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Mosiadze niskomiedziowe
(dokonczenie)

Technologia

1. Surowce

Do produkcji mosigdzéw niskomiedziowych
mozna stosowaé miedZ hutnicza, cynk oraz olow
hutniczy. Inne dodatki stopowe jak mangan,
krzem, zelazo i nikiel nalezy wprowadzi¢ do
stopu w postaci zapraw. Mangan, krzem i ni-
kiel w postaci zaprawy z miedzig, natomiast ze-
lazo w zaprawie z cynkiem lub miedzig. Te
ostatnia zaprawe mozna przygotowaé umiesz-
czajac na dnie tygla mate kawateczki drutu lub
suréwki hematytowej, a po tym zaladowaé
miedz. Nastepnie szybko podgrza¢ metal i prze-
trzyma¢ kapiel przed odlaniem w gaski przez
okolo pél godziny w temperaturze 1200°C. Po-
dobnie postepujemy z zaprawg Zn-Fe przetrzy-
mujac ja w temperaturze 700°C przez p6t godzi-
ny. Zaprawe miedz-zelazo mozna réwniez wy-
kona¢ wlewajac do nagrzanego pieca lub tygla
zeliwo o niskiej zawartosci wegla i krzemu, a na-
stepnie wprowadzajac do roztopionego metalu
miedz. Zaprawe przed odlaniem nalezy odtlenié
miedzig fosforowa w ilosci 0,20 kg Cu-P (10%o)
na 100 kg wsadu. Zazwyczaj zaprawa zelaza
z cynkiem jak i zmiedzig zawiera okoto 10% Fe.

Oproécz zapraw dwuskladnikowych jak na
przykiad Cu-Fe, Cu-Mn, mozna réwniez spo-
rzgdzaé zaprawy tréj- lub wiecej skladnikowe

o tak dobranym skladzie, aby jak najbardziej
utatwily uzyskanie zgdanego stopu, jak na przy-
klad zaprawa z miedzig zawierajaca 10%o Fe,
25%0 Mn i 3% Si.

Wprowadzenie trudnotopliwych sktadnikéw
stopowych w postaci zapraw pozwoli na unik-
niecie niepotrzebnego przegrzania. kapieli,
zmniejszy zgar skladnikéw oraz segregacje sto-
pu. Jednocze$nie istnieje wieksza mozliwo$é
SciSlejszego obliczenia skladu chemicznego od-
lewu, na podstawie skladu wsadu metalowego.

Aczkolwiek produkcja mosigdzéw niskomie-
dziowych z czystych skladnikéw stopowych da-
je bardzo dobre rezultaty, jednak ze wzgle-
déw ekonomicznych zuzycie zapaséw posiada-
nego zlomu staje sie koniecznoscig gospodarcza,
pomimo, ze otrzymane stopy mogg wykazaé

‘gorsze wlasnoSci, jednak nie dyskwalifikujgce

odlewu. 4
Tablica 10 podaje skiad chemiczny i wlasno-
Sci mechaniczne mosigdzéw niskomiedziowych
produkowanych ze zlomu. Prébki do badan wy-
trzymalasciowych, odlewano do form piasko-
wych suchych. Do produkeji uzyto ztomu wila-
snego, a w przypadku stopu 102 ztomu mosigdzu
MO60. Otrzymane wlasnoéci stopéw wskazujg
iz mosigdze niskomiedziowe mogg byé produko-
wane przy uzyciu 100% ztomu wlasnego. Pelne
przebadanie wlasnosci stopu 102 (wlasnosci te

Tablica 10

Sklad chemiczny i wlasnoSci wytrzymalosciowe mo siqdzéw niskomiedziowych wykonanych ze zlomu.

Sktad chemiczny 9/, Wiasnosci wytrzymatosciowe
Nr H =
topu | Cu Fe Mo | Pb Ni si Al So | Zn Rp ay c 5/63 5 v el e
» kG /mm?| 0/ % - k’G,_lnx’nZ
50 48,76 1,67 0,25 2,568 — 0,09 = 46 38 9 14 ‘112 100%/, zlomu wlasnego, stop
a nierafinowany
102 | 48,03 1,40 1,40 5,42 0,18 0,06 0,14 0,50 | 42,60 46 7 7 138 859/, ztomuMO 60 oraz 15°/,
. dodatkéw stopowych jak
5 Zn hutn, Fe, Pb itp.
121 46,30 1,31 1,70 5,19 ° — — — 45,14 39 13 12 128 100 °/, ztomu wlasnego
54 46,30 2,40 1,60 4,08 1,22 0,20 —_ 45,20 52 16 18 144 100 9/, ztomu wlasnego

Probki do badan lano do form piaskowych suszonych
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podano w poprzednich tablicach) wskazuje, ze
mosiadze niskomiedziowe moga by¢ réwniez,
z zadowalajagcym wynikiem, produkowane ze
zlomu mosigdzu MO60 uzupelnionego dodatka-
mi stopowymi do skladu chemicznego mosig-
dzéw niskomiedziowych.

2. Topienie

Mosigdze niskomiedziowe mozna przetapia¢
w piecach stosowanych do topienia brazow
i mosigdzéw. Wskazane jest, aby do sporzadza-
nia mosigdz6w niskomiedziowych byl przezna-
czony osobny piec lub tygiel, co pozwoli na
unikniecie zanieczyszczen stopu innymi meta-
lami. W razie uzycia tygla, w ktérym wykony-
wano inne stopy, tygiel ten nalezy nagrza¢ do
czerwonego zaru, obsypa¢ wewnatrz obficie bo-
raksem i usuna¢ powstaly zuzel.

Wsad metalowy wprowadza sie do tygla lub
pieca nagrzanego do czerwonego zaru. Wsad po-
winien by¢ czysty i suchy, wolny od zanie-
czyszczen substancjami niemetalicznymi lub
organicznymi, jak oleje, smary, sloma itp.

W wypadku sporzadzania stopu z miedzi,
cynku i zapraw, najpierw nalezy stopi¢ miedz,
przykrywajac ja boraksem. Gdy metal osiagnie
temperature 1150--1200°C, odtlenia sie go mie-
dzig fosforowa, wprowadzajgc okoclo 0,40°%0 kg
Cu-P (10%0) na 100 kg miedzi. Nastepnie wpro-
wadza sie dodatki stopowe w postaci zapraw,
a po tym cynk i ot6w. Po rafinacji azotem, przed
zalaniem form, kapiel nalezy ponownie odtle-
ni¢ wprowadzajac do stopu okolo 0,8-+1 kg
Cu-P (10%0) na 100 kg wsadu (lub odpowiednig
ilo$¢ innego odtleniacza, jak podano nizej w roz-
dziale 4).

Przy przetapianu zlomu lub blokéw, juz go-
towych stop6éw, po zaladowaniu tygla metalem
pokrywa sie go polowg przewidzianej ilosci zu-
zla o skladzie: soda bezwodna, boraks, piasek—
uzytych w stosunku 1:1:1, przy calkowitej ilo-
§ci zuzla wynoszacej 3% ciezaru wsadu metalo-
wego. Reszte zuzla dodaje sie bezposrednio po
stopieniu pierwszych kawatkéw wsadu metalo-
wego.

Topienie przeprowadza sie w atmosferze neu-
tralnej lub lekko utleniajacej. Zaleca sie topie-
nie metalu w tyglach przykrytych pokrywa, aby
‘ograniczy¢ przenikanie gazéw, zawartych w spa-
linach, do kapieli oraz ‘aby ochronié¢ kapiel
przed mozliwosciag zapalania sie cynku przy
ewentualnym przegrzaniu metalu. Zapalanie sie
cynku powoduje znaczny zgar metalu oraz sil-
ne zadymienie odlewni. Dymienie stopu mozna
ograniczy¢ przez dodatkowe zwiekszenie grubo-
Sci warstwy zuzla lub przez zasypanie powierz-
chni kgpieli piaskiem.

Mieszanie metalu przed osiggnieciem tempe-
ratury przegrzania kapieli ogranicza sie do wy-
padkéw koniecznych. Mieszanie wykonuje sie
mieszadlem szamotowo-grafitowym lub pre-
tem zZelaznym pokrytym grafitem.

3. Rafinacja azotem -
Duza preznosé par cynku chroni wprawd21e
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.w temperaturze 970--1000°C,

i porowato$cig odlewu, jednak jak wykazaly
badania, rafinacja kapieli azotem wyraznie po-
prawia wlasnosci mechaniczne, a w szczegélno-
$ci plastyczne stopéw. Jako przyklad mozna
podaé, ze stop nierafinowany, wykonany z czy-
stych skladnikow wykazat a4 = 10%, podczas
gdy stop o bardzo zblizonym skladzie chemicz-
nym, wykonany ze zlomu, wykazal po rafinacji
ag — 14%/0.

