]
14 | 1938 Polska | Waiszawa ; c
15 1959 Angia ! Londyn | A
16 | 1948 Czech stcwacja | Praga ‘ A
17 | 1919 Holandia i Amsterdam = A
18 | 1951 Belgia -\ Bruksela A
19 | 1952 Stany Zjedncczone (USA) | Atlantic Cityf B"
20 | 1953 | Francja ; Paryz i A

Kongresy Odlewnicze posiadajg juz swoja wyrobio-
ng tradycje. Organizowane sprezyScie umozliwiajg
odlewnikom w sposéb najdostepniejszy zaznajomienie
sie z najnowszymi zdobyczami teorii i praktyki od-
lewniczej. Statutem CIATF przewidziane sg kongresy
trzech rodzajéw, tzw. kongresy A, B i C. Kongresy A
sg kongresami $§wiatowymi, polgczonymi zawsze z wy-
stawa odlewniczg. Zwolywanie kongreséw A przystu-
giwalo tylko trzem krajom: Anglii, Francji i Niem-

com. Kongresy B sg to kongresy A, ale urzgdzane
w Ameryce. Wreszcie kongresy C sg to kongresy ma-
le, bez wystawy i oficjalnego udzialu Ameryki.
Podstawg oficjalng organizowania obecnego Kon-
gresu we Wloszech sg prawa i obowigzki z racji nale-
zenia Wtoch do Miedzynarodowego Komitetu Tech-
nicznych Stowarzyszen Odlewniczych (Comité Interna-
tional des Associations Techniques de Fonderie —
CIATF). Organizacja ta jednoczyla w sobie techniczne
organizacje odlewnicze 12 panstw: Anglii, Belgii, Cze-
chostowacji, Holandii, Francji, Hiszpanii, Luksembur-
gu, Polski, Niemiec, Stané6w Zjednoczonych Ameryki
Poéinocnej, Wioch i Wegier. Na jej czele stoi prezes
Komitetu, wybierany na przecigg jednego roku.

Dotychczasowi prezesi CIATF:

{

{

[ Ip.l Rok Kraj, z ktérego pochodzi Nazwisko
11 1927 Belgia Ropsy P.
2| 1928 Niemecy Werner £.
3 1979 Stany Zjednoczone (USA) Johnson S.
4| 1930 Wtochy Vanzetti C.
5| 1931 Francja Damcur A.
6 |- 1932 Anglia "Harley A.
7| 1933 4 Holandia Maas Geesteranus W.
8| 1934 Czechcstowacja Pisek Fr.
9| 1935 Polska Gierdziejewski K.
10 | 1976 Belgia Leonard J.
11| 1937 Stany Zjednoczone (USA) Delport V.
12 | 1938 Niemey Schwietzke P.
13 | 1929 Wtochy Varzetti G.
14 | 1940 Francja Lot siein J.
15 | 1947 Francja Lobstein J.
16 | 1948 Anglia Faulkner V. C.
17 | 1949 FPelgia 1 Deprez R.
18 | 1930 Czechcslowacja | Pisek Fr.
19 | 1951 Holandia Spies F. W, E.
20 | 1952 Wtochy Vanzetti G.
21 | 1953 Stany Zjednoczone (USA) Shannon L. N.
22 | 1954 Francja FPrizon A.

Zadaniem CIATF jest patronowanie pracom z za-
kresu odlewnictwa o charakterze migdzynarodowym.
Prace te zeSrodkowuja sie w poszczegélnych komi-
sjach (metod badania zeliwa, wad odlewniczych, stow=«
nictwa itp.). Dalszym przejawem dzialalno$ci CIATF
jest oragnizowanie kongres6w miedzynarodowych. Ro-
la CIATF w organizacji kongresu sprowadza sig za-
sadniczo do ustalania kraju oraz oficjalnej reprezen-
tacji. Wita$ciwg organizacje, ustalenie programu prac
itd. bierze na siebie Stowarzyszenie tego kraju, w kto-
rym odbywa sie Kongres.

Majac na uwadze wielkg role, jaka ¥ongres odgry-
wa w dziedzinie propagandy technicznej oraz pokojo-
wego zblizenia naroddéw, nie nalezy watpi¢, ze Stowa-
rzyszenie Naukowo-Techniczne Odlewnikéw Polskich
(STOP) wezmie udzial w pracach tegorocznego Kon-
gresu w takich rozmiarach, jak to mialo miejsce
w r. 1948 i 1949.

R. S.

Jubileusz
Instytutu Brytyjskich Odlewnikéw

W dniu 9 kwietnia obchodzit w Londynie 50-lecie
swego istnienia Instytut Brytyjskich Odlewnikow
{The Institute of British Foundrymen). Z tej okazji
bedzie wydana ,Historia Instytutu Brytyjskich Od-
lewnikow*, opracowana przez jego dlugoletniego se-
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kretarza T. Makemsona, oraz publikacja w opracowa-
niu V. C. Faulknera i P. A. Russell’a, bylych prezesé6w
IBF, o rozwoju przemyslu odlewniczego w ciggu osta-
tnich 50 lat.

Konferencja poswiecona aluminium
Pod przewodnictwem prof. Alberta Portevin, czlon-
ka Francuskiej Akademii Nauk, odbedzie si¢ w Pary-
zu w dniach 14--19 czerwca br. konferencja poswie-

cona aluminium z nastepujgcym porzadkiem:
14 czerwca — Uroczyste posiedzenie w Sorbonie dla
uczczenia Henryka Sainte — Claire

Deville.

|Oiadomosci
jloma rzyszenia ./Vau/eomo-Eechnicznego
Odlewnikéro Dols/eich

1516 czerwca — Dyskusja nad wygioszonyml refe-
ratami, po§wieconymi metalurgii alu-
minium, chemii, fizykochemii, tech-
nologii oraz zastosowaniu aluminium
i jego stopow.

17 czerwca — Zwiedzanie zakladéw i laboratoriéw
w okolicy Paryza.
18 czerwca — Zwiedzanie zakladéw na prowincji.
W dniach za$ od 10 czerwca do 15 sierpnia br. be-
dzie otwarta wystawa, ktéra pokaze maszyny, urzg-
dzenia oraz inne wyroby z aluminium.

S. R.

STOP

KOMUNIKAT
ZARZADU GLOWNEGO STOWARZYSZENIA
NAUKOWO-TECHNICZNEGO
ODLEWNIKOW POLSKICH

Sprawa Posiepu Technicznego.

Kolo Zakladowe STOP przy Panstwowej Fabryce
Wagonéw we Wroclawiu utworzylo dwie brygady
inzynieryjno-robotnicze, ktoére pierwsze spo$réd na-
szych kol podjely zobowigzania dla uczczenia Swieta
Klasy Robotniczej 1 Maja.

Brygada inzynieryjno-robotnicza w skladzie Kol.
Kol. Trzesicki Z., Stariko K., Manko B., Jaracz E., Su-
rowiec J. i Burzynski A. zobowiazala sie zlikwidowaé
nadmierng ilo§¢ brakéw odlewniczych w ciggu
II kwartalu na wszystkich detalach cylindréw ha-
mulcowych 9”7, 12”7, 14” i 16”.

Brygada inzynieryjno-robotnicza postepu technicz-
nego w sktadzie Kol. Kol. Wortman J., Ciesla R., Czuj-
ka B., Smidowicz E., Reprzys J., Czaplifiski F., Zuba A,
Rogé6z I. i Kubiak K. zobowigzala sie:

a. przyspieszy¢ realizacje poszczegblnych pozycji
planu zakladowego rozwoju techniki na II kwar-
tat i dopomoc w realizacji zaleglych pozycji
z I kwartatu br.

b. Opracowaé¢ do konca II kwartalu br. prawidio-
wy przebieg cyklu produkcyjnego na wszystkich
odcinkach pracy ze szczegélnym uwzglednieniem
niezbednych usprawnien.

Praca brygad inzynieryjno-robotniczych naszego
Stowarzyszenia rozwija sie coraz pomy$iniej przyczy-
niajgc sie na szeroka skale do wprowadzenia poste-
powych metod technologicznych przynoszac bardzo
powazne oszczednoSci naszej gospodarce narodowej.

Do przodujacych brygad naleza:

1. Brygada inzynieryjno-robotnicza przy Zakladach
im. J. Strzelczyka w Rodzi liczaca 16 czlonkéw
a pracujgca pod Kkierunkiem Kol. J. Stawini-
skiego.

Brygada ta wprowadzila na zakiadzie produkcje ze-
liwa sferoidalnego na skale przemyslowa, po przepro-
wadzeniu szeregu udanych prob na czesciach pro-
dukcyjnych.

W ramach swych prac brygada opracowala:

a. dokumentacje techniczng otrzymywania zeliwa
sferoidalnego przy uzyciu stopu magnezu z zela-
zokrzemem,

b. dokumentacje techniczng topienia ,naboju“ (sto-
pu magnezu z zelazokrzemem),

c. rysunki konstrukcyjne oslony na beben, rynny
do przelewania i mocowania ,naboju‘.

Wprowadzenie zeliwa sferoidalnego pozwoli na wy-
eliminowanie szeregu czeSci z metali niezelaznych, sta-
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liwnych oraz odkuwek i przyczyni sie¢ do wykonywa-
nia takich przyrzadéw jak glowice frezerskie, oprawki
do nozy tokarskich, lunety tokarskie, kota napedowe
pasowe, zebate, §limaki, §limacznice itp.

Szybkie wprowadzenie zeliwa sferoidalnego stato
sie mozliwe dzieki skorzystaniu z wymiany doswiad-
czen miedzyzakladowych pomiedzy R:édzka Fabryka
Maszyn a Zakladami im. J. Strzelczyka oraz osobi-
stemu bogatemu do$wiadczeniu jakie posiada Kol. J.
Stawinski, zdobytemu podczas dilugoletniej praktyki
w Zwigzku Radzieckim.

Zarzagd Glowny poczyni starania w celu umie-
szczenia w calosci lub w czeSci prac dokonanych
przez wyzej wymieniong brygade inzynieryjno-ro-
botniczg w najblizszym numerze ,,Przegladu Odlew-
nictwa*,

2. Brygada inzynieryjno-robotnicza przy Krakow-
skich Zakladach Odlewniczych liczgca trzynastu
czlonkéw i pracujgca pod kierunkiem kol. C
Adamskiego mnad zagadnieniem wprowadzenia
do produkcji armatury na skalg¢ przemystowag
mosigdzéw niskomiedziowych. Praca ta jest dal-
szym przedluzeniem zagadnien opracowanych
przez Instytut Odlewnictwa 1gcznie z zaintere-
sowanymi przedstawicielami przemysitu odlew-
niczego.

W -pierwszej fazie prac brygady inzynieryjno-ro-

botniczej zostalo wykonane okolo 2000 sztuk gotowej
armatury produkowanej dotychczas z mosigdzu MO60.

* * *

Krajowa Narada naukowo-techniczna dla przed-
stawicieli Zakladow podleglych Ministerstwu Prze-
myshu Drobnego i Rzemiosla.

W dniach 24 i 25 lutego 54 r. w Krakowie zostala
zorganizowana narada naukowo-techniczna poswieg-
cona omodwieniu wad w odlewach zeliwnych oraz
sposob6w im zapobiegania. W naradzie wziglo udzial
150 uczestnikow przedstawicieli 97 zakladow odlew-
niczych podleglych Ministerstwu Przemystu Dro-
bnego i Rzemiosta.

Postawione przez IX Plenum KC PZPR zadania
zmierzajgce do podniesienia jako$ci produkowanych
odlewéw a tym samym do zmniejszenia kosztow
wilasnych i podniesienia stopy zyciowej mas pracug
jacych miast i wsi staly sie hastem z jednej strony
dla Stowarzyszenia Naukowo-Technicznego Odlew-
nikéw Polskich, z drugiej strony za$§ dla Minister-
stwa Przemystu Drobnego i Rzemiosta — Departa-
mentu Techniki do podjecia skutecznych $rodkéw dla
ich realizacji.

Wspélne zrozumienie konieczno$ci podniesienia ja-
kosci produkowanych odlew6é6w nierozerwalnie zwig-.



-zanej z odpowiednim podniesieniem kwalifikacji od-
lewnikéw w Zakladach Resortu Drobnego i Rze-
miosta stalo sie Zrodlem ponownego zorganizowania
narady naukowo-technicznej na temat waiki z wa-
dami odlewniczymi w zeliwie szarym tylko dla tego
resortu.

Zarowno Ministerstwo Przemystu Drobnego i Rze-
miosta jak tez i same zaklady pracy docenily nale-
zycie znaczenie tej konferencji dla naszego przemy-
stu i wystaly prawie w 100%0 zgloszonych przez sie-
bie przedstawicieli do Krakowa.

Liczne glosy w dyskusji zebranych kolegéw, je-
szcze raz podkreslity donioslo§é takiej konferencji
i wyptywajace z tego korzySci.

Wazniejsze glosy z przebiegu dyskusji wraz z wnio-
skami zostaly zamieszczone w materialach sprawo-
zdawczych, ktére otrzymatl kazdy uczestnik narady.

Wnioski, ktére réwnocze$nie w naszym komuni-
kacie podajemy, sta¢ sie powinny zaréwno dla resor-
tu jak i dla naszego Stowarzyszenia podstawg do pod-
jecia szeregu decyzji zmierzajgcych do konkretnego
wprowadzenia postepu technicznego i podniesienia
kwalifikacji zawodowych odlewnik6w zgrupowanych
w zakladach podleglych Ministerstwu Przemysiu Dro-
bnego i Rzemiosta.

Whnioski z Narady Naukowo-Technicznej na temat
walki 2z wadami odlewniczymi zorganizowanej
w dniach 24 i 25 lutego 1954 r. w Krakowie wspol-
nie z Ministerstwem Przemystu Drobnego i Rzemio-
sla i Zarzadem Gléwnym STOP dla przedstawicieli
odlewni tego resortu.

Zebrani na powyzszej Naradzie pracownicy odlew-
ni podleglych Ministerstwu Przemystu Drobnego
i Rzemiosla w nalezytym zrozumieniu tez Zjazdo-
wych PZPR gloszacych o maksymalnym wysilku
w celu produkowania artykuléw o najwyiszej jako-
$ci, postanawiajg wlasnym wkladem pracy przyczy-
ni¢ sie do usuniecia zaniedban w odlewniach spo-
wodowanych zbyt malg troska wladz o odlewnie w tym
resorcie, przy <zapewnieniu ze strony wladz $Srodkéw
i sposobdéw zmierzajagcych do podniesienia poziomu
technicznego zatogi odlewni oraz wprowadzenia po-
stepowych metod produkcji.

W wyniku obszernej dyskusji ustalono nastgpujgce
wnioski:

1. wzmozenie akcji opracowywania dokumentacji
technologicznej dla produkcji odlewow wykorzy-
stujac do$wiadczenia personelu technicznego,

a. produkcji juz istniejgcej i opanowanej,
b. produkcji nowych wyrobdéw.

2. Wprowadzenie tej dokumentacji
oraz dyscyplina jej przestrzegania.

3. Zorganizowanie laboratoriéw chemicznych przy
wiekszych odlewniach wyposazajgc je w najbar-
dziej niezbedny sprzet.

4, Kontrola i analiza przyczyn powstawania wad
oraz sposobéw im zapobiegania.

5. Kontrola surowcéw otrzymywanych z bezwzgled-
nym przestrzeganiem przez dostawcow i odbior-
coOw ustalonych i obowigzujacych norm PN (su-
réwka, zlom, koks).