Rafinacje kgpieli azotem przeprowadza sie
w temperaturze o 20+-30°C wyzszej od tempe-
ratury zalewania form. Przed rafinacjg nalezy
Sciagna¢ zuzel, zostawiajgc jedynie cienkg war-
stewke, chronigca kgpiel przed dymieniem.
Czas rafinacji 100 kg metalu w tyglu wynosi
3 minuty. Inne dane odno$nie urzadzen i tech-
niki rafinacji podano w ,,Przegladzie Odlew-
nictwa®, nr 7—8 (1952).

4. Odtlenwante

Odtlenianie przeprowadza sie po rafinacji
azotem. Cdtleniacze wprowadza sie na dno ty-
gla, przetrzymuje do chwili stopienia i naste-
pnie miesza sie silnie kapiel. Po wyplynieciu
zuzla nalezy go usuna¢ z kapieli. W przypadku
silnego dymienia stopu zuzel mozna zostawié
na powierzchni kgpieli zageszczajac go piaskiem.
Podczas zalewania formy zuzel ten odsuwa sie
od strumienia metalu zgarniaczka.

Do odtleniania mosigdzéw niskomiedziowych
stosuje sie:

do 1,0 kg Cu-P (10%0) na 100 kg metalu w pro-
dukcji odlewoéw, od ktérych wymagana jest
proba szczelnosci, wykonywanych do form pia-
skowych suszonych.

0,10-+-0,25% Al — dla wszystkich odlewow
wykonywanych do form wilgotnych oraz odle-
woéw wykonywanych do form suszonych, od
ktorych nie jest wymagana préba szczelnosci.

0,05% Mg + 0,10+-0,25 Al — dla odlewéw
wykonywanych do form metalowych. W wy-
padku stosowania Mg i Al, metale te mozna’
wprowadzié do kgpieli w postaci zitomu np.
magnez w postaci zlomu elektronu.

5. Lejnosé

Badania lejno$ci mosiagdzéw niskomiedzio-
wych przeprowadzano stosujac spirale zaformo-
wang w masie wilgotnej. Pomimo, ze w zakre-
sie temperatur 925-+-960°C spirale wykazywatly
zalanie do 50 cm zapelnienie formy sporzadzo-
nej dla odlewéw przemyslowych nie bylo do-
stateczne. Odlewy wykazywatly faldy i niedo-
lewy szczegdlnie przy stosowaniu stopéw o wyz-
szej zawartoSci manganu. Przeprowadzone po-
réwnawcze proby lejnosci mosigdzu MO60 wy-
kazaly zalanie spirali wynoszace okolo 50 cm
jednoczesénie
mosigdz ten dobrze wypelniat formy odlewéw
przemystowych.

Przez wprowadzenie do mosigdzéw niskomie-
dziowych zawierajacych:

a. do 1% Mn okolo 0,8 kg Cu-P (10%) na

100 kg metalu
b. ponad 1% Mn okolo 0,10--0,25%0 Al

lejnos¢ tych stopéw wyraznie sie poprawila



osiggajac w temperaturze 930--960°C wielko$é
okolo 5560 cm. Drobne i cienko$cienne odle-
wy armatury domowej wykonane z powyz-
szych stopéw w formach piaskowych wilgot-
nych jak i metalowych nie wykazywaly wad
spowodowanych ztg lejnoscig. Powierzchnia od-
lew6éw byla gladka i czysta zaréwno, gdy odle-
wy byly wykonane w formach metalowych jak
i piaskowych suchych i wilgotnych.

6. Temperatura zalewania form

Mosigdzu niskomiedziowego nie nalezy prze-
grzewal powyzej niezbednej temperatury wy-
maganej do rafinacji oraz zalania formy. W wy-
padku przegrzania metalu bardziej wskazane
jest ochlodzenie kgpieli przez wprowadzenie
kilku kawatkéw tego samego gatunku stopu do
tygla lub pieca, niz chlodzenie kapieli wraz
z piecem.

Temperatura zalewania form jest uzaleznio-
na od ciezaru i ksztaltu odlewu. Dla form pia-
skowych powinna sie mieSci¢ w zakresie:

940-+970°C dla odlew6ow drobnych o skom-

plikowanym ksztalcie jak na
przykiad cienkoScienna armatu-
ra domowa,

900-+-960°C dla odlewow. o $rednim ciezarze

iniezbyt skomplikowanych ksztal-
tach jak na przyktad lozyska, tu-
lejki walki itp.
Temperatura zalewania form metalowych po-
winna sie miesci¢ w zakresie 930--960°C.

Formy nalezy zalewa¢ spokojnym, cigglym
i nierozpryskujgcym sie strumieniem. Im od-
lew jest ciezszy, tym szybkos¢ zalewania po-
winna by¢é mniejsza, aby uniknaé¢ konieczno$ci
stosowania zbyt duzych nadlewéw dla zmniej-
szenia skutkéw skurczu.

7. Przygotowanie formy

Mosigdze niskomiedziowe moga by¢ odlewa-
ne do form metalowych lub do form piasko-
wych. Przy odlewaniu do form metalowych,
temperatura formy metalowej powinna wyno-
si¢ 250-+300°C. Przy sporzgdzaniu form pia-
skowych mozna stosowaé¢ te same masy, jak
w wypadku innych mosigdzéw. Uklad zasilajg-
cy powinien by¢ odpowiednio zaplanowany ze
wzgledu na wysoki skurcz stopéw; badania wy-
kazatly, iz skurcz ten miesci sie w zakresie 1,5
do 1,8%o.

W ogdlnosci nalezy stwierdzié, ze skurcz mo-
siagdzé6w niskomiedziowych jest -wyzszy niz
brazéw B555 i B663, a zbliza sie do skruczu
wykazywanego przez brazy aluminiowe. Dla-
tego tez przy budowie ukladu zasilajgcego od-
lew z mosigdzé6w niskomiedziowych nalezy
stosowa¢ te same kryteria, co w wypadku brag-
zo6w aluminiowych, aby unikngé powstawania
porowato$ci, jam oraz peknie¢ skurczowych.

8. Wyjmowanie odlewéw z formy

Wyjmowanie lub wybijanie odlewéw z mo-
sigdzéw niskomiedziowych z form metalowych

wykonuje sie przy temperaturze odlewu oko-
o 300°C. W wyzszych temperaturach odlew
jest zbyt plastyczny i przy ewentualnych ude- -
rzeniach mogg powsta¢ wady ksztaltu. Odlewy
wykonane w formach piaskowych mozna wyj-
mowa¢ w temperaturze ponizej 200°C. Po wy-
jeciu z formy odlewy charakteryzuje gladka
powierzchnia. Odlewy wykonane w formach
piaskowych suchych wykazujg w stanie nie-
obrobionym jak i obrobionym kolor brazu. Od-
lewy wykonane w formach wilgotnych lub me-
talowych ze stopéw z dodatkiem aluminium

Rys. 20. Zaworek z mosigdzu niskomiedziowego, lany
do formy piaskowej suchej

wykazujg na powierzchni kolor mosigdzu z tym,
iz w glebszych partiach przekroju $cianki od-
lewu, kolor mosigdzu zmienia sie na kolor bra-
ZU.

Na rysunkach 20 i 21 pokazano odlewy ar-
matury cienko$ciennej wykonane z mosigdzoéw
niskomiedziowych lanych do form piaskowych
suszonych. ‘

Rys. 21. Korpus armatury domowej, wykonany za-
miast z brazu B555 z mosiadzu niskomiedziowego
o zawartos$ci 0,6 Mn

Préby szczelno$ci korpuséw armatury domo-
wej odlewanych do form metalowych wykaza-
ly: na 90 odlewoéw poddanych prébie — 89 do-
brych; 1 nieszczelny z powodu zaprdszenia pia-
skiem od rdzenia. Cisnienie na prébie—20 atm.
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Tablica 11

Skiad chemiczny i wlasnoSci mechaniczne wytypowanych mosiadzéw niskomiedziowych w poréwnaniu
z wlasno§ciami mechanicznymi brazéw cynowych

Sklad chemiczny % **) Wlasnosci mechaniczne
R
Ank Gecha Cu Fe Mn Pb Ni si Zn | kGmm | MM Hp
. min kG/mm?
C min
CuFelPb4 MN48 47--50 | 0,5—-1,6 | 0,4+1 85 — — reszta 30 4 100
CuFelMniPb4 MN47 46—+49 | 0,72 125 3—+5 — do 0,3 o 35 6 105
CuFe2Mn2Pb4Nil MN45 44—+48 | 1,6—+2,5 | 1,6--3,5 | 2,645 |0,5—1,6 | do 0,3 ” 40 8 110
CuSnbZnb5Pbb B555* reszia — — 46 — Sn4+6 | 46 18 a, 4 60
CuSn6Zn6Pb3 B666* — — — 24 - 57 57 16 6 60
CuSni10 B10* — - = — 911 — 20 3 60

*) Dane wedlug PN/H-87050

**) Zanieczyszczenie w mosiadzach niskomiedziowych jak w wypadku mosigdzu MO60 z tym, iz zawarto$¢ Sn nie powinna

przekraczaé 0,6
Probki do badan lano do form piaskowych suszonych

Projekt klasyfikacji i zastosowania

W wyniku dotychczasowych badan w zakre-
sie przebadanych mosigdzéw niskomiedziowych
mozna wyréznié trzy zasadnicze grupy stopoéw
w zaleznoSci od proponowanego zastosowania,

Rys. 22. Stop MN48 o skladzie: Cu — 48,90%; Zn —
4539%; Mn — 0,44%; Fe — 0,48%; Pb — 394"/0 La-
ny do piasku
Faza f’ + Pb. Traw. elektrolitycznie. Pow. 500 X

Rys. 23. Stop MN47 o skladzie: Cu — 46,82%; Zn —
45 500/'0; Mn — 1,57%; Fe — 0,61%0; Pb — 4,90%; Si —
0,16%. Lany do piasku
Faza f’+ Pb oraz wtracenia nierozpoznanej fazy.
Traw. elektrolitycznie. Pow. 100 X
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a mianowicie: 1. do 1% Mn, 2. do 2,5%0 Mn,
3. stopy z dodatkiem niklu.

W tablicy 11 podano skiady chemiczne i mi-
nimalne wlasno$ci wytypowanych mosigdzéw
niskomiedziowych w poréwnaniu z wlasnoscia-
mi brazéw cynowych B555, B663 oraz B10.

Na rysunkach 22--25 pokazano struktury wy-
typowanych mosigdzéw niskomiedziowych.

Tymczasowe rozgraniczenie grup mosiadzéw
niskomiedziowych pod katem zawartosci man-
ganu w stopie jest zwigzane gléwnie z ujemnym
wplywem dodatku manganu na lejno$¢. Na
0go6l zawarto$¢é manganu w mosigdzach nisko-
miedziowych wynosi powyzej 1°/. Stopy o za-
warto$ci manganu ponizej 1%/ stosuje sie tym-

Rys. 24. Stop MN45 o skladzie: Cu — 46,30%; Zn —
45,20%; Mn — 1,60%; Fe — 2,40%; Pb — 4,08%;
Ni — 1,22%; Si — 0,20%. Lany do piasku

Faza f}’ + Pb oraz wtracenia nierozpoznanej fazy. Traw.
elektrolitycznie. Pow. 500 X

czasowo do odlewania armatury cienkosciennej,
poddawanej probie szczelnosci i wykonywanej
w formach piaskowych suchych, gdzie dodatek
Al jako odtleniacza méglby by¢ szkodliwy ze
wzgledu na szczelno$é odlewow.

W obecnej chwili prowadzi sie prace, ktérych
celem jest wytypowanie stopu laczacego wila-
Sciwosci pierwszej i drugiej grupy mosigdzéw



niskomiedziowych. Przypuszczalny sklad che-
miczny tego stopu bedzie nastepujgcy: Cu =
47--50%; Mn = 1,0-1,5%; Fe = 0,5--1,5%0;
Pb = 3,0—4,0%; Si do 0,3°0; Zn — reszta.l)

45,52%0; Zn —

25. Stop o skladzie: Cu —
44,95%; Mn — 2,13%; Fe — 1,26%; Pb — 3,84%);
Ni — 2,03%. Lany do piasku

Rys.

Faza p’ + Pb. Traw. elektrolitycznie. Pow. 100 X

Projektowany zakres zastosowania poszcze-
gblnych mosigdzéw niskomiedziowych jest na-
stepujacy:

Stop MN48 — zamiast B555 i B663 1 mosia-
dz6éw na cienko$cienng armature i odlewy
o skomplikowanym ksztalcie poddawane
prébom szczelnosci, lane do form piasko-
wych suszonych,

Stop MN47 — w szerokim zakresie zamiast
brazéw B555 i B663 oraz mosigdzéw na
ciezkg armature parowg i wodng, korpusy
zaworoéw i wodowskazoéw, czeSci tragce ma-
szyn, tuleje, walki, tozyska, $§limaki, $li-
macznice, kola zebate, nakretki, czeSci
pomp i armature domowsa lang do form
metalowych lub piaskowych wilgotnych.

Zamiast bragzu B10 na czeSci maszyn, od
ktérych nie wymagana jest wysoka anty-
korozyjno$¢é, na lozyska wolnobiezne, to-
zyska silnie obcigzone, pracujace w pod-
wyzszonych temperaturach, na odpowie-
dzialne czes$ci pojazddéw i maszyn oraz cze-
$ci konstrukcyjne o wysokich wilasnoSciach
wytrzymaltasciowych i dostatecznej odpor-
noéci na korozje.

Stop MN45 — zamiast brazéw wysokocyno-
wych oraz brgzéw aluminiowych, w tych
wypadkach, gdzie potrzebne sg wysokie
wlasno$ci wytrzymalo$ciowe przy niezbyt
wysokiej odpornosci na korozje; na arma-
ture parowg, wodng i okretows; kola ze-

1) Stop o podanym skladzie obecnie zostal juz opracowany
i przebadany w ramach prac dyplomowych Katedry Odlewnic-
twa AGH oraz w ramach préb przemyslowych. Ze stopu tego
wykonano juz kilkaset odlewéw armatury sieci domowej i in-
nych. Stop zakwalifikowano do normalnej produkcji prze-
mystowej. Zwiekszenie lejnos$ci stopu wuzyskano przez wpre-
wadzenie do kgpieli:

0,129/ P w przypadku produkcji odlewéw wykonywanych
w formach piaskowych suchych

0,15+0,25% Al w przypadku produkcji odlewéw wykonywa-
nych w formach piaskowych wilgotnych

0,20+-0,30 Al w przypadku produkcji odlewow wykonywa-
nych w formach metalowych.

Inne dane technologiczne jak wyzej (przyp. autora).

wigzku - podziekowa¢ Kolegom z

bate, $limaki, $limacznice i inne odpowie-
dzialne cze$ci w budowie maszyn; na %o-
zyska, tuleje, walki, ewentualnie $ruby
okretowe.

Whioski

1. Podane wyniki nie s ostatecznymi z dzie-
dziny mosiagdz6w niskomiedziowych, lecz
stanowia pierwszy etap prac nad tym za-
gadnieniem w kraju.

2. Wysokie wlasnosci dotychczas opracowa-
nych stopéw stawiajg mozliwosei opraco-
wania stopéw o zawarto$ci miedzi ponizej
45%0 bez dodatku niklu. W nastepnych
pracach nalezy zwré6cié uwage na zwiek-
szenie zawartoSci zelaza, manganu i oto-
wiu, oraz okreS§lenie stosunku maksymal-
nej zawartosci tych dodatkéw w stopie.
Prawdopodobnie maksymalna zawarto$é
manganu w stopach odlewniczych moze
wynosi¢ do 4,5%0, zelaza do 3%, olowiu
6--8%.

3. Istnieje réwniez mozliwo$é produkowania
mosigdzéw niskomiedziowych przy zasto-
sowaniu istniejgcych zapaséw ztomu sto-
péw cynku.

4. Wada niniejszej pracy jest stosunkowo
malo wynikéw z zakresu zastosowania
mosigdzéw  niskomiedziowych w po-
szczeg6lne dziedziny produkcji przemy-
stowej.

5. Pozytywna strong pracy jest zwrécenie
uwagi na role stosunku Cu i Zn w mo-
sigdzach oraz oddanie do produkeji prze-
mystowej petmowartosciowych tworzyw
oszczednoSciowych, co pozwoli na oszcze-
dzenie znacznej iloSci deficytowych me-
tali. Poréwnujac zuzycie metali deficy-
cytowych do produkeji 1 tony brazu
B555 oraz mosigdzu MN47 otrzymamy:

B555 MN47 Roéznica
miedz 850 kg 470 kg 380 kg
cyna 50 kg — 50 kg
otow 50 kg 50 kg —
mangan — 10 kg 10 kg

Z pobieznego zestawienia wynika, iz na kaz-
dg tone MN47 wyprodukowanego zamiast
B555 kosztem zwiekszonej zawarto$ei cynku
(surowca krajowego) oraz 10 kg manganu,
mozna zaoszczedzi¢ okoto 380 kg miedzi oraz
50 kg cyny.

Mozliwo$¢ produkowania mosigdzéw nisko-
miedziowych z surowcéw zlomowych zwiek-
sza warto$¢ ekonomiczng tych stopow.

W zakonczeniu czuje sie w milym obo-
Zakladow
Przemystowych loraz Instytutu Odlewnictwa
za wspélprace przy badaniach i opracowaniu:
wynikéw, a w szczegdlnosci Kol. Kol. E. Sali,
T. Welkensowi i W. Galuszce za pomoc w o-
pracowaniu technologii, M. Misiggowi za
wspolprace przy analizie wynikéw wilasnosci
mechanicznych, K. Sekowskiemu za wspél-
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prace przy opracowywaniu siruktur oraz
W. Kaperze i R. WoZniackiemu za wspblprace
przy badaniach wlasno$ci odlewniczych sto-
pow.