6. Stworzenie warunkéw wlasciwego magazynowa-
nia surowcéw odlewniczych.

7. Nalezyte i terminowe zaopatrywanie zakladow
produkcyjnych we wlaSciwe surowce potrzebne
do danego profilu produkcyjnego.

8. Ujecie w planach postepu technicznego mechani-
zacji odlewni a w szczegdlnosci przerobu mas
formierskich, mechanizacji formowania robédt
seryjno-pracochtonnych.

9. Wzmozenie akcji szkolenia zawodowego w za-

do produkcji

kresie odlewnictwa personelu produkcyjnego
i kontroli techniczenej, z oderwaniem od pracy
przywarsztatowej.

10. Stale otoczenie opieka przez kierownictwo za-
kladéw mtlodych uczniéw przy szkoleniu ich w za-
kresie odlewnictwa. .

11. Poglebienie $ciSlejszej wspoélpracy z Minister-
stwem Przemystu Drobnego i Rzemiosta i z Zarzg-
dem Gléwnym STOP oraz zakladéw produkcyj-
nych z Oddzialami STOP przez:

a. organizowanie wspdélnych konferencji i narad
naukowo-technicznych,

b. korzystanie 2z referatéw znajdujacych sie
w archiwum Zarzgdu Gléwnego STOP,

c. korzystanie z kurs6w organizowanych przez
STOP,

d. zorganizowanie
kladowych czasopisma
tWa“,

e. prenumerata ,Przegladu Odlewnictwa“ przez
zainteresowane zaklady produkcyjne i ich
nadrzedne jednostki.

12. W miare naptywajacych zapotrzebowan na cza-
sopismo ,,Przeglad Odlewnictwa“ Zarzad Gléwny
STOP zapewni zwiekszenie nakladu.

13. Utworzenie ,Zarzadu Przemystu Odlewnictwa*
przy Ministerstwie Przemystu Drobnego i Rze-
miosta skupiajgcego typowe zaklady odlewnicze
co umozliwi:

a. specjalizacje profilu produkcyjnego oraz wia-
Sciwe planowanie i rozdzial zamoéwien,
lepsza organizacje pracy,
stale wprowadzenie postepu technicznego,
racjonalng gospodarke materialows,
wlasciwe wykorzystanie maszyn i urzadzen,
zapewnienie stalej opieki fachowej,

. wlaSciwe Kkierowanie i wykorzystanie kadr

odlewniczych,

zapewnienie nalezytej
zmniejszenie ilo$ci
kosztéw wiasnych.

14, Doprowadzenie tematyki Narady do personelu
wykonawczego drogg szkolenia zakladowego.

stalych korespondentéow za-
»Przeglad Odlewnic-

5 mmpaeyT

jakoSci  produkcji,
brakéw oraz obnizenie

* o %

Umowy Zakladowe

Na podstawie porozumienia z Centralng Radag
Zwigzkéw Zawodowych, Prezydium Rady Gloéwnej
NOT postanowito wiaczy¢ kota zakladowe stowarzy-
szen naukowo-technicznych do akcji zawierania
uméw zbiorowych.

Uchwata Nr 61/54 Rady Ministré6w z dnia 6 lute-
go br. w sprawie =zawierania uméw zbiorowych
otwiera nowe mozliwo$ci poprawy warunkéw ma-
terialno-bytowych, socjalnych i kulturalnych ludzi
pracy, kiére znalazly tak mocny wyraz zaréwno
w tezach jak przebiegu i uchwatach II Zjazdu Pol-
skiej Zjednoczonej Partii Robotniczej.

Zakladowe umowy zbiorowe powinny drogg obu-
stronnych zobowigzan kierownictwa zakladu i zalogi
sta¢ sie orezem do walki o wykonanie i przekrocze-
nie planu produkcyjnego, poprawe warunkéw ochro-
ny pracy, pelniejsze zaspokojenie potrzeb socjalnych
i zdrowotnych, poprawe warunkéw bytowych oraz

stworzenie warunkéw  zabezpieczajgcych rozwoj
dzialalno$ci kulturalno-o$wiatowej i wychowania
fizycznego.

Zgodnie z wytycznymi CRZZ w marcu br. rady
zakladowe Kkluczowych przedsiebiorstw przystypily
w porozumieniu z administracja tych przedsiebiorstw
do opracowywania zakladowych uméw zbiorowych.
Wprowadzenie uméw w czeSci zakladéw pozwoli na
nagromadzenie doswiadczen stanowigcych baze do
powszechnego zawierania uméw w roku przysziym.

W prowadzonej przez rady zakladowe akcji przy-
gotowywania umoéw zbiorowych nie moze zabrakngé
kota zakladowego stowarzyszenia naukowo-technicz-
nego, reprezentujacego w =zakladzie ogdél pracowni-
kéw 1nzynieryjno-technicznych.

W porozumieniu z Centralng Radg Zwigzkéw Za-
wodowych apelujemy do Was, Koledzy, o natychmia-
stowe wlaczenie si¢ do prowadzonych na terenie Wa-
szego Zakladu prac zmierzajacych do zawarcia za-
kladowej umowy zbiorowej.

Zadaniem Waszego kota bedzie:

A. W okresie opracowywania projektu

umowy zbiorowej:

1. delegowanie czlonkéw Kola do prac w zespole
zakladowym i wylanianym przez ten zespd6l grup
robotniczych, ktérzy w pierwszym rzedzie pomocni
by¢é moga przy ustalaniu:

a. pelnego wykorzystania mozliwos§ci produkcyj-

nych zakladu,

zaktadowej
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b. nalezytych warunkow do rozwoju - wspéiza-
wodnictwa pracy i racjonalizatorstwa,

c. warunkéw opieki i pomocy dla ruchu wyna-
lazczo$ci pracowniczej,

d. zasad szkolenia wewnatrzzakladowego oraz
konkretnej liczby kurséw, ich programéw
i okresu trwania,

e. warunkéw poprawy ochrony pracy i opraco-
wywania planéw szkolenia zalogi w tym za-
Kkresie,

f. najszersza pomoc i wspoéidzialanie przy roz-
wigzywaniu spraw bytowych,

g. sposobOow upowszechniania czytelnictwa tech-

nicznego.
Pomoc przy opracowywaniu tekstu umowy.

. W okresie realizacji zakladowej umowy zbiorowej:
Pomoc w prowadzeniu kurséw majgcych na celu
podniesienie kwalifikacji robotnikéw oraz kurséow
poswicconych bezpieczenstwu i higienie pracy —
drogg delegowania wykladowcéw i czuwania w po-
rozumieniu z Rada Zakladowa nad przebiegiem
szkolenia.

2. Wspétudzial w organizowaniu brygad robotniczo-

inzynierskich.

3. Wspétudzial w organizowaniu gabinetow i kaci-
kéw ochrony pracy.

4. Pomoc w organizowaniu i kierowaniu ruchu wspoét-
zawodnictwa i racjonalizatorstwa na problemy de-
cydujace o wynikach pracy zaktadu,

5. Pomoc w upowszechnianiu przodujgcych metod
pracy, wprowadzaniu maltej mechanizacji, ulepsza-
niu zaopatrzenia materialowego, w terminowym
i sprawnym przeprowadzaniu remontoéw itp.

6. Pomoc w poprawie warunkoéw pracy.

7. Opieka nad bibliotekami zakladowymi i pomoc
w doborze lektury czasopism i ksigzek.

C. W -czasie kontroli wykonywania postanowien za-

kladowej umowy zbiorowej:

1. Udzial w spolecznej kontroli wykonywania posta-
nowien umowy.

2. Pomoc przy opracowywaniu kwartalnych sprawo-
zdan z wykonania zadan okre$lonych w zaklado-
wej umowie zbiorowej.

Ll > e B o

Z wydawnictw

Wszystkie Oddzialy naszego Stowarzyszenia zobo-
wigzane sg do zapoznania sie z-zagadnieniem zakla-
dowych uméw zbiorowych i przeprowadzenia mobili-
zacji kot zaktadowych do czynnego udzialu w prowa-
dzonej akcji opracowywania umoéw na zakladach klu-
czowych oraz do przygotowania wszystkich kél do
udzialu w zawieraniu umoéwi zbiorowych na rok 1955.

A. G
* ® *

W Nr 2/54 ,,Przegladu Odlewnictwa* wspominali$my,
iz dzieki staraniom ruchliwego Oddzialu STOP w Biel-
sku odbyt sie w listopadzie i grudniu 1953 r. — kurs
odlewniczy, w ktorym wzielo udzial 28 kursistow
z 16 roznych Zakiadéw Odlewniczych. Zamieszczamy

zdjecie cztonkéw i wykladowcoéw, na ktéorym widocz-
ny jest miedzy innymi Prezes Zarzadu Gléwnego Sto-
warzyszenia Naukowo-Technicznego Odlewnikéw
Polskich, prof. dr inz. M. Czyzewski, ktory réwniez
wykladat na wspomnianym kursie.

KSIAZKI NADESEANE

KAZIMIERZ GIERDZIEJEWSKI — ZARYS DZIE-
JOW ODLEWNICTWA POLSKIEGO, Stalinogréd 1954,
PWT, str. 276, rys. 102, tabl. 27, cena zi 25.

Ksigzka ujmuje chronologicznie rozwdj przemysiu
odlewniczego na ziemiach polskich na przestrzeni wie-
kow. Obfity rzeczowy materiat do ksigzki zostal za-
czerpniety z dawnych akt i dokumentéw archiwalnych
lub rozproszonych po réznych dzietach, czasopismach
i innych wydawnictwach. Ksigzka powinna zaintere-
sowa¢é inzynieréw i technikéw odlewnikéw, hutnikow,
mechanikéw jak rowniez historykow.

GIERDZIEJEWSKI KAZIMIERZ, SZCZAWINSKI
STANISEAW — PODSTAWY  ODLEWNICTWA,
Skrypt dla studentéw Wydziatéw Mechanicznych Poli-
techniki Warszawskiej, Krakow—Warszawa 1954,
PWN, str. 369, rys. 330, tabl. 17, cena zt 28,40.

Zadaniem autoréow skryptu bylo opracowanie pod-
recznika odlewnictwa, obejmujgcego wszystkie dzialy
tego przedmiotu wraz z modelarstwem, opracowanego
na poziomie ogélnego wykladu w jednym, niezbyt ob-
szernym tomie; celem wykladu jest, jak to czytamy
w przedmowie, wyrobienie u studentéw mechanikéw
wszystkich specjalnosci, umiejetno$ci analizowania
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ksztaltéw konstrukecji lanych elementéw maszyno-
wych ze stanowiska technologii modelu, formy i rdze-
nia, oczyszczania, termicznej obrébki i kontroli odle-
woéw, jak réwniez znajomos$ci tworzyw odlewniczych,
do racjonalnego ich uzytkowania w budowie maszyn.

MGR INZ. CZESEAW ADAMSKI, MGR INZ. MA-
RIAN MISIAG — GAZY W METALACH NIEZELAZ-
NYCH I SPOSOBY ICH USUWANIA, Warszawa 1954,
PWT, str. 59, rys. 14, tabl. 21, cena zt 5,60.

W ksigzce oméwiono ujemny wplyw gazéw na wita-
sno$ci metali niezelaznych oraz $rodki zapobiegawcze
w walce z zagazowaniem metalu w procesie odlewni-
czym. Ksigzka przeznaczona jest dla technikéw i inzy-
nierow.

N. M. JURIEW — PLAN TECHNICZNO-PRZEMY-
SEOWO-FINANSOWY  ZAKEADU BUDOWY MA-
SZYN, Polskie Wydawnictwo Gospodarcze, Warsza-
wa 1954, str. 330, tabl. 84, cena zl 26,15.

W ksigzce omoéwiono metody opracowania planu
techniczno-przemystowo-finansowego w zaktadzie bu-
dowy maszyn w oparciu o doswiadczenia zakladdéw
o produkcji seryjnej i maloseryjnej. Ksigzka przezna-
czona jest dla wszystkich pracownikéw przemystu rna-
jacych styczno§é z pracami nad planem tpf.



MGR INZ. EDMUND JANICKI, MGR' INZ. CZE-

SEAW KALATA, MGR INZ. STANISLAW KOBYLIN-

SKI — SYSTEMATYKA WAD ODLEWOW STALIW-
NYCH (z atlasem). PWT, Warszawa 1954, str. 142, cena
zi 14,80.

W ksigzce podano: klasyfikacje wad odlewéw sta-
liwnych, opis tych wad, klasyfikacje przyczyn powsta-
wania wad, zestawienie mozliwych przyczyn powsta-
wania poszczegbélnych rodzajéw i odmian wad wraz
z atlasem wad odlewéw staliwnych. Praca ta zawiera
rowniez wskazowki dla postugujacych sie podang sy-
stematyka i atlasem wad. Ksigzka przeznaczona jest
dla technikéw i inzynieréw zatrudnionych w kontroli
technicznej, w kierownictwie i nadzorze technicznym
oraz w biurach technologicznych. Moze by¢é pornocg
przy nauce odlewnictwa z zakresu odlewnictwa sta-
liwa. L

CZASOPISMA NADESEANE KRAJOWE

PRZEGLAD TECHNICZNY w zeszycie nr 3/54 znaj-
dujemy m. in. nastepujgce artykuty: ,,Ku czci II Zjazdu
Polskiej Zjednoczonej Partii Robotniczej“, inz. I. Bo-
rejdo — ,,Wzmocni¢ role nauki w rozwoju polskiej me-
talurgii®, inz. J. W. Czarnowski — ,,0 rozwdj tworczej
krytyki piSmiennictwa technicznego®, dr J. Pazdur —
,»Technika polska okresu Odrodzenia“, inz. J. Kaczma-
rek — ,,Skrawanie szybkoSciowe i skrawanie narze-
dziami typu Kolesowa®, in3. W. Pie§lak — , Nowocze-
sne metody okreslania stopnia zanieczyszczenia powie-
trza i gazéw w o$rodkach przemystowych®, inz. Zb.
Turkowski — ,,Szybko$ciowa metoda wiercenia obro-
towego w polskim przemysle nattowym®, mnz. W. Plew-
ko — ,.Higienia produkcji w przemys$le spozywczym*,
dr inz. Z. Zbichorski — ,Ogoélnokrajowa konferencja
planowania i rozrachunku wewnatrzzakltadowego®,
W. Laskowski — ,,Uwagi pracownika przemystu na tle
obrad nad sprawami organizacji przedsigbiorsiwa*
oraz dzialy: ,,Nowiny techniczne z prasy zagranicznej*,
,Wolna Trybuna*, ,,Sprawy organizacyjne NOT i Sto-
warzyszen*.

PRZEGLAD MECHANICZNY nr 3/54 zawiera
m. in. nastepujgce artykuty: Mgr inz. L. Strzelecki —
,Drogi rozwoju produkcji ubocznej“, prof. L. Bur-
nat — ,,Oszczedno$é tworzyw w budowie obrabiarek
do metali, mgr inz. T. Draikiewicz — ,Nowe i za-
stepcze materialy otrzymywane przy pomocy metali-
zacji“, mgr inz. Z. Lech — ,,Wtérne odlewnicze stopy
aluminium®, mgr inz E. Zmihorski — ,Struktura
elektrolitycznie osadzonych warstw chromu®, dr. M.
Halaunbrenner — ,Koncepcja tarcia anizotropowego
w $wietle do$§wiadczenia“, S. Peszkowski — ,,Pomiar
gtadkos$ci powierzchni metodg calkowania pneuma-
tycznego®“, mgr inz. W. Tomaszczyk — ,Pelzanic
w zagadnieniach konstrukcyjnych®, inz. J. Lange —
»Specyfikacja graniczna“.

HUTNIK w zeszycie nr 3/54 zamieszczono m. in.
nastepujgce artykuly: inz. K. Markiewicz — ,Drugi
Zjazd Polskiej Zjednoczonej Partii Robotniczej“,
prof. inz. K. Gierdziejewski — ,Profesor inz. Alfons
Reszotarski“, inz. M. Kozlowski — ,Zwigzek miedzy
krzywymi izotermicznej przemiany austenitu a tem-
_peraturg jego przemiany przy chtodzeniu cigglym®,
inz. St. Woloszyn — ,,Mozliwosci rafinowania niekla-
svfikowanego ziomu stopow niezaleznych za pomocg
stalych chlorkéw parafinéw*, J. Natkaniec — ,,Szyb-
kie tadowanie pieca martenowskiego*, E. Bryjak —
,»Metalurgia proszkow w Czechoslowacji, B. Sewe-
rynski — ,Proces fluidyzacji“ oraz dzialy: ,,Wsré6d
ksigzek*, ,Notatki bibliograficzne*, ,,Przeglad czazo-
pism*, ,,Stownictwo hutnicze*.

MECHANIK zeszyt nr 3/54 obejmuje m. in. nastepu-
jace artykuly: inz. T. Nadobnik — ,,Produkcja uboczna
artykulow przemystowych powszechnego uzytku w za-
kladach przemysiu budowy maszyn*, W. G. — ,,Obra-
biarki wegierskie®, inz. St. Kunstetter — , Notatki z hi-
storii obroébki skrawaniem i narzedzi“, inz. J. Lemano-
wicz — ,,Mechanizacja obrébki skrobaniem*, inz. J. Ka-
czmarek — ,,Szlifowanie ostrzy nozy z duzymi katami
nachylenia krawedzi skrawajacej*, inz. G. Trzcinski —
sOpracowanie technologiczne produkcji (dokoncze-
nie), in2. J. P. — ,Nastawianie obrabiarek z zastosowa-

niem zamiennego wyposazenia‘, inz. E. Zmihorski —
»Zastosowanie chromowania technicznego do narzedzi
skrawajgcych®, inz. J. Tuszynski, inz. A. Wisniewski -—
»nZastopsowanie pryzmy w pomiarach warsztatowych®.

PRZEGLAD SPAWALNICTWA zeszyt nr 3/54 za-
wiera m. in. nastepujace artykuly: mgr inz. Wi. Pac —
,»Proby lamania zigcz spawanych®, mgr inz. K. Z. Snie-
gon — ,,Spawanie blach gatunku B 41 o grubosci 50 mm
przeznaczonych do budowy grubo$ciennych walczakow
kotlowych*, prof. M. Rzecki — ,,Wymagania bezpic-
czenstwa przy przechowywaniu i transporcie cieklego
tlenu*, inz. J .Biernacki — ,,Spawanie na zimno i na
gorgco“, 5

PRZEGLAD GORNICZY nr 3/54 przynosi m. in.
nastepujgce artykuly: ,Na II Zjazd PZPR“, mgr in2.
Borecki i mgr inz. A. Szczurowski — ,Obciazenie
i praca obudowy wyrobisk chodnikowych®, mgr inz.
F. Zajdel — ,Prace normalizacyjne w przemysle we-
glowym*, in2. L. Kozarski — ,Przewo6z ludzi prze-
nosnikami tasmowymi®, mgr inz. S. Badura — ,Moz-
liwos¢ zastgpienia prowadnikow debowych sosnowy-
mi‘, mgr inz. W. Parysiewicz — ,Krzywa opfacalnosci
wzbogacania wegla‘“.

CZASOPISMA NADESEANE ZAGRANICZNE
SLEVARENSTVI zeszyt nr 1/54 przynosi m. in. na-

stepujace artykuty: A. Nemes — ,,Zagadnienie mate-
riatowe przy produkcji topatek do turbin Kaplana ze
staliwa“, M. Madlek — ,,Wyrdéb modeli lopaiek koia
kierowniczego turbiny Kaplana“, Z. Eminger — ,Za-

stosowanie chloru siarkowego SsCly przy produkcji
lekkich stopéw oraz przerdbce ziomu aluminiowego‘,
V. Baték — ,Przeponki nadlewowe przy odlewach
staliwnych*, J. Pribyl — ,,Pekanie odlewéw kol zeba-
tych*.

»SLEVARENSTVI®“ — zeszyt 2/54 przynosi m. in
artykuly: O. Neias — ,Zeliwne walce utwardzane®,
V. S$tefek — ,Doswiadczenia nabyte przy produkcji
lopatek kota kierowniczego turbiny Kaplana®“, V. Ba-
tek — ,Odlewanie wielkich k6t zamachowych ,II-
gnera“, J. Kuklinek — ,,Ubijanie wylozenia zeliwia-
ka¥, K. Malyy — ,Usuwanie wad odlew6éw staliwnych
przy pomocy elektrody weglowej“. — W dziale ,,Kon-
ferencje-wyklady“ podano streszczenia referatéow
wygloszonych na miedzynarodowym zjezdzie odlew-
niczym w Paryzu w 1953 roku w nastepujacych dzie-
dzinach: 1. Nowe odlewnicze metody badawcze. 2. Ga-
zy w metalach i stopach. 3. Polepszenie warunkéw
pracy w odlewniach. 4. Optacalno$¢ produkcji w od-
lewniach. 5. Formowanie i obliczanie ukladéw wle-
wowych. 6. Badanie piasku, wyrdéb rdzeni oraz po-
wstawanie gazéw na powierzchni form. 7. Wtasnosci
zeliwa. 8. Badanie zeliwa. 9. Zeliwne kokile stalowni-
cze. 10. Zeliwo sferoidalne. — Prace Czechostowa-
ckiego Instytutu Odlewnictwa (CVS): L. Petriela —
»Przyczynek do badania wzaré“, V. Oliverius — ,,Stal
grafityzowana‘‘.

LSLEVARENSTVI“ — w zeszycie 3/54 znajdujemy
m. in. nastepujgce artykuty: V. Prachar — ,Ilo$¢ bra-
kow w odlewniach przemyslu maszynowego“, M.
Skdla — ,Elementarna matematyka zeliwiaka®“ O.
Netas — ,Zeliwne walce utwardzane“ (dokonczenie),
J. JanouSek — ,Do$wiadczenia przy wyrobie 105-to-
nowego staliwnego odlewu korpus prasy®“, F. Lako-
my — ,Wyrdb zeliwnej szaboty dla mlota o ciezarze
21000 kg“, Przeglad warsztatowy: A. Ple§inger —
»Proba klinowa dla zeliwa“. Konferencja odlewnicza
w Paryzu (dokonczenie): 11. Zeliwo ciggliwe. 12. Sto-
py miedzi. 13. Stopy aluminium i magnezu. 14. Piece
do topienia i wylozenia ogniotrwate. 15. Kontrola che-
miczna w odlewniach., 16. Roézne zagadnienia z dzie-
dziny produkcji odlewniczej.

HUTNICKE LISTY w zeszycie nr 1/54 znajdujemy
m. in. nastepujace artykuty: M. $icha — ,,Oznaczanie
wiracen niemetalicznych w stali metodg elektrolity-
czng i chlorowaniem. Elektrolityczne oznaczanie we-
glikow w stali“, R. Bdrta, J. Vasicek, O. Vepiek —-
»Dynas tupkowy*, Z. Eminger — ,,Zastosowanie tlenu
przy wyrobie stali“, V. Keclik — , Ekonomia produk-
cji stali szlachetnych*.
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HUTNICKE LISTY zeszyt nr 2/54 zawiera m. in.
nastepujace artykuly: ,Pierwsza krajowa konferen-
cja wielkopiecowcow*: B. Picman — ,Przerébka rud
a ogdélnokrajowa gospodarka rudami‘, J. Libricky —
,Poréownanie wielkich piec6w cienko$ciennych z gru-
bos$ciennymi*“, P. Morcinek — ,,Sposoby obnizenia zu-
zycia koksu przy wyrobie suréwki“, J. Svoboda —
,,Bieg wielkich piecéw przy roéznym skladzie zuzla“,
V. Cernyy — ,Znaczenie gazu wielkopiecowego w go-
spodarce krajowej“, M. Havelka — ,Podwyzszenie
jakos$ci gazu wielkopiecowego‘, S. Cérnoch — , Po-
step w projektowaniu i konstrukeji wielkich pie-
cow*, J. §imandl — ,Naprawy gléwne wielkich pie-
cow, F. Krdlik — ,Elektrograficzne badanie 'zmian
strukturalnych zwigzanych z pojawieniem si¢ wior-
nej twardo$ci w niskostopowych stalach kottowych*,
J. Kaloé — ,,Wyrdb proszkéow metali metodg amal-
gamowej metalurgii“, M. Men§ik — ,Mozliwos¢ za-
stosowania zuzla aluminotermicznego“, M. Gott-
wald — ,,Automatyczna regulacja cieplna biegu pieca
martenowskiego w zaleznoéci od temperatury skle-
pienia“, J. Teindl — ,,Metalografia cyny, stopéw cy-
ny oraz cynowych powlok na stali‘.

METALLURGIE UND GIESSEREITECHNIK w ze-
szycie nr 2/54 zamieszczono m. in. nastepujgce arty-
kuly: W. Kiintscher — ,Niemieccy metalurdzy zwie-
dzili huty i instytuty metalurgiczne ZSRR%, K. Sdu-
berlich — ,,Otrzymywanie suréwki w wielkich piecach*,
— ,,Wymiana do$wiadczen w Ministerstwie Ciezkiego

Przemystu“, H. Stollberg — , Automatyzacja ruchu
pieca martenowskiego“, I. P. Bardin — ,Obecne za-
danie stojgce przed hutnictwem®, — ,,Sprawozdanie

z prac brygady przemyslowej i zespoléw kontroluja-
cych prace piecOw martenowskich w NRD“ K. F.
Liidemann — ,Obecny stan pieco6w martenowskich
w NRD*,

FONDERIE zeszyt nr 97 (luty) 1954 obejmuje m. in.
nastepujgce artykuty: C. G. Carlstrom ,Postep
techniczny i zagadnienie ekonomiczno$ci radiografii

promieniami gamma%“, A. Blondel, P. Broquet —
»Okreslenie najlepszych warunkéw badania odlewéw
zeliwnych promieniami gamma przy pomocy kobaltu
60“, — ,Stan obecny wiadomo$ci o wplywie miedzi
na wlasno$ci zeliwa“.

JOURNAL OF THE IRON AND STEEL INSTI-
TUTE zeszyt nr 3/54 zawiera m. in. nastepujace arty-
kuly: R. M. Cook, G. E. Speight — ,Oporowy Dpiec
wqglo’wy do oznaczania gaz6w w stali metoda topienia
w prézni“, B. B. Bach, J. V. Davson, L. W. L. Smith
— »Oznaczanie tlenu, wodoru i azotu w zeliwie®, —
»,Oznaczanie aluminium w stali, A. L. Cude — ,Dlu-
go$¢ plomienia olejow i gazéw*, C. L. M. Cottrell —
»Wplyw wodoru na wykres przemiany przy cigglym
ostyganiu stali- manganowo-molibdenowej“, W. P. C.
Ungoed »Nowoczesna kotlownia przemystowa“.
A. J. Zamb, A. H. Waddington — ,Ulepszanie wody
dla zakladéw hutnictwa zelaza i stali“.

GIESSEREI w zeszycie nr 5/54 znajdujemy m. in.

nastepujace artykuly: A. Wittmoser — ,,Uwagi doty-
czace c!odawania magnezu do kadzi“, H. Reiniger —
»Reakcje na powierzchni formy“, E. Wagner — ,Ba-

dania mas formierskich“. W dziale ,Przeglad pism“
zamieszczono prace: ,Suszenie form za pomoca dwu-
tlenku wegla“, »Porowato$é i jamy skurczowe
w zeliwie bialym®, — ,Ogrzewany zbiornik przy ze-
liwiaku“, — ,,Odgazowanie stopéw aluminium*, — ,Ko-
rozja miedzykrystaliczna w stopach cynku® — »Gazy
i porowato$ci w odlewie“, — ,Obrébka stopéw tyta-
nu“, — ,Technologiczno§é konstrukcji odlewu®, —
»Instytut badawczy amerykanskich odlewéw staliwa*,
a w.dziale ,,Z praktyki odlewniczej*“ prace: — , Odle-
wanie precyzyjne“. Dziat ,Pytania i odpowiedzi*
przynosi artykuly: — ,Dodatek trocin do masy for-
mierskiej“, — ,Zeliwo kwasoodporne*, -— ,Plomien
w oknie wsadowym zeliwiaka“, — ,Pekniecie kota
zebatego*, — , Formowanie ze skrzynkami usuwal-
nymi*,

Z dniem 1 kwietnia 1954 r. utworzono cztery samodzielne przedsiebiorstwa wy-
dawnicze, ktére przejely dzialalno§é wydawnicza, prowadzong w poprzednich la-
tach przez Pahstwowe Wydawnictwa Techniczne, a mianowicie:

WYDAWNICTWO GORNICZO-HUTNICZE W STALINOGRODZIE, ul. Stawo-
wa 19, tel. 324-44, 324-45 w zakresie gbérnictwa 1 hutnictwa oraz czasopism;

WYDAWNICTWO PRZEMYSLU LEKKIEGO W WARSZAWIE, ul. Mazowiec-
ka 4, tel. 672-71 — w zakresie przemystu lekkiego i przemystu spozywczego;

WYDAWNICTWO ,, BUDOWNICTWO I ARCHITEKTURA“ W WARSZAWIE,
ul. Mazowiecka 4, tel. 672-71 — w zakresie budownictwa, techniki sanitarnej, mate-

rialéw budowlanych i architektury.

PANSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNE W WARSZAWIE, ul. Mazo-
.wiecka 4, tel. 672-71 — w zakresie budowy maszyn, elektrotechniki, chemii, zagad-
nieri og6lno-technicznych oraz stownictwa technicznego.

Wydawca: Wydawnictwo Goérniczo-Hutnicze —

Stalinogréd, Stawowa 19.

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

Janicki, zast. prof. inz. Platon Januszewicz, prof. inz.
zast. prof. inz. Stanistaw Pelczarski,

Redaktor Naczelny: zast. prof. inz. Czeslaw Kala.;a
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Gabriel Kniaginin, mgr inz. Jerzy Lutoslawski,

mgr inz. Jur Piszak, mgr inz. Jerzy Woéjcik.

Sekretarz Redakcji: Jadwiga Gierdziejewska




ARCHIWUM GORNICTWA I HUTNICTWA

KWARTALNIK

Decyzja Polskiej Akademii Nauk powolane

zostalo do zycia Archiwum Gérnictwa i Hut- -

nictwa jako czasopismo obejmujgce problema-
tyke gornicza i hutniczg. Nowy kwartalnik
spelnia role czasopisma, w ktérym publikowa-
ne sa podstawowe prace naukowo-badawcze.

W roku 1953 ukazaly sie trzy zeszyty (w tym
jeden podwéjny) obejmujgce I tom kwartalni-
ka. W roku 1954 zeszyty wydawane beda z po-
czatkiem pierwszego miesigca kazdego kwar-
tatu.