Artykut zlozono w Redakcji w dniu 22.XII
1953 r.
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Podstawowe zasady konstruowania form
metalowych (kokil)”

Korzysci odlewania do form metalowych. Wyszczegolnie-
nie typéw form metalowych. Dostosowanie konstrukcji odlewu
do odlewania w formach metalowych. Wybér typu form me-
talowych pod wzgledem ilosSci i usytuowania powierzchni po-
dziatu. Usytuowanie odlewéw w formach. Typy ukladéw wle-
wowych. Miejsce doprowadzenia metalu do odlewu. Regulacja
predko$ci chlodzenia pc 6lnych czesci odlewu. Nadlewy
zasilajgce. Ksztalt 1 wymiary elementéw ukladu wlewowego.
Odprowadzenie powietrza i gazéw. Zasadnicze wymiary form
metalowych. Rdzenie i mechanizmy do ich wyciggania. Ma-
terialy stosowane przy wykonywaniu form metalowych.

Odlewanie metali do form metalowych, szczegdl-
nie przy masowej i seryjnej produkcji, daje bez-
sporne korzysci w poréwnaniu z odlewaniem do form
piaskowych. KorzysSci te wynikajg z nastepujgcych
zasadniczych zalet odlewania do form metalowych:

1. Podniesienie jako$ci otrzymywanych odlewéw:

a. znacznie lepsza gladkos§¢ powierzchni,

b. podwyzszenie wtitasno$ci wytrzymaloSciowych,

c. zmniejszenie odchylek wymiarowych,

d. zmniejszenie ilo$ci brakéw,

2. Wysokie wskazniki techniczno-ekonomiczne:

a. znaczne podniesienie wydajnosci, dzieki upro-
szczeniu technologii i wiekszym mozliwoSciom
mechanizowania proceséw produkcyjnych,

b. zmniejszenie naddatkéw na obrébke lub cal-
kowite jej wyeliminowanie,

- ¢. zwiekszenie uzysku, dzieki zmniejszeniu ukla-
du wlewowego i nadlewdéw zasilajgcych,

d. zmniejszenie iloSci lub zupelne wyeliminowa-
nie mas formierskich,

e. zwigkszenie wydajnosci z 1 m2? powierzchni
odlewni.

*) W artykule tym jest mowa o formach metalowych gra-
witacyjnych, przeznaczonych do zalewania cieklym metalem,
znajdujgcym sie pod dzialaniem wylacznie sity ciezkosci i ci-
énienia atmosferycznego. Uzyta nazwa ,forma metalowa' jest
réwnoznaczna % rozpowszechniong nazwg pochodzenia obcego
, kokila*.
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3. Polepszenie warunkéw i higieny pracy:

a. znaczne zmniejszenie lub wyeliminowanie ciez-
kich pracochionnych robét formierskich i wy-
bijania odlewow,

b. wyeliminowanie pytu dzieki bardzo znacznemu
zmniejszeniu stosowania mas formierskich.

W wysoko uprzemystowionych krajach, a w szcze-
gblno$ci w ZSRR, odlewanie metali do form metalo-
wych znalazlo szerokie zastosowanie. Radzieckie od-
lewnie catkowicie opanowaly metode odlewania do
form metalowych odpowiedzialnych i skomplikowa-
nych cze$ci i podwyzszyly wskazniki techniczno-eko-
nomiczne. W odlewniach radzieckich odlewa sie w for-
mach metalowych roézne cze$ci dla przemystu samo-
chodowego, maszynowego, elektrotechnicznego itp.

Korzy$ci odlewania do form metalowych mozna osia-
gnaé tylko przy zastosowaniu prawidlowego procesu
technologicznego i poprawnym rozwigzaniu konstruk-
cji form. Konstrukcja form metalowych powinna
umozliwi¢ uzyskanie nastepujgcych wynikéw:

1. gwarantowaé wysokg wydajnos¢ odlewoéw z mi-

nimalng ilo$cig wad odlewniczych i brakéw,

2. odlewy powinny posiada¢ wymagang dla ‘danej

czeSci strukture, wilasno$ci wytrzymatosciowe

i odpowiada¢ innym warunkom jak np. szczel-

no$é, obrabialno$é itp.

3. zywotno$é formy metalowej powinna byé wysoka

i koszt jej wykonania nie powinien obcigza¢ nad-

miernie kosztu wtasnego odlewoéw. Forma meta-

lowa nie powinna peka¢, ani ulega¢ znaczniej-
szym odksztalceniom pod wplywem naprezen ter-
micznych,

4. zapewniaé¢ latwo$§é wykonania formy metalowej,

5. zapewniaé Yatwo$§é¢ obstugi: urzgdzenia do zamy-

kania formy, do usuwania odlewu i wyciggania

rdzeni powinny by¢ konstrukcyjnie proste, dzia-



lajace przy wysokich temperaturach, szybko
i niezawodnie,
6. zapewniaé cigglos¢ pracy (bez koniecznosci czeka-
nia na ostudzenie formy),
7. wymiary ukladu wlewowego i zasilaczy powinny
zapewnié¢ mozliwie najlepszy uzysk,
8. usuwanie lub odtracanie uktadu wlewowego i za-
silaczy powinno by¢ tatwe.
Konstrukcja formy metalowej zalezy:
1. od rodzaju odlewanego stopu i jego wlasnosci
odlewniczych,
2. od ksztaltu, wymiaréw i ciezaru odlewo6w,
3. od wielko$ci produkcji (seryjna, masowa) i stop-
nia mechanizacji procesu.
Formy metalowe dzielg sie na rézne typy w zalezno-
$ci od:
1. ilo$ci powierzchni podziatu,
a. niedzielone,
b. z jedna powierzchnig podziatu,
c. z kilkoma powierzchniami podziatu,
2. usytuowania powierzchni podziatu:
a. z pionowg powierzchnig podziatu,
b. z poziomg powierzchnig podziatu,
c. ze zlozong powierzchnig podziatu,
3. iloSci wnek (iloSci odlew6w przy jednym zalaniu
formy):
a. jednownekowe,
b. dwu- i wielownekowe,
4. rodzaju stosowanych rdzeni:
a. z rdzeniami piaskowymi,
b. z rdzeniami stalowymi,
5. sposobu doprowadzenia metalu:
a. zalewane z gory,
b. zalewane z dotu,
c. zalewane wlewem szczelinowym,
6. stopnia mechanizacji:
a. obstugiwane recznie,
b. zmechanizowane.

Dostosowanie konstrukcji odlewu do odlewania
w formach metalowych

O celowosci i mozliwosci przejScia na odlewanie
w formach metalowych decyduje, poza czynnikiem
ekonomicznym, ksztalt odlewu. Przy zbyt skompliko-
wanym ksztalcie odlewu wykonanie jego w formie
metalowej moze sie¢ okaza¢ technicznie niemozliwym.
Czestokroé¢ dla umozliwienia, lub ulatwienia odlewania
czeSci w formie metalowej zachodzi potrzeba prze-
konstruowania tej czesci. W tym przypadku jako wy-
tyczne moga postuzy¢ nastepujgce wskazéwki:

1. nalezy unika¢ na odlewie wystajgcych czeSci ha-
mujgcych swobodny skurcz metalu, gdyz moze
to powodowa¢ pekanie odlewu,

2. odlew nie powinien posiadaé wklesto§ci przesz-
kadzajacych wybijaniu odlewu z formy,

3. odlew powinien posiadaé zbiezno$ci odlewnicze
odpowiednie do przyjetych powierzchni podziatu
formy,

4. nalezy unikaé gwaltownych zmian przekrojéw
odlewu,

5. krawedzie odlewu odtwarzane przez forme me-

talowg powinny byé w miare mozliwosci zaokrg-
glone, :

6. grubos¢ Scianki odlewu powinna byé¢ nie mniej-
sza od 2,53 mm.

Ksztalt odlewu i zwigzany z nim proces technolo-
giczny odlewania majg decydujacy wplyw na kon-
strukcje formy metalowej. Dlatego tez na wstepie na-
lezy ustali¢ na podstawie rysunku lub wzoru cze$ci,
najkorzystniejszg dla danego ksztaltu powierzchnie
podziatu formy oraz wykonaé¢ rysunek surowego odle-
wu, uwzgledniajgcy ewentualne zmiany konstrukcyj-
ne, naddatki na obrobke, tolerancje wymiarow, wiel-
ko§¢ i kierunek zbiezno$ci odlewniczych. Powierz-
chnia podzialu powinna zapewnia¢ w pierwszym rze-
dzie tatwe usuwanie odlewu z formy. Przy ustalaniu po-
wierzchni podziatu nalezy takze bra¢ pod uwage la-
two$¢ wykonania formy, mozliwo$é dobrego umiejsco-
wienia oraz tatwo$§¢ zakladania i wyjmowania rdzeni.

a. b.