Prenumerata roczna wynosi zt 60, poélrocz-
na z! 30. Wplaty nalezy przekazywaé na kon-
to Panstwowego Wydawnictwa Naukowego
w PKO: Warszawa I, Nr 1-110-28504. Pojedyn-
cze numery sg do nabycia w miastach woje-
wodzkich w ksiegarniach naukowych ,,Domu
Ksigzki*.

Adres Wydawnictwa: Warszawa 1, Krakow-
skie Przedmieécie 79, skrytka pocztowa 455.

Adres Redakcji: Zaklad Metali Polskiej Aka-
demii Nauk, Krakéw 2, Aleja Mickiewicza 30.

ZMIANA KONTA PPK » RUCH «

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

PKO — nr 1lI-17763/110, na ktére mozna bylo dokonywaé przedplat prenumeraty

zostalo zamkniete. Przedplaty te nalezy obecnie kierowac

na konto PRO nr III-13763/110

Administracja ,,Przegladu Odlewnictwa”

DO CZYTELNIKOW

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

Miesiecznik ,,Gospodarka Weglem* poswigcony jest
specjalnie omawianiu oszczednej i racjonalnej go-
spodarki weglem przez podnoszenie wiedzy technicz-
nej w zakresie zuzytkowania wegla oraz wytwarza-
nej z niego cnergii; rozpowszechnienie pomystow,
usprawnien i osiggnieé z dziedziny gospodarki pali-
wami w zakladach przemyslowych oraz poglebienie
wiadomo$ci w zakresie metod planowania, bilansu,
sprawozdawczo$ci i gospodarowania weglem.

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

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

Prenumerata kwartalna czasopisma wynosi 9.— zl,
a pélroczna 18.— zl. Zamoéwienia dokonuje sie przez
przedplate naleznosSci u listonoszy lub na poczcie,
przy czym podaé¢ nalezy adres wysylkowy, tytul cza-
sopisma, ilo§¢ zaméwionych egzemplarzy i okres pre-
numeraty.

Terminy dokonania przedplat:

Na II kwartat — do 11 marca, na III kwartal do
10 czerwca i na IV kwartal do 10 wrzeé$nia br.

Wszelka korespondencje dotyczaca prenumeraty na-
lezy kierowa¢ pod adresem: Wojewddzki Oddziat PPK
»Ruch“ Dzial Techniki i Rozliczeh, Stalinogréd,
ul. 3 Maja 16.

Panstwowe Wydawnictwa Techniczne



Cena zeszytu zl 6.—

PANSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNE

NOWOSCI WYDAWNICZE

BADER J.: Odgromniki zaworowe. Konstrukcja, eks-
ploatacja, proby, s. 88, zt 6.20

BIELAJEW A.: Metalurgia metali lekkich. Tium.
z ros. W. Ryzy, s. 312, zt 31.— (w oprawie)

BLOM A. V.: Organiczne powloki ochronne. Teoria
i praktyka. Ttum. z ang. A. Szuchnik, s. 199, zt 23.50
(w oprawie) .

CHRZANOWSKI S.: WiadomoSci z budownictwa dla
oficerow i podoficerow strazy pozarnych, s. 168,
7zt 10.50

DZIKOWSKI A.: Bezpieczenstwo i higiena pracy
w rzemioSle brazowniczym, galwanizatorskim i od-
lewniczym; s. 64, zt 4.—

GIERDZIEJEWSKI K.: Zarys dziejow odlewnictwa
polskiego, s. 276, zi. 25.50

Izolacje cieplne. Poradnik izolarza. Praca zbiorowa.
Tlum. z ros. W Kulikowski; s. 440, zi 42.50 (w opra-
wie)

JABEONSKI ‘M., SAPALA C..: Proby przemysiowe
transformatorow; s. 154, zt 11.30

KOMAROW A. M., LUKNICKI W. W.: Poradnik dla
energetykow. Zagadnienia cieplne i obstuga elektro-
silowni. Ttum. z ros. W. Czaplicki, S. Hahn i A. Ney-
man; s. 520, zt 38.50 (w oprawie)

KOSIERADZKI P.: Obrobka cieplna metali, s. 372,
zt 42.50 (w oprawie)

KRZYWICKI M.: Maszyny elektryczne, s. 400, z1 17.80

LEJKIN W. E.: Wytapianie stali w piecach elektrycz-
nych. Tium. z ros. K. Radzwicki; s. 316 zt 33.—
(w oprawie)

PALUCH E.: Toksykologia przemyslowa s. 380, zl 47.—
(w oprawie)

PIENIAZEK J.: Tworzywa sztuczne w aparaturze
Lhermczne.], s. 168, zt 12.40

PIETRZYK T Racjonalizatorstwo w mojej pracy za-

© wodowej; s. 28, zt 1.—

PRZESTEPSKI W.: Cieplaki. Konstrukcja i zastoso-
wanie do robét budowlanych:; s. 119, zt 12.60

PYSZKOWSKI L.: Instalacje elekiryczne przewodem
kabelkowym; s. 43, zt 3.—

RODDATIS K. F., RUBINOW J.: Modernizacja ko-
ttow parowych malej wydajnosci; s. 115, zt 19.40
TROSKOLANSKI J.: Matematyka w zarysie. Wyd. 2

poprawione i uzupeinione; s. 380, zt 28.40
WOLKOWINSKI K.: Uziemnienia w urzadzeniach elek-
troenergetycznych; s. 132, zt 9.70

)
/

KSIAZKI WYDANE POPRZEDNIO

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

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

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

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

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

KLIMCZYK W.: Odlewanie wlewkow
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 wiedzie¢ formierz
przy recznym formowaniu. 1953, s. 128, zt 7.—

stalowych.

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

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

SALA T.: Nadlewy. 1952, s. 68, zt 2.50

STAUB F., PACHOWSKI M.: Odlewnictwo zeliwa.
1952, s. 227, zt 15—
SZCZAWINSKI S.: Metale niezelazne i
w odlewnictwie. 1952, s. 215, zt 29.—
SZUYSKA E.: Laboratorium chemlczne przy odlewni
zeliwa. 1953, s. 64, z1 6.—

WERTZ Z.: Badanie plaskow i mas formlersklch.
1952, s. 71, zt 6.50

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

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

ich stopy

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

ROCZNIK IV

1954

NUMER 5-6

INSTYTUT ODLEWNICTWA A II ZJAZD PZPR

Podstawowym celem, ktéory II Zjazd PZPR posta-
wit przed partig, klasg robotnicza, chiopstwem pracu-
]acym i inteligencja techniczna, jest wydatne podnie-
sienie stopy zyciowej mas pracujacych Polski Ludo-
wej. Wymaga to zwiekszenia iloéci artykutéw rolni-
czych, artykuiléw rolno-spozywcezych, wytworczosci
artykuléw szerokiego - spozycia. Jednakze dalsza roz-
budowa przemystu $rodkéw produkcji nie moze ulec
zahamowaniu, gdyz jest ona podstawa socjalistyczne-
go postepu gospodarki narodowej.

By tym powaznym zadaniom podolaé, nasza gospo-
darka narodowa musi jeszcze sprawniej i oszczedniej
funkcjonowaé poprzez lepsze wykorzystanie techniki,
poprzez dalszy wzrost wydajnosci pracy i poprzez wy-
datng znizke kosztéw wilasnych. Sa to wlasnie gidwne
zadania gospodarcze na lata 1954-—1955, ktére tow. Hi-
lary Minc ujgl w 7 punktach programowych. Kazdy
zaklad produkcyjny, kazda instytucja naukowa znaj-
dzie w nich bogaty zakres dzialania na najblizszy
okres 2-letni.

Szczegblnie konkretnie sprecyzowane zadania po-
stawione zostaly Resortowi Przemystu Maszynowego,
a to w zakresie 1 i 5 punktu dotyczgcego wzmozenia
pomocy produkcyjnej dla rolnictwa oraz dokonania
dalszego powaznego kroku naprzod w dziedzinie po-
stepu technicznego.

Na Instytucie Odlewnictwa, podlegtym Ministerstwu
Przemystu Maszynowego, cigzy. szczytny obowigzek
wydatnego udzialu w wykonaniu powaznych zadan
postawjonych resortowi Przemysitu Maszynowego.
Udzial ten powinien wyrazi¢ sie wspdlpraca w opa-
nowaniu i stabilizacji proceséow technologicznych, do-
tyczacych odlewni zaopatrujgcych w odlewy Fabryke
Maszyn Zniwnych w Plocku, Poznaniu, Starolece, na
ktore II Zjazd naltozyl powazne zadama seryjnej pro-
dukcji kombajnéw zbozowych samobieznych, kom-
bajnéw przyczepnych, snopowiazalek ciagnikowych
i innych maszyn rolniczych.

By wypelni¢ zadanie postawione w 5-tym punkcie
referatu tow. H. Minca, Instytut Odlewnictwa powi-
nien uwzgledni¢ technologie oparte na najnowszych
osiggnieciach nauki odlewnictwa w zakresie formo-
wania, topienia metalu i jego odlewania oraz wlasno-
$ci metali i stopéw odlewniczych. Udzial ten powinien
sie¢ dalej wyrazi¢ wdrazaniem na zaklady wskazane
p ez resort nowoczesnych metod odlewania narzedzi

oraz metod obroébki cieplnej odlewéw. Zadanie to bo-
wiem wyraznie zostalo postawione w referacie tow.
Minca. Dalej Instytut Odlewnictwa czeka powazne
zadanie wlgczenia sie do przygotowanld i opanowania
produkcji turbiny TC-25 o mocy 25MW na odcinku
odlewniczym.

W zakresie szerzenia postepu technicznego Instytut
Odlewnictwa winien poglebi¢ wspdiprace pomiedzy
pracownikami nauki i przemystu, majacg na celu roz-
powszechnienie nowoopracowanych technologii odlew-
niczych, nowych tworzyw zastepczych, oszczedno$cio-
wych, nowych metod kontrolnych, zmierzajgcych do
zmniejszenia ilo$ci brakéw, a przez to wplywajacych
na obnizenie kosztéw wtasnych. Stwierdzi¢ nalezy, ze
Instytut Odlewnictwa jest do {ych zadan dobrze przy-
gotowany pomimo tego, ze kadry pracownikéw In-
stytutu sg mtode i do$wiadczenie zdobyty w kilku za-
ledwie latach. Zapatl ich i zamilowanie do pracy na-
ukowej w zaniedbanej dotychczas dziedzinie odlew-
nictwa pozwolily na opracowanie calego szeregu pro-
bleméw, ktérych wdrozenie pozwoli z pewnoscig na
nalezyte wywigzanie sie z zadan postawionych przez
II Zjazd. Poprawne opracowanie, potwierdzone do-
$wiadczeniami w przemysle,
formowanie skorupowe, formowanie ceramiczne na
modelach woskowych, produkcja zeliwa ciagliwego
czarnego, zeliwa modyfikowanego, zeliwa sferoidal-

takich =zagadnien jak

nego, zeliwa - kwasoodpornego, zaroodpornego, pro-
dukcja brazéw bezcynowych, mosigdzéw niskomiedzio-
wych, stopéw wtornych aluminium, pozwala na pel-
nowarto$ciowe wlgczenie sie Instytutu Odlewnictwa
do wykonania powyzszych zadan. Polityczna posta-
wa ogélu pracownikéw Instytutu oraz zrozumienie
doniosto$ci zadan postawionych caléemu narodowi
przez II Zjazd zapewniajg pelng zapalu i poswiecenia
ich prace.

Juz w chwili obecnej mamy na to dowody, ze wktad
Instytutu w wykonanie tych zadan jest powazny. In-
stytut w bardzo kréotkim terminie opracowat i wdro-
zyl do przemystu produkcje koszyczkéw do tozysk
snopowigzalek, produkowanych przez Staroieke,
w oparciu o najnowszg technike formowania skoru-
powego. Natychmiast po otrzymaniu zadania Insty-
tut przystapit do wspélpracy z zainteresowanymi za-
kladami odlewniczymi, obslugujgcymi Fabryki Ma-
szyn Rolniczych, nad uporzadkowaniem odlewniczych
procesow technologicznych i ich dokumentacji oraz
nad podjeciem krokéw zaradczych, majgcych na celu
zmniejszenie ilo$ci brakéw odlewniczych. Natychmia-
stowe podjecie zadania opracowania technologii cd-
lewania precyzyjnego topatek do turbiny TC-25 ro-
kuje juz w chwili obecnej pomy$lne i terminowe roz-
wigzanie.

Instytut Odlewnictwa nie zapomina réwniez o obo-
wigzku wlaczenia sie w ogbélny wzrost produkceji arty-
kuléw szerokiego spozycia. Zastosowanie opracowa-
nej przez Instytut Odlewnictwa metody formowania
skorupowego i wdrozenie jej w Fabryce Maszyn do
Szycia pozwolilo na nienaganne opanowanie produkcji
korpuséw zeliwnych maszyn do szycia. Przy opraco-
wywaniu nowych proceséw technologicznych musi by¢
uwzgledniony réwniez wazny czynnik BHP. W chwili
obecnej w kilku pracach Instytutu i ta sprawa zna-
lazta swoje odzwierciedlenie. Przykladem nowe pro-
cesy formowania skorupowego i ceramicznego.

Na tle tych przyktadéow wida¢ wyraznie, ze rola in-
stytutow naukowo-badawczych szczegdlnie wyraznie
wychodzi w takich przelomowych momentach jak np.
II Zjazd, w ktérych przemyst socjalistyczny spreza sie
do wykonania nowego, od poprzednich jeszcze wie-
kszego skoku, by zapewni¢ masom pracujacym ma-
ksymalne zaspokojenie potrzeb.

mgr inz. Jan WoZniacki

Z PRAC INSTYTUTU ODLEWNICTWA

Odlewnicze stopy aluminium ze zlomu

Wykorzystanie zlomu aluminium do produkcji od-
lewniczych stopéw znalazlo szerokie zastosowanie na
calym $wiecie. Szczegolne zainteresowanie tym zagad-
nieniem obserwowaé mozna w okresie po II wojnie
Swiatowej, ktérej wynikiem bylo nagromadzenie
w wielu krajach powaznych zapasow zlomu, w prze-
wazajacej czesSci samolotowego. Istniejacy w kraju
zapas ztomu stopdéw lekkich daje duze mozliwosci za-
spokojenia potrzeb rynku wewnetrznego i jest przed-
miotem eksploatacji, jakkolwiek stwierdzi¢ mozna, ze
eksploatacja ta nie jest jeszcze wystarczajgco dobrze
rozwigzana. W poczatkowym okresie mozliwe bylo
wybranie z olbrzymiej iloSci zlomu takich czesci,
z ktérych produkowano stopy o skladzie pierwotnym.
Tego rodzaju eksploatacja prowadzila jednak do sta-
lego podwyzszenia sie zanieczyszczen, szczegdlnie
cynku, w pozostalej iloSci zlomu, co wywoltalo z kolei
wzrost trudnosci w zaopatrzeniu przemysiu w stopy
odlewnicze o skladzie pierwotnym z maksymalng za-
wartoscig cynku 0,3%o.

Istnieje ogdlne przekonanie w kraju, ze podwyzszo-
na zawarto$¢ cynku w stopach aluminium typu AlSi
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jest wysoce szkodliwa dla ich wlasnosci mechanicz-
nych, antykorozyjnych itd. Poglad ten nie jest stusz-
ny, o czym $wiadczy szereg stopéw wprowadzonych
do norm wielu krajow, dopuszczajagcych zawartosé
cynku nawet do 2,5—3%. Stopy te sa powszechnie
stosowane nawet na odpowiedzialne czeSci maszyn
w przemys$le motoryzacyjnym, np. stopy wtérne typu
AlSiCu o zawarto$ci cynku do 2% pokryly w 1948 r.
prawie potowe zapotrzebowania na odlewy w Niem-
czech Zachodnich i USA. Podtrzymywanie tego nie-
uzasadnionego pogladu prowadzi do powstania para-
doksalnej sytuacji braku odpowiedniej ilosci stopow
odlewniczych przy bardzo powaznej rezerwie zlomu
aluminiowego.

Instytut Odlewnictwa podjat inicjatywe opracowa-
nia racjonalnych metod produkcji stopow odlewni-
czych ze zlomu i wyszedl z nastepujacych zalozen:

1) Produkcja stopéw wtéornych musi by¢é zrealizo-

wana w jak najkrotszym czasie na istniejgcych
w kraju urzadzeniach.

2) Jako$é stopéw wtornych musi odpowiadaé do-
tychczas stosowanym stopom pierwotnym za-
réowno pod wzgledem wtlasno$ci mechanicznych
jak i odlewniczych.

3) Sklad chemiczny stopow musi dopuszczaé zwie-

kszone zawarto$ci zanieczyszczen, szczegOlnie
cynku, aby bylo mozliwe catkowite wykorzysta-
nie zlomu.

4) Produkcja stopéw powinna by¢é ekonomiczna.
5) Do produkcji wtéornych stopow odlewniczych na-
lezy wykorzystaé zarowno zlom odlewniczy jak
i ztom z przerdbki plastycznej ze wzgledu na
ksztaltujgce sie znacznie wyzsze zapotrzebowa-
nie na stopy odlewnicze.
Nalezy wykorzysta¢ do$§wiadczenia z tej dziedzi-
ny krajéw znajdujgcych sie w podobnej sytua-
cji gospodarczej jak nasza, w szczegdlnoSci NRD.
W pierwszym etapie pracy zajeto sie opracowaniem
metod sortowania zlomu. Ziom metali lekkich podzie-
lié mozna na zlom odlewniczy i zlom z przerdbki pla-
stycznej. Pierwsze proby przetapiania zlomu z prze-
robki plastycznej wykazaly, ze metoda dotychczaso-
wego sortowania w zakladzie przerobu zlomu jest wy-
starczajaco dobra do produkcji odlewniczych stopow
wtérnych. Metoda ta polega na cieciu kadlubéw i pta-
tow samolotowych oraz usuwaniu na podstawie wy-
gladu zewnetrznego cze$ci z innych metali. Zlom od-
lewniczy natomiast daje przy przetapianiu zupelnie
nieoczekiwane skiady chemiczne, w wyniku czego po-
stanowiono opracowaé¢ takg metode sortowania, kto-
ra pozwolilaby w sposéb pewny wyodrebni¢ charak-
terystyczne grupy zlomu jako surowca do produkcji
wytypowanych stopéw wtornych. Grupy te wyréznia-
ly sie miedzy soba zawarto$cig cynku i magnezu. Te
dwa bowiem metale sg istotnie waznymi zanieczy-
szczeniami zlomu stopéw aluminium. Zalozono wiec
podzialu zlomu odlewniczego stopéw aluminium na 4
zasadnicze grupy zawierajgce do 2% cynku, 2--5%0
cynku i powyzej 5% cynku, oraz grupe stopéw o wy-
sokiej zawarto$Sci magnezu. Nie przewidywano sorto-
wania ztomu w zalezno$ci od zawarto$ci miedzi i krze-
mu, albowiem oba te metale wystepuja w stopach
wtérnych jako gléwne dodatki stopowe. Taki wla$nie
dobér skladnikéw w typowych stopach wtérnych, cy-
towanych w normach zagranicznych jest wynikiem
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plastycznej, gdzie gléwnym dodatkiem jest miedz, jak
i ztomu odlewniczego, gdzie gléwnie wystepuje do-
datek krzemu. Z dostepnych metod scortowania naj-
bardziej przystepng pod wzgledem prostoty i- praco-
chlonnosci, a z drugiej strony wystarczajaco doktadna,
okazala sie analiza kroplowa uproszczona, w ktorej
zastosowano trzy odczynniki, a mianowicie roztwoér
siarczanu kadmu z dodatkiem kwasu solnego, tug so-
dowy i siarczan zelazowo-amonowy. Z tych trzech
odczynnikow zawsze stosuje sie siarczan kadmu, rza-
dziej lug sodowy, a tylko sporadycznie wynika ko-
nieczno$¢ stosowania tego ostatniego odczynnika.
Dzigki temu metoda ta jest dosy¢ szybka i latwa.
Préby sortowania okolo 20 ton zlomu wykazaly, ze
personel niekwalifikowany, a tylko krétko przeszko-
lony, moze latwo opanowaé te metode.

Wysortowane grupy zlomu poddano przetopieniu
wstepnemu na skale przemyslowg w piecu o pochytym
trzonie dla usuniecia cze$ci zelaznych, tulei brazo-
wych itd., oraz topienia drugiego dla uzyskania wy-
maganego skladu chemicznego. Proby pierwszego to-
pienia wykazaly konieczno$§¢é prowadzenia w wyjat-
kowych wypadkach procesu obnizenia zawartosci ma-
gnezu. Wykonane proby wykazaty, ze jakkolwiek
chlorowanie daje wyniki efektywne i pozwala na
obnizenie magnezu do setnych czesSci procentu, to jed-
nak metoda ta nie moze obecnie hy¢ zastosowana ze
wzgledu na toksyczne dzialanie i zwigzang z tym ko-
nieczno$¢ wykonania odpowiednich inwestycji. Nato-
miast mozliwa jest do prowadzenia w obecnych wa-
runkach przemystowych metoda usuwania magnezu
za pomocg mieszanki soli na bazie kryolitu. Metoda
to zresztag jest powszechnie stosowana w zakladach
przerabiajgcych ztomr w ZSRR. Topienie wstepne dato
oczekiwane sklady chemiczne, potwierdzajgc stusznosé
obranej metody sortowania, mimo iz samo sortowa-
nie przebiegalo w trudnych warunkach zimowych.

Topienie drugie miato na celu skorykowanie skitadu
chemicznego i uzyskanie w ten sposob stopc’)w o za-
tozonych skladach chemicznych.

W oparciu o normy zagraniczne (radzieckie — GOST
1583-47 i Niemieckiej Republiki Demokratycznej
z 1853 r. TGL 28376 :1) i wyniki wytopow wstepnych
wytypowano w pierwszym rzucie cztery gatunki sto-
pow wtdérnych. Sklad chemiczny tych stopow przed-
stawiono w tabl. 1.

Stop AL24 jest stopem, ktéry rézni sie bardzo nie-
znacznie od powszechnie stosowanego u nas obecnie
stopu AL3 (cecha tymczasowa 01) niewielkim posze-
rzeniem granic miedzi (w stopie AL3 miedz waha sie
od 1,5+3,5%) oraz zwiekszong do 0,5% zawarto$cia
cynku (stop AL3 dopuszcza cynk do 0,3%). Norma po-
daje nastepujgce wytyczne zastosowania tego stopu:
odlewy piaskowe, kokilowe i ciSnieniowe, cze$ci sil-
nikow i przyrzgdoéw, armatury stosowanej w budowxe
maszyn.

Zblizony pod wzgledem wlasnosci i zastosowama
jest stop GAISi6Cu3 (cecha tymczasowa LAG63). Sta-
nowi on dalszy etap rozwoju typowego odlewniczego
stopu ze zlomu samolotowego 225 (wg normy DIN
1725-1945), ktéry dzieki swym dobrym wtasno$ciom
odlewniczym i mechanicznym oraz odpornosci na wy-
sokie temperatury znalazt oddawna szerokie zastoso-
wanie i zdobyl miano stopu uniwersalnego.

Stop LA 23 (AL 30 wg GOST) przeznaczony jest na

koniecznoici wykorzystania tak zlomu z przerébki odlewy piaskowe, mniej odpowiedzialne w miejsce
Tablica 1l
e T Sktad chemi;zny w %, Al — reszta
. - — I i
Cecha stopu Norma - ! Cu | Mg ' Mn ‘ Zn l Fe | Ni j inne
T — e ; d 5
AL24 GOST 1583—47 4,0--6,0 1,0--3,6 02--0,8 | do 08 do 0,5 do 1,1 ' do 0,5 | do 0,4
L oy VRNSTR N Wbt O i T e W T %, | v St P B B et e oo e cteanne
AL30 GOST 1583—47 do 2,0 4,0--6,0 do 0,3 : do 0,5 | 5,0--7,0 duii‘ ___(_l",_f)_’f’_ J_____-rl_(_)__t{,fl____
GAISiBCu3 TGL 28376 : 1 55--7,0 | 2,040 | 0205 | 0406 | do 20 ’ do 1,1 “ do 0,5 Pb do 0,3
j 1 | Ti do 0,15
| ‘ ! ‘ Sn do 0,1
............................................................................................ e L e e B
| GAISiCuNi TGL 28876 : 1 85:10,0 | 2,228 | 08--15 | 0307 ’ do 0,75 |+Tido 0,8 0,2-:-(
| . 1 ‘ Ti do 0,2 ‘
i o i Lo




dotychczas stosowanego ,,alupolonu W¢.  Alupolon W
posiada niskie wlasnoSci odlewnicze i mechaniczne
a wykonany jest z cennego materialu (ztom z prze-
rébki plastycznej), ktéry moze by¢ wykorzystany do
wyprodukowania stopu o wysokich wlasnosciach od-
lewniczych.

Ostatni z wytypowanych stopéw jest stopem tloxo-
wym o podwyzszonej zawartosci cynku; daje on sze-
rokie mozliwosci wykorzystania tej cze$ci ztomu tro-
kowego z podwyzszong zawartoScia cynku, z ktorej
nie da sie wykonaé stopu 06, o zawartoSci max 0,3%
Zn. Biezaca produkcja stopu 06 jest realizowana dzie-
ki silnemu rozcienczaniu zlomu {lokowego z podwyz-
szong zawarto$cig cynku za pomocg czystego alumi-
nium.

Celem sprawdzenia wlasnoSci odlewniczych i ime-
chanicznych otrzymanych stopow witoérnych wytypo-
wano wspolnie z biurami konstrukcyjnymi przemysiu
motoryzacyjnego szereg odiewow piaskowych i koki-
lowych, lacznie z czeSciami silnika motocyklowego,
jako partie probne. Proby odlewania w odlewni ZM
Ursus prowadzone wg tych samych instrukeji topie-
nia i odlewania jak dla dotychczas stosowanych sto-
péw pierwotnych AR3 (01) i A5 (012) wykazaly, ze
wlasnosSci odlewnicze stopéw wtoérnych GA1SiCu3
(LA63 )i AL24 s3 identyczne jak wymienionych wyzej
stopéw pierwotnych. Wtitasno$ci mechaniczne przed
i po obrobce cieplnej osiggaty wartosci stopow pier-
wotnych a nawet je przekraczaly. Podobnie i dalsze
préby prowadzone w zakladach mechanicznych wy-
kazaly, ze odlewy wykonane z tych stopéw wtérnych
maja réwniez identyczng a nawet lepszg zdolno$é do
obrobki skrawaniem.

Akcja wprowadzania stopéw wtérnych spotyka sie
z pelnym poparciem Ministerstwa Hutnictwa, Cen-
tralnego Urzedu Gospodarki Materialowej oraz po-
szczegblnych zakladow produkcyjnych. Bedzie ona
w dalszym ciggu kontynuowana przez typowanie
i wprowadzanie dalszych gatunkéw stopéw wtérnych
i obejmowanie coraz to nowych asortymentéw odle-
wow dotychczas wykonywanych ze stopéw pierwot-
nych, przy wspoétudziale dalszych odlewni stopéw alu-
miniowych. Akcja ta powinna spotkaé¢ sie réowniez
z poparciem biur konstrukcyjnych, ktére przy kon-
struowaniu nowych typéw odlewéw powinny wzigé
pod uwage nowe gatunki stopow.

Akcja ta daje w wyniki powazne oszczedno$ci czy-
§tego importowanego aluminium hutniczego, ktore
dotychczas stosowane bylo przy produkcji stopéw ze
ztomu dla rozcienczenia niedopuszczalnych domieszek,
oraz zapewnia pokrycie pelnego zapotrzebowania ryn-
ku krajowego na stopy odlewnicze.

mgr inz. Korecki Kazimierz
mgr inZ. Lech Zbigniew

Termopara zanurzeniowa Fe-Ni

W wielu procesach odlewniczych pomiar tempera-
tur jest niezbednie potrzebny dla wlasciwego kiero-
wania przebiegiem tych proceséw Tolez odlewnicy
Sledza z uwaga rozw6j techniki pomiaréw temperatur.
Jedna z najbardziej rozpowszechnionych metod po-
miaru wysokich temperatur oparta zostala na zasa-
dzie zjawiska Peltiera, ktére wykorzystano do budo-
wy termoogniw (termopar). Termoogniwo sklada sie
z dwéch roéznych termoelektrod, polgczonych na jed-
nym koncu spoing pomiarowsg (gorgca). LuZne konce
obu elektirod nazywa sie zwykle koncami odniesienia.
Po podgrzaniu spoiny pomiarowej mozna stwierdzi¢
przy pomocy wskaznika (miliwoltomierza lub poten-
cjometru), przylaczonego do koncéw odniesienia, wy-
stepowanie sity elektromotorycznej, zwanej zwykle
silag termoelektryczng. Powstanie sily termoelektrycz-
nej tlumaczy zjawisko Peltiera i Thomsona. Wielko¢é
STEM zalezy od temperatury t spoiny pomiarowej
i temperatury ty koncow odniesienia oraz od rodzaju
e;lektrod, a nie zalezy od rozkladu temperatur w po-
Srednich punktach elektrod STEM =E ={f (t, tp).
Ksztatt funkeji £ (t, t)) wyznaczamy zwykle do§wiad-
czalnie drogg cechowania. ’

W przemyS§le zastosowano sposréd licznych kombi-
nacji termoogniw tylko niektére, kierujgc sie przy

wyborze materialow na elektrody nastepujacymi wy-
maganiami:

1) Mozliwie wysoka sila elektromotoryczna rosna-
ca w sposOb ciagly ze wzrostem temperatury.

2) Stala zaleznos$¢ sily elektromotorycznej od tem-
peratury takze w procesach ditugotrwatych.

3) Odtwarzalno§¢é termoogniwa zapewniona przez
identyczno§é charakterystyk ogniw tego samego
typu. :

4) Mozliwie duza zywotnos¢ czyli m. in. wytrzyma-
to$¢ na nagte zmiany temperatury, zaroodpornosc,
odpornosé chefniczng.

5) Niewygorowana cena.

Najczes$ciej uzywanymi termoparami sg:

1) Ogniwo Fe-Konst., ktére odznacza sie najwieksza

STEM, przy czym jej zalezno§¢ od temperatury
jest liniowa. Ulatwia to znacznie cechowanie
ogniwa. Na dzialanie utleniajace gazow jest nie-
zbyt odporne, zato stosunkowo dobrze znosi dzia-
lanie gazow redukujgcych. Zakres stosowalnosci
od 200—800 °C.
Nichrom-~Nikiel (Ni-NiCr) ma nieco mniejsza sile
termoelekiryczng od Fe-Konst. i ré¢wniez liniowo
zalezng od temperatury. Jest bardzo odporne na
gazy utleniajgce lecz wrazliwe na dzialanie siar-
ki w wysokiej temperaturze (1100°C). Zakres
stosowalno$ci do 1100 °C.