Rys. 1. Wrzeciono ekscentryczne, a — wrzeciono ekscentryczne

wykonane przy pomocy obrébki skrawaniem, b — wrzeciono
ekscentryczne przekonstruowane do odlewania w formie me-
talowej

Na powierzchni podzialu zazwyczaj powstaja za-
lewki, dlatego tez przy wyborze tej powierzchni nalezy
braé rowniez pod uwage latwo$¢ usuwania zalewek
z odlewu. Z tego samego powodu nalezy unikaé po-
dzialu w miejscach stanowigcych bazy dla obrébki
skrawaniem. Jak juz wspomniano powyzej, czgsto za-
chodzi potrzeba wprowadzenia pewnych zmian kon-
strukcji cze$ci, dla utatwienia odlewania jej w formie
metalowej. Dla przykladu przedstawiono na rys. 1 a,
wrzeciono ekscentryczne, otrzymywane przy .pomocy
obrébki skrawaniem. Na rysunku 1 b, przedstawiono
te samg cze$¢ o konstrukcji zmienionej, tak aby na-
dawala sie do odlewania w formie metalowej. Zmia-
na konstrukecji polega na innym usytuowaniu czesci
wrzeciona o przekroju kwadratowym. Przyjety po-
dziat A-B jest najwlasciwszy, a zmiana usytuowania
czesSci wrzeciona o przekroju kwadratowym w znacz-
nym stopniu utatwia usuwanie odlewu z formy. Na
rysunku 2 a przedstawiono dla przykitadu koncowke
kablowg odlang w piasku. Na rysunku 2 b przedsta-
wiono te samg koncowke przekonstruowang, nadajag-
cg sie do odlewania w formie metalowej. Przyjety po-
dzial a-b-c-d jest najkorzystniejszy, a zmiany pole-
gaja na wprowadzeniu zbiezno$ci otworéw, co ulatwia
wycigganie rdzeni stalowych, odtwarzajgcych te otwo-
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ry. Dla latwiejszego usuwania odlewu z formy meta-
lowej zastosowano wieksze pochylenie $cian plaskiej
czeSci odlewu. Dla zeliwnych odlewéw wykonywa-
nych w formach metalowych pochylenie $cian dla po-
wierzchni zewnetrznych powinno wynosi¢ minimum

Rys. 2. Koncowka kablowa; a — koncéwka kablowa odlana
w plasku, b — koncéwka kablowa przekonstruowana do odle-
- wania w formie metalowe]j

1°, za§ dla powierzchni wewnetrznych odtwarzanych
rdzeniami metalowymi minimum 6°. Przy odlewaniu
czesci ze stopdw o mniejszym skurczu, mozemy w razie
konieczno$ci stosowaé mniejsze pochylenia. Dla odle-
woéw ze stopow aluminiowych i stopéw cynku po-
chylenie powierzchni wewnetrznych moze wynosié
minimum 0°30’, a pochylenie powierzchni wewnetrz-
nych odtwarzanych rdzeniami metalowymi minimum
1. W przypadku stosowania rdzeni metalowych dzie-
lonych, pochylenie odlewnicze wewnetrznych po-
wierzchni odlewu moze by¢ niewielkie lub nawet cza-
sami zupelnie wyeliminowane. W przypadku, gdy
odlew posiada wystepy hamujace swobodny skurcz
metalu, zachodzi obawa zakleszczania sie¢ odlewu w
formie. Aby tego unikngé nalezy przéwidzie¢ jak
najwieksze pochylenie Scianek (5°+25° w zaleznosSci od
diugosci odlewu) w miejscach utrudniajgcych wyjecie
odlewu z formy.

Wieksza dokladno$¢ odlewoéw uzyskiwana przy odle-
waniu w formach metalowych, pozwala na stosowa-
nie znacznie mniejszych naddatkéw na obrébke, niz
przy odlewaniu w piasku. Orientacyjne wielko$ci nad-
datkéw na obrébke dla zeliwnych odlewow wykony-
wanych w formach metalowych podane sg w tabli-
cy 1. WielkoSci naddatkéw na obrdébke zalezne sg

Tablica 1

Naddatki na obrébke skrawaniem dla zeliwnych odlewéw
wykonywanych w formach metalowych

Dlugosé odlewu éslieggili;sg;ﬂlz' Naddatek na jedna strong
mm wu, mm N S

z?;guet ll:lb Wev‘v)netrz- Gérne

od do od do boczgézp§—1 n:ow(i):!z-ie powie-

wierzchnie | ~ chnie rzchnie
- 25 — 20 0,7 0,8 1,0
25 40 15 40 1,0 1,2 1,5
40 60 25 60 1,2 1,4 1,7
60 100 30 100 1,4 1,6 2,0
100 160 50 160 1,6 1,8 2,2
160 250 100 250 2,0 2,2 2,6
250 | 400 | 100 | 400 2,2 2,4 2.7
400 600 150 600 2,6 2,8 3,0
600 1000 200 1000 3,0 . 3,2 3,5
1000 1600 |- 200 1600 8,2 34 4,0

w duzym stopniu od dokladnos$ci wykonania formy —
im dokladniejs;e jest wykonanie formy metalowej,
tym mniejsze moga by¢ naddatki na obrébke. Orien-
tacyjne wielko§cl odchylek wymiarowych dla ze-
liwnych odlewow, wykonywanych w formach metalo-
wych podane sg w tablicy 2.

Tablica 2

Odchylki wymiarowe dla zeliwnych odlewéw wykonywanych
w formach metalowych

' Maksymalna wielko§é odchylek mm
| Wymiar odlewow Klasy
mm -
I I
Do 25 0,3 j): 0,5
25— 40 + 0,4 10,6
40— 60 -+ 0,5 +- 0,8
60— 100 4+ 0,5 +1,0
100—+ 160 -+ 0,6 +1,0
160+ 250 +08 + 1,2
250 400 -+ 1,0 + 1,2
400—— 600 +1,2 + 1,4
600——1000 +1,2 -+ 1,6
1000--1600 +1,2 +156

Wybér typu formy metalowej

1. Ilo$é powierzchni podzialu

Ilo$¢ powierzchni podzialu formy metalowej zalezna
jest od ksztattu odlewu i stopnia jego skomplikowa-
nia. Przy ustalaniu iloSci powierzchni podziatu nalezy
mie¢ na uwadze latwo$¢é usuwania odlewu z formy,
latwos¢ ustawiania rdzeni i mozliwo$é prawidtowego
rozwigzania uktadu wlewowego. Jednak w celu uzy-
skania jak najprostszej konstrukcji, nalezy dazy¢ do
mozliwie jak najmniejszej ilosci powierzchni podziatu.
Im mniej tych powierzchni, tym wieksze sg mozliwo-
$ci mechanizacji procesu.

/ 2 3 4 5
N/AVe
0 |1 77

Rys. 3. Forma metalowa niedzielona z wlewem deszczowym,

1 — forma metalowa, 2 — rdzen piaskowy, 3 — rdzen piasko-
wy, 4 — zbiornik wlewowy, 5 — zasilacz

Do odlewania malo skomplikowanych czesci, mo-
zemy stosowaé formy metalowe niedzielone. Istniejg
dwa rodzaje niedzielonych form metalowych, a mia-
nowicie formy metalowe odkryte i formy metalowe,
w ktorych gérna cze$¢ odlewu odtwarzana jest przez
rdzen piaskowy (rys. 3). Formy metalowe odkryte ma-
ja te wade, ze otrzymywane z nich odlewy wymagaja



duzych naddatkéw na obrobke gdérnej nieograniczonej
powierzchni. Zaletg obu tych typéw form metalowych
jest tatwa obstuga i otrzymywanie jakosSciowo dobrych
odlewéw, dzieki dobremu odpowietrzeniu i odgazowa-
niu. Wieksze formy metalowe niedzielone umieszcza
sie zwykle obrotowo przy pomocy czopéw na specjal-
nym stojaku. Przy wybijaniu odlewu obraca sie for-
me metalowa dnem do goéry.

Rys. 4. Forma metalowa z kilkoma powierzchniami podziaiu

Najczesciej stosowane sg formy metalowe z jedng
powierzchnig podzialu. Stosowanie form metalowych
o dwoch i wiecej powierzchniach podziatu uzasadnio-
ne jest tylko w tym przypadku, gdy stopien skompli-
kowania i ksztalt odlewu nie pozwalajg na inne roz-
wigzanie. Na rysunku 4 przedstawiona jest forma me-
talowa o kilku powierzchniach podziatu.

2. Usytuowanie powierzchni podziatu

W zaleznosci od konstrukceji i Wymiaréw odlewanych
czeSci oraz sposobu doprowadzenia metalu stosowane
sg trzy zasadnicze typy form metalowych:

a. z pionowa powierzchnig podziatu,
b. z pozioma powierzchnig podziatu,
c. ze zlozong powierzchnig podziatu.

a. Formy metalowe z pionowa powierzchniag podzia-
tu (rys. 5) sktadajg sie z dwdch czesci, w ktérych wy-
konane sg wneki odtwarzajgce odlew. Uktad wlewowy
wykonany jest na powierzchni podziatu formy, naj-
cze$ciej w obu cze$ciach formy metalowej, jakkolwiek
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Rys. 5. Forma metalowa z pionowa powierzchnia podzialu,
1 — kolce chlodzace, 3 — zebro usztywniajace, 3 — syfonowe
doprowadzenie metalu

moze on takze mieéci¢ sie tylko w jednej polowce.
Obie czeSci formy mogg by¢ potaczone zawiasami i za-
myka¢ sie za pomocg mechanizmu zamykajgcego, lub
tez moga by¢ zamocowane na specjalnym urzadzeniu.

Jedna czes¢ formy umocowana jest nieruchomo
w polozeniu pionowym, natomiast druga przymocowa-
na jest do ruchomej plyty urzadzenia. Przesuwanie
sie¢ plyty ruchomej a wiec zamykanie i otwieranie
formy odbywac¢ sie moze recznie za pomocay zebatki,
Sruby pociggowej, ukladu dzwigien lub tez pneuma-
tycznie (rys. 6). Formy metalowe z pionowa powierz-
chnig podziatu sg bardzo czesto stosowane przy odle-
waniu niezbyt wielkich cze$ci (np. dla zeliwa do 50

Rys. 6. Urzadzenie pneumatyczne dla form metalowych, 1 — ru-
choma czes$é. formy, 2 — nieruchoma cze$¢ formy, 3 — plyta
wypychaczy

kg). Dla malych odlewow formy te mogag by¢ wyko-
nane jako dwu- i wielownekowe. Formy metalowe
Z pionowg powierzchnig podziatu stosuje sie dla wiel-
kich odlewdw tylko w tym przypadku, gdy ksztalt
cdlewu nie wymaga wykonania w formie glebokich
wnek (maksimum 100--120 mm), a odlewy wymagajg
pionowego zalewania.

_EE. NN

Rys. 7. Forma metalowa wielownekowa z pozioma powierzchnia
podziatu

Zaleta form metalowych' z pionowa powierzchnig
podziatu jest tatwo$é i szybko$¢ obstugi oraz mozli-
wosci racjonalnego rozwiazania uktadu wlewowego,
szczegbdlnie gdy chodzi o doprowadzenie metalu z do-
lu. Wadg form metalowych z pionowa powierzchniag
podzialu jest konieczno$¢ obracania ich do potoZenia
poziomego przy zakladaniu rdzeni piaskowych.
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b. Formy metalowe z pozioma powierzchnig po-
dzialu skladajg sie z dwu cze$ci: dolnej i gérnej. Dla
matych odlewéw formy takie moga by¢ wykonane ja-
ko wielownekowe (rys. 7). Przy $rednich formach te-
go typu, gdy ciezar dolnej czeSci wraz z odlewem
przekracza 15 kg mozna te czeS¢ umieSci¢ obrotowo
przy pomocy czopoOw na specjalnym stojaku, dzieki
czemu mozemy ja z latwos$cig obrdci¢ o 180° przy wy-
bijaniu odlewu. Wielkie formy metalowe z poziomg
powierzchnig podzialu obstugiwane sg przy pomocy
podnos$nikéw, dzwigéw lub specjalnych urzgdzen. Przy
§rednich i wielkich formach cigzar gérnej czeSci za-
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i prawa cze$§¢ formy metalowej (2 i 3) poilgczone sz
zawiasem przy pomocy osi 12 umocowanej na piy-
cie 1. W innych rozwigzaniach konstrukcyjnych tego
typu form, lewa i prawa cze$¢ formy moze by¢ rozsu-
wana rownolegle recznie, przy pomocy ukladu dzwi-
gien, Sruby pociggowej, zebatki lub cylindra pneu-
matycznego itp.

Zaletg tych form jest mozliwo$¢ dobrego umiejsco-
wienia rdzeni i racjonalnego wykonania ukladu wle-
wowego oraz dobre odpowietrzenie. Wada form me-
talowych ze zlozong powierzchnig podziailu jest sto-
sunkowo wysoki koszt wykonania.
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Rys. 8. Forma metalowa z pionowa i pozioma powierzchnia podziatu,

1 — ptyta, 2 — prawa czes¢ formy, 3 — lewa

czesé formy, 4 — rekojesé, 5 — zacisk, 6 — kolek, 7 — kotek centrujacy, 8 — rdzen gérny, 9 — $ruba, 10 — palgk, 11 — po-
‘kretka, 12 — 0§, 13 — kotek, 14 — rdzen dolny, 15 — mimoséréd, 16 — wkret

pewnia dostateczne uszczelnienie w miejscu podziatu
i mechanizmy zamykajgce sg zbyteczne.

Zaleta form metalowych z poziomg powierzchnig
podzialu jest stosunkowo tani koszt wykonania i ta-
two$é zakladania rdzeni piaskowych. Wada tych form
jest trudno$é zastosowania racjonalnego ukladu wle-
wowego, a Ww szczegbélno$ci doprowadzenia metalu
z dotu oraz trudnoSci zmechanizowania procesu skla-
dania i rozkladania formy.  Formy tego typu odzna-
czajg sie niskg wydajno$cia w poréwnaniu z formami
z pionowa powierzchnig podzialu. Odlewy wykonane
w formach metalowych z poziomag powierzchnig po-
dzialu wykazujg na og6t wiekszy procent brakéw z po-
wodu pecherzy gazowych i dlatego nie sa one zale-
cane do odlewania czeSci odpowiedzialnych.

c. Formy metalowe ze zlozong powierzchnia po-
dzialu (rys. “8) stosowane sg czesto przy odlewaniu
bardziej skomplikowanych odlewéw. Odlew odtwa-
rzany jest w dwéch ruchomych cze$ciach formy meta-
iowej 2 i 3 oraz w plycie 1, stanowiacej jednocze$nie
podstawe, po ktérej S$lizgaja sie czesci 2 i 3. Lewa
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Usytuowanie odlewu w formie metalowej

Usytuowanie odlewu w formie metalowej zalezy od
ksztaltu odlewu, jego przeznaczenia i zwigzanych
z tym wymagan wytrzymalosciowych, strukturalnych
oraz od rodzaju odlewanego stopu i jego wlasnos$ci
odlewniczych. Potozenie odlewu w formie jest takze
zalezne od projektowanego typu ukladu wlewowego.
Usytuowanie odlewu w formie i miejsce doprowadze-
nia metalu powinno zapewnia¢ kierunkowe krzepnie-
cie metalu w kierunku wlewu i zasilaczy. Odlew na-
lezy tak usytuowa¢ w formie metalowej, aby zapew-
niona by!a duza predko$¢ liniowa zalewania tych cze-
$§ci wneki, ktére odtwarzajg cienkie $cianki odlewu,
a zatem cienkie $cianki powinny byé usytuowane
w miare mozliwos$ci pionowo. Przy projektowaniu usy-
tuowania odlewéw nalezy przyjac¢ takie polozenie, ktére
zapewnia spokojne zalewanie formy bez rozpryskiwania
oraz tatwe ujscie z niej powietrza i gazé6w. Niedopusz-
czalne jest takie usytuowanie odlewéw, ktére sprzyja-
loby ,zatykaniu“ pewnych czeSci wneki przez napltywa-
jacy metal i tworzeniusie¢ t.zw. ,poduszek powietrz-



nych*, powodujacych powstawanie niedolewoéw. Nalezy .

dazy¢ do takiego potozenia odlewow, ktére pozwala na
zastosowanie formy prostej konstrukcji z minimalng
ilo$cig powierzchni podzialu zapewniajgcej jednocze-
$nie latwo$¢ wybijania odlewow, dobre umiejscowienie
rdzeni i latwo$¢ ich zakladania i wyciggania. W for-
mach wielownekowych odleglos¢ miedzy sgsiaduja-
cymi wnekami i odleglo§¢ wnek od kanaléw ukladu
wlewowego i obrzezy formy nie powinna byé zbyt
mata, co byloby powodem nadmiernego przegrzania
cienkich Scianek a w zwigzku z tym zmniejszenia zy-
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Rys. 9. Rozmieszczenie odlewéw i ukladu wlewowego w formie
metalowej, a — zbiornik wlewowy, b — wlew glowny, ¢ — belka
wlewowa, d — wlew doprowadzajacy

wotnosci formy oraz wyciekania metalu przez podzial
formy. Dla orientacji odleglosci te s podane na rys. 9.
Przy odlewaniu czeSci ze stopéw o nizszej temperatu-
rze topliwos$ci jak np. stopéw aluminium i magnezu
mozna raczej stosowaé¢ dolne granice podanych wy-
miarow.