3) Chromel-Alumel (Cr-Al) ma podcbng charakte-
rystyke jak ogniwo Ni-NiCr. Jest réwniez odpor-
ne na utlenianie, natomiast wrazliwe na dzia-
lanie zwigzkow wegla i siarki oraz pary cyjankéw.
Zakres stosowalno$ci do 1200 °C. Uchodzi za naj-
lepsze ogniwo z metali nieszlachetnych.

4; Platyna Rod-Platyna (PtRh-Pt) cechuje sig¢ nie-
zbyt wielka STEM o parabolicznej zaleznosci od
temperatury. Zakres stosowania wynosi do 1300°C
przy pomiarach diugotrwatych a do 1600 °C przy
pomiarach krotkotrwalych. Cechuje sie stato$cig
STEM.

Nalezy zaznaczy¢, ze charakterystyka kazdego' ogni-

wa ulega zmianie na skutek starzenia sie ogniwa.

2

-

Rys. 1.

Do mniej znanych i prawie nie stosowanych ter-
mopar w przemyS$le nalezy termopara Fe-Ni, odzna-
czajagca sig duzag silg termoelektryczng. Na podstawie
obliczen statystycznych, opartych na duzej liczbie po-
miarow (okoto 200), stwierdzono liniowg zalezno$¢
STEM od temperatury w zakresie 600—1100 °C, przy
czym za Kkryterium przyjeto wspoéiczynnik korelacji,
ktorego wartos¢ w wypadku termopary Fe-Ni wyno-
si 0,999. Rys. 1 podaje charakterystyke termopary
Fe-Ni.

Termopara przeznaczona do pomiaru temperatur
cieklego metalu, zwtaszcza w kadzi odlewniczej, po-
winna odznacza¢ sie mozliwie mala bezwladnoScia.
Okres czasu, w ktérym nalezy dokona¢ pomiaru tem-
peratury metalu, jest przewaznie ograniczony. Kon-
strukcja czeSci zanurzeniowej termopary o dwoch
elektrodach, zabezpieczonych ostong, zmusza do za-
stosowania duzego przekroju, co w rezultacie zwiek-
sza pojemnos$¢ cieplng i bezwiadno$é przyrzadu. Dla
zmniejszenia bezwladnoS$ci cieplnej mozna spoine po-
miarowa przyspawaé¢ do denka ostony metalowej.
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W Instytucie Odlewnictwa opracowano kilka typow
konstrukeji termopary zanurzeniowej Fe-Ni, wykorzy-
stujac ostone metalowsg jako jedna z elektrod. Druga
termoelektrode stanowi drut Ni przyspawany do den-
ka ostony. Konstrukcja taka prowadzi do termopary
o wielu zaletach. 1. Przekrdj termopary jest kilka-
krotnie mniejszy. 2. Termopara jest lekka, poreczna
w uzyciu. 3. Bezwladno$¢ termopary jest kilkakrotnie
mniejsza. 4. Zywotno$¢ termopary jest znacznie zwigk-
szona. 5. Naprawa termopary jest ulatwiona. 6. Ma-
terial na termopare jest latwy do uzyskania i tani.

Konstrukcja cze$ci zanurzeniowej we wszystkich
rozwigzaniach jest taka sama. Roéznice polegaja je-
dynie na sposobie rozwigzania potgczen zimnych kon-
cow termopary z przewodami kompensacyjnymi,
a wiec na konstrukcji ksztattki glowicy. Rys. 2 po-
daje jedno z najlepszych rozwigzan glowicy, zapew-
niajgce szybkg wymiane termoelementu nawet w cza-
sie tego samego pomiaru w wypadku zniszczenia.
Sprezyna dociskajgca zapewnia réwnomierny docisk

Rys. 2.

kontaktow przewodow niklowych i uwzglednia roz-
nice rozszerzalnosSci przewodu niklowego i rurki ze-
laznej.

Na podstawie wykonanych pomiaréw zaleznosci
STEM od skladu chemicznego elektrod stwierdzono,
ze STEM termoogniwa Fe-Ni zalezy w duzym stop-
niu od skladu chemicznego elektrody niklowej. Z te-
go wzgledu nalezy znormalizowaé¢ sklad chemiczny
elektrody .niklowej. Na termolektrode dodatnig nalezy
stosowaé¢ rurki ze stali niskoweglowej wyttaczane.
Najlepsze wymiary rurki na termopare: ¢ wewn.
" 6 mm, ® zewn. 10 mm, 1 1000 mm. Na termo-
elektrode ujemnag uzywaé nalezy drutu niklowego,
takiego samego jak przy termoparach NiCr-Ni. Za-
stosowano $rednice drutu @ 1,5—2 mm. Na izolacje

termoelektrod zastosowano rurki ceramiczne (nie sto- -
sowaé kwarcowych). Na przewody kompensacyjne,
stanowigce przedluzenie termoelektrod, mozna stoso-
waé materiat ten sam, co na elektrody. Przewdéd Ni
powinien tworzy¢ mozliwie gietka linke. Jako prze-
wod Fe moze byé wykorzystany gietki pancerz ochron-
ny. Przew6d Ni moznaby zastgpi¢ przewodem ze sto-
pu Cu z dodatkiem Ni 13%. Jako wskaznika dla
opracowanej termopary Fe-Ni uzyto wskaznika Fe-
Konst. o zakresie 32 mv (600 °C). Mozna réwniez do-
stosowaé wskaznik PtRh-Pt przez wmontowanie od-
powiedniego oporu. Komplet pomiarowy winien skla-
da¢ sie ze wskaznika, przewodow kompensacyjnych
i termoogniwa oraz pewnej ilo$ci materialéw zapa-
sowych na elektrody. Sprawdzenie termopary doko-
na¢ mozna przez poréwnanie z termoparg wzorcowsq
PtRh-Pt, przy czym ze wzgledu na liniowg zaleznoéc¢
STEM od temperatury wystarczy sprawdzi¢ termo-
pare w dwoéch mozliwie odleglych od siebie punktach
przedziatu 600—1100 °C. Termopara zanurzeniowa Fe-Ni
moze mieé¢ zastosowanie do pomiaru temperatur sto-
pow miedzi, mosigdzéw oraz stopow Al, Zn itp. Do-
kladno$¢ pomiaru temperatur zalezy w duzym stop-
niu od umiejetnego postugiwania sie termoparg przy
wykonywaniu “pomiaru.

Przy postugiwaniu sie termoparg kierowaé sie na-
lezy nastepujacymi wskazaniami:

1) Przed uzyciem termopary cze$¢ zanurzeniowg
powlec powloka ochronng, np. grafitem koloidal-
nym w wodzie.

2) Po powleczeniu podgrza¢ termopare do 105°C az
do wysuszenia.

3) Przed zanurzeniem termopary do metalu usungé
zuzel. Gileboko§¢é zanurzenia powinna wynosi¢
6—10 cm, zaleznie od przekroju termopary oraz
od grubosci warstwy zuzla.

4) Przestrzega¢ czasu pomiaru 30—40 sekund.

5) W czasie pomiaru poruszaé ruchem swobodnym

uchwyt termopary, aby jej zanurzony koniec za-
kreslit ,,6semke®, a to a) dla skrécenia czasu po-
miaru, b) spowodowania lekkiego przemieszania
metalu, c¢) przerwania ewentualnie powstajacej
powloki pary wodnej.
BezposSrednio po wyjeciu termopary z metalu
usung¢ resztki zuzla pozostale na cze$ci zanurze-
niowej, poniewaz pozostanie narostéw zwigksza
bezwladnoé¢ termopary, a oczyszczanie termopa-
ry ostudzonej moze ja uszkodzi¢ i skréci¢ jej zy-
wotno$é.

Uwaga: Konstrukcje te mozna stosowaé¢ do termo-
pary Fe-Konst. lub Cu-Const., ogélnie dla tych ter-
mopar, przy ktérych jedna termoelektroda moze by¢
wykonana z precyzyjnej rurki.
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mgr Janina Cwikta

Biblioteki techniczne zapewniajg spoleczne wykorzystanie
ksiazek i czasopism lechnicznych, pomagaja roboinikom i inzy-
nierom w pracy. mifodziezy — w nauce
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ZESZYT Nr5—6

94 539.26:621.74 10 — 5-6.54

Hart J.:. Radiografia promieniami gamma w odlew-
nictwie. ,,Gamma radiography in the foundry*. Foun-
dry Trade J., t. 93, Nr 1890, list. 52, s. 583; 25X19 cm,
5,3 str., 4 fot, 1 rys., 4 wykr., 1 tabl. — Badania nisz-
czace, niepewne w wynikach i polgczone z duzymi
kosztami i zniszczeniem materiatu ustepujg miejsca
bardziej ekonomicznym badaniom radiograficznym.
Znalazly tu zastosowanie 3 izotopy promieniotwoércze
Co 60, Ir 192 i Ta 182. Podano praktyczne wskazania
przeprowadzania napromieniowania jak rozmieszczenie
odlewo6w, stosowanie wzmacniajgcych felii otowianych,
uzycie wzorc6w precikowych i schodkowych. Wykry-
walno§¢ wynosi 2% do 1°%. Wykresy naswietlan dla
Co 60 i Ir192. Interpretacja radiogramow w polgcze-
niu z bezpoSrednimi ogledzinami na przekroju préb-
ki. Badanie radiograficzne uktadéow wlewowych.
Srodki ostrozno$ci dla personelu obstugujacego

95 621.74.002 I0 — 5-6.54

Smith J. H.: PomySlna koniunktura dila przemyshu

- odlewniczego. ,Outstanding opportunities for the
industry“. Amer. Foundryman, t. 23, Nr 6, czerw. 53,
s. 42; A4, 6 str., 5 fot. — Podkres$lono charakterystycz-
ne cechy postepu technicznego w zakresie: 1) techniki
formowania, 2) wytwarzania zeliwa, 3) obrobki ciepl-
nej zeliwa, 4) metod technicznych oraz 5) programéw
szkoleniowych w odlewnictwie. Stosunkowo wiecej
uwagi poswiecono formowaniu skorupowemu i sposo-
bom ulepszania zeliwa. Oméwiono pokrétce nowy ro-
dzaj zeliwa ,Bisbo“. Tymi kilkoma zagadnieniami
i sposobem ich ujecia zainteresujg sie teoretycy, prak-
tycy i pedagodzy odlewnictwa

96 621.74:621.791:621.71:62.002.2 IO — 5-6.54

Szestopal W. M.: Zagadnienie poréwnania ekono-
mii konstrukeji lanych i spawanych. , K woprosu
o srawnitielnoj ekonomicznosti litych i swarnych kon-
strukcij“. Lit. Proizwod., Nr 9, wrzes. pazdz. 53, s. 24;
A4, 1 str., 1 wykr., 4 tabl. — Podano sposéb obliczenia
granicznej serii wykonywanych konstrukcji, powyzej
ktérej tanszg jest konstrukcja lana (w poréwnaniu ze
spawang). Rozumowanie poparto przykladem oblicze-
nia.

621. 741 RODZAJE ODLEWNI

97 621.741.1:621.745.34.072 10 —5-6.54

Poszerzenie mechanizacji w odlewni Leyland. ,Me-
chanization extended at Leyland“. Foundry Trade J.,
t 96, Nr 1956, luty 54, s. 215; 25X19 cm, 2,5 str., 4 fot—
Mechanizacja oddzialu zeliwiakowego w jednej z od-
lewni angielskich o produkcji tygodniowej ok. 200 ton.
Mechanizacja dotyczy przede wszystkim tadowania
wsadu do zeliwaka. Opisano wydajno$¢ i sprawnos$é
poszczegélnych maszyn i urzgdzen oraz osiggniete
przez ich zastosowanie korzysci.

98 621.741.1:657.47 10 —5-6.54

Bellone S.: Obliczanie kosztéw produkeji odlewni-
czej. ,Il1 calcolo dei costi di produzione in fonderia“.
Fonderia ital, t. 3, Nr 2, luty 54, s. 65; A4, 4 str,
4 tabl. — Podano zasady kalkulacji odlewniczej i ob-
liczania koszté6w wlasnych (koszt metalu cieklego).
Podano wzory drukéw jednej z odlewni wloskich do
obliczania kosztow robocizny i materialu z rozbiciem
na stanowiska kosztéw.

99 621.741.1:658.387.5 I0 —5-6.54

CzesSciowa mechanizacja zwieksza uzysk z malych po-
wierzchni. ,Partial mechanization gives high output
in small area‘“. Amer. Foundryman, t. 25, Nr 1, stycz.
54, s. 36; A4, 3,6 str., 8 fot.,, 1 rys. — Opisano zmecha-
nizowang cze$§¢ formierni w jednej z odlewni amery-

kanskich. Wydajno§é roczna odlewni 1600 ton zeliwa
szarego, 150 ton zeliwa sferoidalnego, 160 ton stopow
miedzi i aluminium. Mechanizacja cze$ci formierni
obejmuje przer6b mas formierskich, ich transport,
formowanie maszynowe i zalewanie form w stosach.

100 621.741.1:658.562 10 —5-6.54

Barabee J. M.: Kontrola jakoSci w odlewni. ,,Qua-
lity control in the foundry“. Ameér. Foundryman, t. 25,
Nr 1, stycz. 54,-s. 50; A4, 5 str, 5 fot, 5 wykr. —
W miare wzrostu szybkosSci produkcji odlewéw coraz
wiecej odlewni stosuje statystyczng kontrole jakosci.
Na przykladzie jednej z odlewni wykazano jak przy
pomocy metody statystycznej, obejmujgcej najwaz-
niejsze parametry procesu topienia i formowania opa-
nowano nadmierng ilo§é brakéw.

101 621.741.1:669.141.25 I0 —5-6.54

Produkcja odlewow staliwnych. ,Steel casting pro-
duction®“. Iron a. Steel, t. 27, Nr 2, luty 54, s. 42; A4,
5 str., 14 fot., 1 rys. — Podano opis zmechanizowanej
odlewni staliwa stopowego (przede wszystkim niklo-
wo-chromowego), wyposazonej w piece elektryczne
wysokiej czestotliwo$ci. Mechanizacja odlewni obej-
muje przerdb i rozprowadzenie mas formierskich, ma-
szyny formierskie oraz zalewanie form na przeno$ni-
ku.

621. 743 RDZENIOWANIE

Brunn F.: Nowy sposéb formowanie rdzeni. ,,Neues
Kernformverfahren“. Metallurg. u. Giessereitechn.,
t. 4, Nr 3, marz. 54, s. 113; A4, 3,8 str., 6 fot., 4 tabl. —
Opisano nowy spos6b formowanai rdzeni, oparty na
zastosowaniu piaskéw kwarcowych, nie zawierajgcych
glinki oraz szkla wodnego o gestosci 48—50° Be. Rdze-
nie twardniejg pod wplywem wdmuchiwanego dwu-
tlenku wegla. Opisane postepowanie nalezy zaliczyé
do najszybszych obok procesu Croninga. Do jego zalet
nalezy miedzy innymi niestosowanie podktadek pod
rdzenie, odpada przy nim suszenie rdzeni, nie powo-
duje ono wydzielania sie przykrych zapachéw w od-
lewni i skraca przeszlo dwukrotnie czas potrzebny na
formowanie.