Uklad wlewowy

Jako$¢ odlewu i zywotno§¢ formy. metalowej w bar-
dzo duzej mierze zaleza od prawidlowej konstrukcji
ukladu wlewowego. Uklad wlewowy powinien zapew=
niaé spokojne wypelnienie wneki formy cieklym me-
talem i latwe usuniecie z niej znajdujgcego sie tam
powietrza i gazéw. Przy projektowaniu ukladu wle-
wowego i miejsca doprowadzenia metalu nalezy da-
zy¢ do jak najmniejszej ilo$ci zmian kierunku stru-
mienia cieklego metalu we wnece i unikaé mozliwosci
spotykania sie strumieni. Uklad wlewowy powinien
chroni¢ przed mozliwo$cig dostawania sie do odlewu
zanieczyszczen i zuzla i powinien by¢ hamujacy. Za-
nieczyszczenia i zuzel powinny zostawaé¢ w ukladzie
wlewowym.

Predko$¢ zalewania powinna zapewniaé¢ calkowite
zalanie formy przed utrata lejnosci zalewanego stopu,
dlatego tez nadwyzka ciepla cieklego metalu powinna
by¢ wieksza od iloSci ciepta pochlonietego przez forme
w czasie trwania zalewania. W zwigzku z tym tempe-
ratura cieklego metalu a takze temperatura i pojem-
no$¢ cieplna formy majag duzy wplyw na przebieg
zalewania. Z powodu duzej pojemnosci cieplnej form
metalowych zalewany metal ulega intensywnemu
ostudzeniu, dlatego tez predkos$¢ zalewania form meta-
lowych powinna by¢ wieksza, niz predko$¢ zalewania
form piaskowych. Temperatura formy metalowej brzy

. Tablica 3
Temperatura form metalowych przy odlewaniu réznych stopow

Rodzaj stopu f Temperatura formy ¢C ’

40 — 80 |

Otowiowy, cynowy,” cynkowy

Aluminiowy 200 —— 300
Magnezu 250 —— 350
Miedzi 300 —- 350
Zeliwo 350 —— 450

odlewaniu réznych stopéw podana jest w tablicy 3.
Poza tym na zalanie formy metalowej majg takze
wplyw:
1. typ ukladu wlewowego,
2. miejsce doprowadzenia metalu,
3. ksztalt i wymiary elementéw ukladu wlewo-
wego.

1. Wybor typu uktadu wlewowego

W zalezno$ci od rodzaju  odlewanego stopu, jego
wlasnosci odlewniczych, ksztaltu odlewu i typu formy
metalowej, stosuje sie najczeSciej nastgpujgce sposoby
doprowadzenia metalu do wneki formy:

a. z gory,

b. wlewem deszczowym,
c. z dotu (syfonowo),

d. wlewem szczelinowym,
e. przez rdzen.

a. Doprowadzenie metalu z gory (rys. 10) jest bar-
dzo czesto stosowane, zwlaszcza przy odlewaniu sto-
sunkowo niewysokich i nieskomplikowanych czesci.
Doprowadzenie metalu z géry ma zastosowanie przy

Rys. 10. Forma metalowa z pionowa powierzchnia podziatu
i z doprowadzeniem metalu z goéry, 1 — czg¢s¢ prawa formy
metalowej, 2 — cze$¢ lewa formy metalowej, 3 — wypychacz,
4 — zacisk, 5 — trzpien, 6 — wkladka, 7T — plyta wyrzutnika
przednia, 8 — plyta wyrzutnika tylna, 9 — wypychacz, 10 — po-
pychacz zwrotny, 11 — rekojesé, 12 — Kkolek centrujacy

formach metalowych niedzielonych lub z pionowa jak
rowniez z poziomg powierzchnia podziatu. Ten typ
wlewu zapewnia doprowadzenie do gérnych czesci
odlewu najbardziej gorgcego metalu, dobre odprowa-
dzenie powietrza i gazéw z metalu, dobre zasilanie
odlewu, przy dostatecznym przekroju wlewu i wilasci-
wym usytuowaniu odlewu w formie. Wadg tego spo-
sobu zalewania jest rozpryskiwanie metalu wskutek
padania strumienia na $cianki wneki i rdzen.

b. Przy odlewaniu czeSci o duzej wysokosci stosuje
sie czasem wlewy deszczowe (rys. 3). Przy cienko-
$ciennych odlewach nalezy strumienie metalu skie-

167



rowaé stycznie do rdzenia piaskowego, dzigki czemu .

uzyskujemy spokojne zalewanie i powolne studzepie
sie metalu. Przy odlewaniu grubosSciennych odlewow
strumienie nalezy skierowa¢ migdzy S$cianke formy
i rdzen.

Zaletg tego sposobu zalewania w stosunku do za-
lewania pelnym grubym strumieniem jest uniknigcie
rozmywania dolnych powierzchni wneki przez spada-
jacy ciekty metal.

c. Dobrym sposobem zalewania jest doprowadzenie
metalu z dolu (syfonowo) (rys. 5). Wlew syfonowy za-
pewnia spokojne zalewanie formy metalowej. Wada
tego sposobu jest stosunkowo maly wuzysk i inten-
sywne ochladzanie sie metalu wskutek dlugiej drogi
i dlatego ten typ wlewu nie poleca sie dla stopow
o wysokich - temperaturach Kkrzepniecia. Zalewanie
z dolu znajduje zastosowanie najczesSciej przy for-
mach z pionowa powierzchnig podziatu.

d. Doprowadzenie metalu przez wlew szczelinowy
(rys. 11) umieszczony na caltej lub znacznej wysoko-
$ci odlewu stosuje sie najczeSciej przy odlewaniu
odlewow cienko$ciennych. Ten sposéb zapewnia spo-
kojne zalewanie formy, doprowadzenie do wszystkich
pozioméw ‘odlewu gorgcego metalu oraz zabezpiecza
przed dostawaniem sie do odlewu zanieczyszczen i zu-
zla. Wadg tego sposobu doprowadzenia metalu jest
stosunkowo maty uzysk.

2 4 1 3 5

4
-

——
Rys. 11. Doprowadzanie metalu wlewem szczelinowym: 1 — od-

lew, 2 — wlew gléwny, 3 — zasilacz, 4 — wlew doprowadzajgcy
szczelinowy, 5 — przelew

e. W tych przypadkach, gdy odlewy s3 czeSciowo
odtwarzane przez duze rdzenie piaskowe, rdzenni-
ki ktérych mozna umiesci¢ w gérnej czeSci formy me-
talowej, mozna je wykorzystaé do wykonania w nich
ukladu wlewowego (rys. 12). Zaletg tego sposobu do-
prowadzenia metalu jest zwiekszona zywotnos¢ for-
my oraz powolny spadek temperatury zalewanego
stopu, co daje mozno§é przeprowadzania zalewania
przy nizszej temperaturze cieklego metalu. Zastoso-
wanie tego sposobu zalewania pozwala na wykonanie
formy metalowej o stosunkowo malych wymiarach.
Wada tego sposobu zalewania jest niebezpieczen-
stwo dostawania sie piasku do odlewu.

Przy odlewaniu cze$ci zeliwnych stosuje sie, w za-
lezno$ci od konstrukcji odlewu i typu formy meta-
lowej, wszystkie wyzej wymienione sposoby dopro-
wadzania metalu.

Przy odlewaniu w formach metalowych latwo utle-
niajagcych sie stopéw aluminium i stopéw magnezu,
stosuje sie najcze$ciej zalewanie od dolu oraz dopro-
wadzenie metalu wlewem szczelinowym. Doprawa-
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dzenie metalu z goéry przy odlewaniu czesci ze sto-
pow aluminiowych i stopéw magnezu stosuje sie sto-
sunkowo rzadziej, poniewaz przy tym sposobie zale-
wania metal trafiajgc na wystepy formy i rdzenie
rozpryskuje sie, a warstewka tlenkéw pokrywajaca
powierzchnie strumienia peka i zostaje uniesiona do
wnekKi.
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Rys. 12. Forma metalowa z ukladem wlewowym wykonanym
w rdzeniu piaskowym

Przy odlewaniu stopéw miedzi stosuje sie prze-
waznie doprowadzenie metalu z géry. Stopy miedzi
majg wysokg temperature krzepniecia i dlatego nale-
zy unika¢ wykonywania diugich i waskich wlewoéw,
poniewaz metal szybko stygnac dostawalby sie do
wneki stosunkowo zimny, co powodowaltoby powsta-
wanie w odlewie fald, niespaw6w i wiracen tlenkéw.
W przeciwienstwie do tlenkéw stopow lekkich, tlenki
stopéw miedzi tatwo wyptywaja na powierzchnie me-
talu, umiejscowiajg sie¢ w nadlewach i przelewach
i rzadko pozostaja w odlewie, wyjatek stanowig braz
aluminiowy i niektére gatunki mosigdzu.