103 621.743:546.332.84 I0 —5-6.54

Naumann F.: Sporzadzanie rdzeni przy uzyciu szkla
wodnego i dwutlenku wegla w odlewni zeliwa. ,,Kern-
fertigung mit Wasserglass und Kohlensdure in der
Eisengiesserei‘“. Metallurg. u. Giessereitechn., t. 4, Nr 3,
marz. 54, s. 116; A4, 1,2 str., 2 fot. — Podano nowy
spos6b sporzadzania rdzeni z piaskéw kwarcowych,
szkla wodnego i dwutlenku wegla w zastosowaniu do
odlew6w zeliwnych. Celem unikniecia czernienia rdze-
ni zastosowano domieszke pylu weglowego w iloSci
okoto 10 do piaské6w. Rdzenie twardniejg w ciggu
30—60 sekund przy przepuszczaniu dwutlenku wegla.
Nalezy zaznaczy¢, ze rdzenie sporzgdzone wedlug tego
postepowania odznaczajg sie szczegdlnie dobrg. prze-
puszczalno$cig. Sposéb ten zasluguje na uwage.

104 621.743.422 10 —5-65.4

Borskaja Je. A.:. Sposoby polepszenia bezolejowe-
go spoiwa ,,P-Orgawtoprom®. ,Puti uluczszenja biez-
maslanowo kriepitiela ,P-Orgawtoprom‘. Litiejnoje
Proizwod., Nr 9, wrzes. pazdz. 53, s. 29; A4, 2 str.,
1 wykr., 4 tabl, 4 poz. bibl. — Omawiane spoiwo jest
jednym z 4 bezolejowych stosowanych szeroko w prze-
my$le radzieckim. Jest to spoiwo organiczne. Podano
jego wtasnosci fizyczne oraz zalety stosowania. Opisy-
wane préby maja na celu dalsze polepszenie wtasno-
$ci wigzgcych tego spoiwa.

105 621.743.344.7 10 —5-6.54

Zasada nadmuchiwania rdzeni. ,,Das Prinzip des Kern-
schiessens®. Giessereipraxis, t. 71, Nr 20, pazdz. 53,
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s. 357; A4, 4,5 str,, 3 fot, 6 rys. — Opisano maszyn¢
do nadmuchiwania rdzeni, dzialajagcg nie na zasadzie
porywania masy rdzeniowej przez powietrze lecz na
zasadzie wtlaczania masy rdzeniowej przez ograniczo-
ng ilo§¢ powietrza do skrzynki rdzeniowej. Zestawio-
no zalety tego rodzaju postepowania w stosunku do
dawniejszego sposobu nadmuchiwania rdzeni (przede
wszystkim mniejsze zuzycié skrzynek rdzeniowych).

621. 744 FORMOWANIE
106 . 621-222.4:621.744.3 I0 —5-6.54

Paschke F.: Bezskrzynkowe formowanie na sucho.
,Kastenloser Trockenguss®“. Giessereipraxis, t. 72,
Nr 4, luty 54, s. 68; A4, 1,5 str., 3 fot. — Podano przy-
klad formowania glowicy silnika Diesla. Z powodu
braku odpowiednich skrzynek formuje sie ja w masie
rdzeniowej na sucho. Rdzenie zewne¢trzne (forme) wy-
konuje sie na wstrzgsarce ze stoltem obrotowym, inne
rdzenie na nadmuchiwarkach. Zesp6t 14 ludzi wyko-
nuje dziennie 80 glowic. :

107 612.744.3:666.1 10 —5-6.54

Szportienko P. I.. Proby stosowania szkla wod-
nego przy wykonywaniu form odlewniczych. ,,Opyt
primienienja zidkowo stiekla pri izgotowlenji litiej-
nych form¢“. Lit. Proizwod., Nr 8, sierp. 53, s. 17; A4,
1,3 str., 2 tabl. — Podano sklad stosowanej masy ze
szklem wodnym oraz ilo$ci dodawanej sody zrgcej ce-
lem obnizenia modulu szkla wodnego. Opisano tech-
nologie wykonywania formy, stosowany do modelu
lakier nitro oraz sposdb suszenia formy (dwutlenkiem
wegla).

108 621.744.33 10 — 5-6.54

Knickenberg A.: Zespalanie skrzynek formier-
gkich. , Formkastenverklammerung“. Giesserei, t. 41,
Nr 4, luty 54, s. 97; A4, 1,5 str,, 3 fot,, 6 rys. — Omo-
wiono rézne sposoby zespalania skrzynek formier-
skich do odlewania na poziomo i pionowo przy pomo-
cy klinéw, $rub, mimosrodéw, z ktérych jeden jest
szczeg6lnie godny rozpowszechnienia, jako nadzwyczaj
prosty.

109 621.744.34 10 —5-6.54

Naumann F.: ,,Die Anfertigung von Kokillengrau—'
guss in gusseisernen Dauerformen“. Metallurg. u.
Giessereitechn., t. 4, Nr 3, marz. 54, s. 118; A4, 7 str,
2 fot., 2 rys. — Opisano przebieg procesu produkcji
kilku typéw odlewéw kokilowych z zeliwa jak kule do
mlynéw, plyty podiogowe, rusztowiny, korpusy pom-
pki wtryskowej do silnika Diesla, tulejki lozyskowe
oraz tarcze suportu. Gl6wng uwage zwrdécono na kon-
strukcje i wykonawstwo samej formy metalowej Opi-
sano rowniez zasadniczy tok postepowania przy odle-
waniu oraz podano analize korzy$ci ekonomicznycn
z zastgpienia odlewéw piaskowych kokilowymi.

110 621.744.47 10 —5-6.54

Izrailewicz L. M.: O racjonalnym cyklu pracy
maszyny formierskiej-wstrzasarki. ,,O racjonalnom
cikle wstrachiwajuszczej formowocznoj masziny*‘. Lit.
Proizwod., Nr 8, sierp. 53, s. 9; 30X22 cm, 3 str,
3 wykr., 4 poz. bibl. — Na podstawie wykreséw indy-
katora i réwnan termodynamicznych adiabatycznego
sprezania powietrza we wstrzgsarce pneumatycznej
rozpatrzono warunki uzyskania jak najwigkszego 1)
tej maszyny formierskiej.

111 621.744.52 10 — 5-6.54

Paschke F.: Uwaga o elementach ustalajacych
skrzynek formierskich .,,Eine Betrachtung iiber Form-
kastenfithrungen®. Giessereipraxis, t. 72, Nr 1, stycz.
54, s. 4; A4, 2 str.,, 3 fot, 3 rys. — Omodwiono wady
i zalety roznych rodzajow otwordéw i sworzni ustala-
jacych i prowadzacych w skrzynkach formierskich.
Opisano kilka przykladéow hartowanych tulejek usta-
lajgcych oraz sposoby zapewnienia dostateczinej do-
ktadno$ci dla ustalenia polozenia skrzynek formier-
skich.

112 621.744.527.2 10 —5-6.54

Schmitz A.: Odpowietrzenie form na zeliwo szare.
,sLuftabfihrung bei Grauguss“. Giesserei, t. 41, Nr 2,
stycz. 54, s 51; A4, 2 str.,, 9 rys. — Omoéwiono zrédia
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powstawania gazéw przy zalewaniu form zeliwem na
wilgotno i sucho. Ogoélnie opisano odpowietrzenie for-
my (przelew, naklucia, umieszczenie dolnej skrzynki
na piasku). Przy pomocy wynik6w podano sposoby
odpowietrzania rdzeni.

621. 746 WYPEERNIENIE FORMY METALEM
Pomocnicze urzadzenia odlewnicze
113 621.746.5:658.513 10 — 5-6.54

Nowikow P. G, Gruzin W. G.: Skrécenie okresu
wytrzymywania odlewéw w formie jako sposob mo-
bilizacji rezerw w odlewniach. ,Sokraszczenje wy-
dierzki otliwok w formie sriedstwa mobilizacji rie-
zierwow litiejnych cechow*. Lit. Proizwod., Nr 9,
wrzes. pazdz. 53, s. 6; 29X22 cm, 5,8 str., 1 rys., 6 wykr.,
3 tabl., 10 poz. bibl. — W produkcji odlewow ciezkich
elementéw maszyn czas wytrzymywania odlewu w for-
mie od momentu zalania do chwili wybicia przewyz-
sza czesto czasy potrzebne na formowanie, wykonanie
rdzeni, suszenie i skladanie formy. Zagadnienie dobo-
ru najkorzystniejszego czasu wytrzymywania odlewu
w formie jest $ciSle zwigzane z mozliwoSciami pro-
dukcyjnymi odlewni (wydajno§¢ w m? powierzchni
uzytecznej, obieg material6w formierskich). Dlatego
celem ustalenia zalezno$ci pomiedzy temperaturg od-
lewu, czasem stygniecia oraz wspoéteczynnikiem ksztal-
tu przeprowadzono badania laboratoryjne oraz préby
na zakladach przemystowych Podano obszerne zaloze-
nia i wyniki badan i préb.

114 621.744.343:621.744.5:621.746.55 10 — 5-6.54

Postep w formowaniu skorupowym. Wzrost zastosowa-
nia w produkeji. ,,Progress in shell moulding. Increa-
sing-use as a production unit¢. Metal Treatm., t. 21,
Nr 101, luty 54, s. 57; 25X19 cm, 3,7 str., 10 fot. —
Opisano zasade formowania skorupowego i zalety sto-
sowania tej technologii. Podano opis nowych urzg-
dzen i maszyn stosowanych przy formowaniu skoru-
powym, ktére umozliwiajg wzrost wydajno$ci procesu
(wzrost iloSci form wykonywanych w ciggu 1 godz.).
Przeprowadzono poréwnanie kosztéw wykonania for-
my piaskowej, odlewu w formie metalowej oraz w for-
mie skorupowej.

115 621.746.583:621.74.04 10 —5-6.54

Lunn B.: O odlewaniu w proézni. ,,Ueber das Giessen
unter Vakuum®. Giesserei-Beihefte, Nr 10, marz. 53,
s. 485; A4, 2,5 str.,, 4 fot. — Przeglad réznych metod
odlewania przy stosowaniu nad- i podci$nienia dla
uzyskania odlewoéw bez pecherzy gazowych o wyso-
kiej gtadkosci powierzchni. Metoda Croninga i meto-
da traconego wosku w formach gipsowych. Odlewa-
nie w formach piaskowych i metalowych przy stoso-
waniu proézni zwieksza zdolno$é wypetniania formy
i umozliwia uzyskanie cienko$ciennych i skompliko-
wanych odlewow nawet ze stopéw i metali o niskiej
lejnosci (braz aluminiowy, czyste Al). Odlewanie
stereolypéw w aparacie prézniowym stanowi przykitad
przemystowego stosowania prézni dla celéw odlewni-
czych.

116 621.746.583:621.745.3 I0 —5-6.54
Moore J. H.: Rozwoj przemyslowych piecow proz-
niowych do topienia metali i stopow. ,,Development of
commercial vacuum furnaces for melting metals and
alloys“.Metal Progr., t 64, Nr 63, wrzes. 53, s. 161; A4,
3,2 str., 6 rys. — Historyczny rozwdj konstrukecji in-
dukcyinego pieca proézniowego wysokiej czestotliwo-
$ci do topienia i odlewania metali. Zasadnicze réznice
konstrukecji tkwia w metodzie odlewania, przy czym
albo cata komora (tygiel i forma) jest przechylna albo
jedynie tygiel lub cala komora jest nieprzechylna
a dno tygla zaopatrzone jest w zatyczke. Zasadniczg
linie rozwojowa piecéw niemieckich stanowi pierwszy
i trzeci typ pieca.

117 621.746.583:533.5 I0 —5-6.54

Topienie metali w proézni. ,Metal melting under
vacuum®. Foundry Trade J., t. 95, Nr 1933, wrzes. 53,
str. 365; 25X1 9cm, 2,8 str. 2 fot, 3 rys, 2 wykr. —
Odlewanie w prézni wymagalo rozwigzania sposobu
dodawania dodatkéw w odpowiedniej fazie topienia
we wlasciwej kolejnosci, sposobu obserwacji przebie-



gu procesu topienia i pomiaru temperatury metalu
oraz jego odlewania. Opis pieca prézniowego produk-
cji szwajcarskiej rozwigzujgcego te problemy i opis
procesu topienia.

118 621.746.583:621.52 10 —5-6.54
Topienie metalu w prézni. Niektore zagadnienia tech-
niczne. ,,Metal melting under vacuum. Some mechani-
cal problems involved*“ Metallurgia (Manch.), t. 48,
Nr 289, list. 53, s. 259; A4, 2 str., 2 fot.,, 3 rys. — Opi-
sano piec do topienia stali w prozni. Pojemnos§¢ pieca
okolo 30 kG, osiggana proéznia 10-5 mm Hg. Podano
spos6b pomiaru temperatury, przebieg procesu topie-
nia i technologie odlewania.

119 621.746.583 10 — 5-6.54
Topienie w proéozni ,,Vacuum melting“. Light Metals,

t. 16, Nr 188, list. 53, s. 370; A4, 1,1 str.,, 2 fot. — Opis"

tyglowego pieca od topienia w proézni, rzedu 10-> mm
stupa Hg. Pojemnos$¢ tygla okolo 200 kG. Piec stuzy
do. topienia aluminium, magnezu i berylu.

120 621.746.583 10 —5-6.54

Winkler O: Technika topienia i odlewania w wy-
sokiej prozni. ,Die Technik des Schmelzens und
Giessens unter Hochvakuum®, Stahl u. Eisen, t. 73,
Nr 20, wrzes. 53, s. 1261; A4, 7,2 str.,, 1 fot, 4 rys,
1 wykr,, 1 tabl, 5 poz. bibl. — Uzyskanie wysokich
prozni rzedu 10-* mm Hg przy pomocy pom dyfuzyj-
nych o duzych wydajno$ciach, nowe tworzywa uszczel-
niajagce i1 nowe rozwigzania przenoszenia ruchu
w przestrzeni prdézniowej, stwarzaja nowe mozliwosci
w technice topienia i odlewania w prézni. Opis urzg-
dzenia do topienia, problem gladkosci powierzchni
wewnetrznej urzadzenia, problem materiatu tygla, ro-
dzaju ogrzewania, dodawania dodatkéw w czasie to-
pienia dla uzupelnienia strat powstalych przez paro-
wanie takich materialéw jak Mn, Cr. Rézne rozwiaza-
nia konstrukcyjne oprézniania tygla w prézni, techni-
ka odlewania i topienia. Zmiana sktadu chemicznego
stali na lozyska kulkowe. Korzy$ci topienia w wyso-
kiej proézni. Dyskusja.

121 621.746.6:669.13 I0 —5-6.54

Williams W. J.: Wplyw temperatury zalewania na
zdolnosé do zabielenia zeliwa. ,,The influence of ca-
sting temperature on chill and mottle formation*.
BCIRA J., t. 5, Nr 4, luty 54, s. 16; 25X16 cm, 8,5 str.,
9 makrogr., 12 tabl.,, 2 poz. bibl. — Szereg gatunkéw
zeliwa o réznym skladzie chemicznym odlewano przy
réznych temperaturach w postaci plytek jednostronnie
chlodzonych plyta metalowg i badano na przelomie
gleboko$¢ utwardzenia (zabielenia). Stwierdzono
wplyw temperatury zalewania na gleboko$é¢ zabiele-
nia, je§li zeliwo bylo uprzednio silnie przegrzane.
Ustalono réwniez wptyw dodatkéw Al i S na gtebo-
kos¢ zabielenia.

122 621.746.628:621.744.527.5:669.141.25 10—5-6.54

Niechendzi J. A, Obolencow F. D.: Wplyw
ochladzalnikéw na krzepniecie odlewow staliwnych.
,,Beeinflussung der Erstarrung von Stahlabgilssen
durch Kihleisen oder Abschreckplatten“. Metallurg.
u. Giessereitechn., t. 3, Nr 3, sierp. 53, s. 339; A4, 5 str.,
6 rys., 5 wykr., 2 tabl. — Omoéwiono zasade stosowania
ochtadzalniké6w jako jeden ze sposobéw walki z jamag
skurczowg w odlewach staliwnych. Opisano badania
nad szybkoScia Kkrzepniecia odlewéw, wywolang
umieszczeniem zewnetrznych i wewnetrznych ochta-
dzalnik6w w weztach termicznych. W badaniach
uwzgledniono wplyw powierzchni styku, masy i ma-
terialu ochtadzalnika.

621.746.7 WADY ODLEWNICZE

123 621.74.041:621.746.7 I0 —5-6.54

Parkins R. N,, Cowan A.:. Mechanizm powstawa-
nia naprezen wlasnych w odlewach piaskowych. ,, The
mechanism of residual stress formation in sand ca-
stings*“. J. Inst. Metals, t. 82, Nr 1, wrzes. 53, s. 1;
28X21 c¢m, 8 str., 2 rys., 7 wykr., 3 tabl,, 16 poz. bibl.—
Zbadano wplyw roéznic temperatury pomiedzy -poszcze-
goélnymi czeSciami odlewu, materialu formy i rdzenia
oraz rodzaju przemian strukturalnych odlewanego
metalu na wielko$¢ naprezen wtasnych w odlewach

piaskowych. Stwierdzono szczegélnie silny wplyw
temperatury, od ktérego zalezg réwnocze$nie zmiany
struktury i opdr, jaki stawia material formy w czasie
stygniecia. ’

124 621.746.7 I0 —5-6.54

Parkins R. N.: Naprezenia wewnetrzne w odle-
wach. ,Residual stresses in castings“. Foundry Trade
J., t. 96, Nr 1956, luty 54, s. 219; 25X19 cm, 1 str. —
Wyttumaczono istote naprezen wewnetrznych i proces
ich powstawania podczas nieré6wnomiernego stygnie-
cia poszczegolnych czesSci odlewu. Opisano stosowang
podczas badan naprezen prébke i podano wplyw nie-
ktorych parametréw na wielko§¢ naprezen.

125 621.746.7:669.13:669.15 I0 —5-6.54

Golowanow S. G.: Obliczanie naprezen wlasnych
powstajacych w wyniku studzenia zeliwa i “staliwa.
»Rasczot ostatocznoj napriazennosti ot processow
ochlazdienja w stali i czugunie*“. Wiestn. Maszinostr.,
t. 33, Nr 7, lip. 53, s. 34; 26X17 cm, 4,8 str., 1 rys.,
5 wykr., 5 poz. bibl. — Wyprowadzono réwnanie i po-
dano warto$ci wspoétezynnikéw liczbowych, przy po-
mocy ktérych mozna ustali¢ teoretycznie wielko$é
naprezen wlasnych w stygnacych przedmiotach sta-
liwnych i zeliwnych w zalezno$ci od ksztaltu przed-
miotu i zakresu temperatur. Podano Kkilka przykila-
dow rozwigzan zadan z tego zakresu.

126 621.746.76:669.013.28 10 — 5-6.54

Patterson W.:. Mechanizm powstawania rys (pek-
nieé na goraco) w stopach odlewniczych. ,Der Me-
chanismus der Warmrissbildung bei Gusslegierungen®.
Giesserei T. W. Beihefte, Nr 12, pazdz. 53, s. 597; A4,
9 str., 4 rys., 8 wykr., 13 poz. bibl. — Pe¢kniecia na go-
ragco powstaja szczegélnie latwo w stopach o duzym
zakresie krzepniecia, zwlaszcza gdy wiekszos§¢ krysz-
talow powstaje w pierwszej fazie krzepniecia. Osrod-
kiem powstawania peknie¢ sg przestrzenie miedzy-
dendryczne, dla ktérych =zasilenia nie wystarczyto
cieklego metalu. W stopach, ktérych krzepniecie kon-
czy sie tworzeniem duzej iloSci eutektyki, niebezpie-
czenstwo powstawania peknieé na goraco jest mate.
Podano w krytycznym ujeciu szerokg literature doty-
czgcg powstawania peknie¢ na goraco.

127 621.746.7 I0 —5-6.54

Donike W.: Zapobieganie wadom przy produkcji
szczelnych odlewow. ,,Ausschussvermeidung bei sper-
rigen Gusstiicken“. Giessereipraxis, t. 71, Nr 15, sierp.
53, s. 266; 30X21 cm, 1 str., 1 rys. — Produkcja cienko-
Sciennych odlewéw zeliwnych o duzych wymiarach
szczegblnie sprzyja powstawaniu peknigé i zabielen.
Dobierajgc odpowiednio- warunki technologiczne
a wiec sposéb przygotowania rdzeni i masy formier-
skiej, konstrukcje ukladu wlewowego, sktad wsadu
i zeliwa oraz spos6b odlewania, mozna tym wadom
w duzym stopniu zapobiec a nawet produkowaé¢ odle-
wy o ksztattach, ktére dotychczas mozna bylo otrzy-
ma¢ tylko na drodze spawania (rury).

128 621.746.7:669.13 IO — 5-6.54

Somigli G.: Pekniecia cienkich odlewow zeliwnych.
»Roture di getti sottili di ghisa“. Atti Notizie, t. 6,
Nr 8, sierp. 51, s. 356; A4, 1 str., 1 rys. — Na podsta-
wie systematycznych badan ustalono granice, w kté-
rych moze sie¢ waha¢ sklad zeliwa na cienkie odlewy
o duzej powierzchni. Omoéwiono wplyw rozmaitych
domieszek na pekanie odlewéw cienkos$ciennych oraz
wplyw warunkow odlewania na zmniejszenie niebez-
pieczenstwa tych peknieé.

129 621.746.7:621.74.004.64:669.131.6 10—5-6.54

Pack A.: O brakach wskutek rys (peknie¢), rzadzizn
i porowatosSci gazowych przy seryjnej produkecji sta-
liwnych kol z pelng tarcza odlewanych w czeSciowych
formach metalowych. ,Ueber den Ausschuss durch
Risse, Lunker und Gaseinschliisse bei der Serienfer-
tigung von Stahlguss Vollradscheiben in Halbkokilen-
form*. Giesserei, t. 40, Nr 21, pazdz. 53, s. 557; A4,
11 str., 21 fot, 2 rys., 2 wykr., 1 mikrogr., 9 tabl. —
Przy produkcji két staliwnych odlewanych w czeScio-
wych formach metalowych wprowadzono karty kon-
trolne pozwalajace na uchwycenie parametréw topie-

11



nia i zalewania. Wielko$¢é serii wynosita ok. 200.000 szt.
przy produkcji miesigcznej ok. 7000 sztuk. Na tej pod-
stawie zdolano ujawnié metodami statystycznymi
przyczyny powstawania wad odlewniczych, ktére po-
czatkowo powodowaly zabrakowanie licznych odle-
woéw. W ten spos6b usunieto miedzy innymi powsta-
wanie wloskowatych rys na wiencach przez zmiane
konstrukecji odlewu, rozrzedzenia przez doboér skiadu,
staliwa, porowato$ci gazowe przez zmiane warunkow
zalewania.

131 621.746.7:621.746.5:669.35 10 —5-6.54

Pell-Walpole W. T.. Wplyw warunkéw zalewa-
nia na porowatos$é skurczowa wlewkow brazowych od-
lewanych do form metalowych, grafitowych lub pia-
skowych. , Effect of pouring conditions on shrinkage
unsoundness in bronze ingots cast in metal, carbon
or sand moulds“. Foundry Trade J., t. 95, Nr 1934,
wrzes. 53, s. 381; 25X19 cm, 9 str.,, 10 wykr., 3 tabl.,
11 poz. bibl. — Wyja$niono zjawisko porowato$ci skur-
czowej brazéw odgazowanych, zaleznej od szybkosci
zalewania. Opisano szczegély prac badawczych majg-
cych na celu okreslenie wplywu temperatury i szyb-
koéci zalewania brazéow do form o réznym przewod-
nictwie cieplnym (metal, grafit, piasek). Z poszczegdl-
nych wynikéw opracowano optymalne szybko$ci roz-
lewania metalu w zastosowannu do praktyki odlew-
niczej.

132 621.746.7 10 —5-6.54

Portevin A.:. Pekniecia odlewnicze. ,Les criques
de fonderie’. Fonderie” belge, Nr 7,8, lip. sierp. 53,
s. 135; A4, 16 str, 1 fot., 7 rys., 8 wykr.,, 5 mikrogr.,
3 tabl. — Omoéwiono obszernie powstawanie réznego
rodzaju peknie¢ w metalach oraz czynniki wptywajg-
ce na ich powstawanie. Podkre§lono wplyw ksztaltu,
wytrzymatosci formy i rdzenia, wplyw wtasno$ci me-
chanicznych metalu (na gorgco) na tworzenie sie pek-
nieé. Podano $rodki zapobiegawcze przeciw tworzeniu
sie tego rodzaju wad jak: przyspieszenie ochladzania
miejsc w odlewie, ktére krzepna poézniej niz inne,
zmniejszenie oporu, jaki stawia forma i rdzenie oraz
zapewnienie dobrego ujscia wytwarzajacym sie ga-
zom.

133 621.746.7 10 —5-6.54

Zimmermann: Braki przy produkcji zeliwa sza-
rego, ich przyczyny i sposoby ich usuwania. , Fehler
bei der Herstellung von Grauguss, ihre Ursachen und
Wege zu ihrer Vermeidung®“. Giessereipraxis, t. 71,
Nr 11, czerw. 53, s. 197; A4, 3,7 str. — Opis gléwnych
rodzajow brakéw jak: pecherzy gazowych, jam skur-
czowych, peknieé na zimno i gorgco, niedolewéw itp.
Oméwiono wplyw mas formierskich, technologii for-
mowania oraz materiatdw wsadowych, gléwnie suré-
wek, na jako$é odlewdw z zeliwa szarego.

134 621.746.7:539.319 10 —5-6.54

Oliverius V.: Naprezenia w odlewach i ich zwal-
czanie. ,,Pnuti v odlitcich a jejich nasledky“. Hutnik,
t 2, Nr 1, 52, s. 14; 30X21 cm, 2,5 str.,, 5 rys. — Omé-
wiono powody powstawania naprezen i deformacji
w odlewach (nieré6wnomierne ogrzewanie, studzenie,
opér formy i rdzenia przy kurczeniu sie odlewu). Po-
dano przyklad stygniecia belki czeSciowo obnazonej,

cze$ciowo oblozonej jeszcze masg formierska, przyktad
powstawania naprezen w stygnacym kole z cienkimi
ramionami lgczacymi gruby wieniec i grubo$cienng
piaste, zaznaczono rodzaj i rozklad powstajacych na-
prezen. Podano warunki wyzarzania odprezajgcego
(400—600°C) dla zeliwa, okoto 250°C dla stopow alumi-
nium. Opisano powstawanie naprezen przy naprawie
odlewoéw przez spawanie i podano sposéb zapobiega-
nia im: grzanie odlewéw do okoto 600°C i studzenie
po spawaniu z piecem do 150°C.

135 621.746.74:621.746.6 10 —5-6.54

Léonard J.: PorowatoSci. Okres krzepniecia. Eutek-
tyka fosforowa. ,,Porosités. Intervalle de solidification.
Eutectique phosphoreux‘“. Fonderie, Nr 90, lip. 53,
s. 3513; 28X21 cm, 4,6 str, 1 wykr., 2 poz. bibl. —
Omoéwiono wplyw eutektyki fosforowej i czasu krzep-
niecia na tworzenie si¢ porowatosci w odlewach zeliw-
nych. Z doSwiadczen wynika, ze przy niskich zawar-
tosciach fosforu otrzymuje sie zdrowy odlew o duzej
wytrzymato$ci. Natomiast przy podwyzszonych zawar-
toSciach fosforu, chcac unikng¢ porowatosci, trzeba
stosowaé §rodki zapobiegawcze jak np. $cistg kontrole
krzemu i catkowitego wegla. Zwrodcenie uwagi na tem-
perature i szybko§¢ zalewania oraz witasciwe stosowa-
nie ochladzalnikéw.

136 621.746.77:621.747.58 10 —5-6.54

Pratt W. N.: Nalezyta impregnacja odlewéw zapo-
biega ich nieszczelnoSci, korozji wewnetrznej i po-
prawia stan powierzchni. ,Correct impregnation of
castings prevents leakage, internal corrosion and
spotted or blistered finishes‘. Metal Progr., t. 63, Nr 4,
kw. 53, s. 88; A4, 5 str.,, 2 fot, 1 tabl. — Niewielkich
rozmiaréw wady porowato$ci, peknie¢ i rys oraz wy-
nikajacg stad podatno$¢ na korozje usungé mozna na
drodze impregnacji odlewéw. Przytoczono najwaz-
niejsze metody, stosowane urzadzenia i materiaty im-
pregnacyjne. Podano kilka przykladéw praktycznego
zastosowania impregnacji do naprawy odlew6w ar-
matury i cze$ci maszyn.

621.747 OCZYSZCZANIE ODLEWOW

137 614.894:621.747 I0 —5-6.54

Kern H.: Aparat ochronny do pracy przy O0czysz-
czarce piaskowej. ,,Atemschutzgeridt fiir Arbeiten am
Sandstrahlgebldase®, Metallurg. u. Giessereitechn., t. 3,
Nr 9, wrzes. 53, s. 397; A4, 0,5 str, 2 fot. — Opis apa-
ratu opracowanego w jednym z niemieckich zakladow
a chronigcego przed zapadnigciem na krzemice przy
pracy w oczyszczalni.

138 621.747.34:614.8 10 —5-6.54

Hubert M.: Stosowanie Sciernic. Srodki ostroznosci.
,Emploi des meules a 1‘ébarbage. Sécurité“ Fonderie,
Nr 90, lip. 53, s. 3501; 28X21 cm, 12 str., 1 fot., 13 rys,,
2 tabl, 1 poz. bibl. — Omoéwiono obszernie: prace,
wlasciwosci $ciernic oraz wplyw tych witasciwosci na
ich wytrzymalosé, Srodki ostrozno$ci i Srodki zapo-
biegawcze majace na celu ochrone $ciernic przed
ewentualnymi uszkodzeniami w transporcie i maga-
zynowaniu, ustalanie w szlifierkach i czyszczenie. Po-
dano szereg przykladow ilustrujgcych: prawidlowe
magazynowanie, zamocowanie na wrzecionach oraz
prawidlowe konstrukcje oston.

Niniejszy Przeglad Dokumentacyiny zawlera jedynie czes¢ analiz dokumentacyinych publikacji z zakresu odlewnictwa.
Pelna dokumentacja ukazuje sle w postaci kart dokumentacyjnych wydawanych przez Centralny Instytut Dokumentacji

Naukowo-Techniczne] (Warszawa, Al. Niepodleglosci
moze obejmowaé¢ zaréwno calg dokumentacje

188), CIDNT przyjmuje prenumerate kart dokumentacyjnych, ktéra
naukowo-techuniczng, jak i oddzielne jej dzialy lub poszczegélne zagadnie-
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cyjnym jak 1 kartami dokumentacyjnymi.
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