2. Miejsce doprowadzenia metalu i nadlewy zasilajgce

Miejsce doprowadzenia metalu powinno zapewniaé
spokojne zalewanie formy metalowej a takze kierun-
kowe Kkrzepnigcie odlewu. Krzepniecie powinno sie
odbywa¢ w kierunku do zasilaczy, kiére powinny
krzepngé najpoézniej. W wiekszosci przypadkéw me-
tal doprowadza sie do grubszych czesci odlewu, dzie-
ki czemu zapewnione jest zasilanie tych cze$ci cie~
klym metalem podczas procesu krzepniecia. Czasami
jednak doprowadza si¢ metal do cienkich cze$ci odle-
wu, a to w tym celu, aby do grubszych cze$ci dosta-
wal sie stosunkowo zimniejszy metal. Jezeli réznica
grubosci $cianek w réznych czeSciach odlewu jest tak
wielka, ze w ten spos6b nie uda sie¢ wyréwnaé pred-
koSci krzepniecia, nalezy wtedy doprowadzi¢ metal
do grubszych cze$ci odlewu. Jezeli Téznica grubosci
$cianek w roéznych czeSciach odlewu jest niewielka,
to wyr6éwnanie predkoSci krzepniecia mozemy nie-
kiedy uzyska¢ przez stosowanie powlok izolujgcych
na S$ciankach formy w miejscach odtwarzajgcych
cienkie czeSci odlewu, pozostawiajgc S$cianki odtwa-



rzajgce grube czeSci odlewu bez powloki. W ten spo-
s6b mezemy regulowaé¢ do pewnego stopnia szybkosé
odprowadzania ciepla przez forme z poszczegdélnych
czeSci odlewu. Przy niewielkich réznicach grubosci
Scianek poszczegdlnych czeSci odlewu mozemy uzy-
ska¢é wyrdéwnanie szybko$ci krzepniecia droga odpo-
wiedniego doboru gruboS$ci Scianek formy, stosowa-
nie zeber i kolcéw chlodzacych, lub wstawek mie-
dzianych.

Przy odlewach grubos$ciennych i o znacznych roéz-
nicach grubosci $cianek w réznych ‘jego miejscach
wyzej wymienione sposoby nie dajg zadawalajgcych
wynikéw. Cienkie $cianki odlewu krzepnac znacznie
predzej sg zasilane cieklym metalem przez czesci grub-
sze, wskutek czego w tych ostatnich powstajg jamy
skurczowe, szczegélniec gdy nie moga one by¢ zasilane
w sposéb prawidlowy metalem z zasilaczy.

Dla unikniecia powstawania tych wad nalezy przy
odlewaniu czeSci o znacznych roéznicach grubos$ci
$cianek i o zmiennym przekroju stosowaé nadlewy
zasilajgce. Aby nadlewy - zasilajgce nalezycie spelnity
swoje zadanie, powinny one stygng¢ wolniej od zasi-
lanej czesci odlewu, co musi by¢é uwzglednione przy
ustalaniu wymiaréw nadlewéw. Przy odpowiednio
dobranych wymiarach, przelewy (rys. 11) moga do
pewnego stopnia spelni¢ réwniez role zasilaczy. W ce-
lu opéznienia krzepniecia zasilaczy, wykonuje sie je
dos¢ czesto w rdzeniach piaskowych (rys. 3).

3. Ksztalt i wymiary elementéow ukladu wlewowego

Ksztalt i wymiary elementéw ukladu wlewowego
majg wielki wplyw na jako$§¢é otrzymywanych odle-
wow. Uklad wlewowy (rys. 9) sktada sie normalnie
ze zbiornika wlewowego, wlewu giéwnego, belki
wlewowej i wlewéw doprowadzajacych.

Bardzo czesto niektére z wymienionych elemen-
tow sa w ukladzie wlewowym pominiete. Najczescie]j
stosuje sie kanaly wlewowe o przekroju eliptycz-
nym lub trapezowym, co ulatwia wyjecie ukladu
z formy. Uklad wlewowy powinien by¢ hamujacy.
Stosunek pomiedzy powierzchnig przekrojow wle-
woéw doprowadzajacych, belki wlewowej i wlewu
gléwnego przyjmuje sie zwykle jak 1:1,15:1,25,
przez co otrzymuje sie uklad zamkniety.

Obliczanie wymiaréw ukladu wlewowego przepro-
wadza sie przy uzyciu wzoréw stosowanych do odle-
wow piaskowych z tg tylko roéznicg, ze optymalne
czasy zalewania sg kroétsze.

Poniewaz przyjmowane do obliczen warto$ci wspoéi-
czynnik6w oporu formy zalezne sg od bardzo wielu
czynnikéw, czesto zdarza sie, ze obliczone przekroje
elementéw ukladu wlewowego nie dajg zadawalaja-
cych wynikéw, nalezy wtedy skorygowaé je na pod-
stawie praktycznych prob. Konstruktor formy me-
talowej powinien liczy¢ sie z takg ewentualnoscig
i podczas projektowania ukladu wlewowego trzymac
sie raczej wymiaréw minimalnych, (co jest korzystne
ze wzgledu na wysoki uzysk) rezerwujgc jednak
mozliwo§é powiekszenia tych wymiaréw w razie po-
trzeby. '

Odprowadzenie powietrza i gazow z formy
metalowej

Jakos¢ odlewéw w bardzo duzym stopniu zalezy
od nalezytego odprowadzenia powietrza i gazéw

z wneki formy. Podczas zalewania powietrze i gazy
wydostajg sie gléwnie przez przelewy i przez luzy
istniejace w miejscach - styku poszczegélnych czesci
formy. Aby przelewy nalezycie spelnialy swoje zada-
nie, odpowietrzania wneki i sygnalizowania zapel-
nienia formy, powinny one by¢ umieszczone na naj-
wyzszych czeSciach odlewu. Dla ulatwienia wybija-
nia odlewu, przelewy te wykonuje sie o przekroju
eliptycznym lub trapezowym.

Przy bardziej skomplikowanych ksztaltach i gle-
bokich wnekach wymienione mozliwoéci odprowa-
dzania powietrza i gazow mogg okazaé sie niewystar-
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Rys. 13. Kanaly odpowietrzajace na powierzchni podziatu. for-
my metalowej, a — rowki odpowietrzajgce, b — brézdki odpo-
wietrzajgce
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Rys. 14. Odpowietrzenie formy metalowej, 1 — rdzen metalowy
z ryskami, 2 — korel; odpowietrzajacy, 3 — rowki odpowie-
‘trzajace, 4 — wstawka z kanatami odpowietrzajacymi
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czajace. W celu uzyskania lepszego odpowietrzenia,
wykonujemy - czesto rowki odpowietrzajgce na po-
wierzchni podzialu formy metalowej (rys. 13) a takze
niekiedy wykonuje sie ryski na niestykajgcych sig
z cieklym metalem powierzchniach rdzeni metalo-
wych (rys. 14). Aby unikngé¢ zalania rowkéw odpo-
wietrzajacych gteboko$¢ ich nie powinna przekraczaé
0,2--0,5 mm w zalezno$ci od lejnosci metalu. W tych
przypadkach, gdy we wnece istniejg wieksze zam-

\
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Rys. 15. Korki odpowietrzajace

kniete =zaglebienia i wystepy, mogg tam powstac
skupienia powietrza i gazéw, co moze spowodowaé
powstanie niedolewéw i pecherzy gazowych. Dla
unikniecia tych wad stosujemy korki odpowietrza-
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Rys. 16. Rdzefh metalowy dzielony, skladajacy sie z pieciu czesci

jace, przedstawione na rysunku 15. W miejscach za-
grozonych przewierca sie otwory przelotowe, w kto6-
re wprasowuje sie korki odpowietrzajace.
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Zasadnicze wymiary formy metalowej

a. grubos$¢ S$cianki,
b. wymiary cze$ci odtwarzajacych odlew.

a. Grubos§¢ Scianki formy . metalowej wywiera
wplyw na predko$¢ krzepniecia i stygniecia odlewu,
a w zwigzku z tym na jego strukture i wlasnosci wy-
trzymalo$ciowe.

Do wykonywania odlew6éw ze stopdéw niezelaznych
poleca sie stosowaé formy metalowe o grubosci Scia-
nek réwnej potrdjnej grubo$ci Scianek odlewu. Gru-
bosé Scianki formy nie powinna jednak byé mniej-
sza niz 15 mm. Dla form do odlewania czeSci ze-
liwnych z zabielong powierzchnig poleca si¢ stosowa-
nie $cianek o grubo$ci réwnej poczwoérnej grubosci
Scianki odlewu, za§ dla form do odlewania cze$ci
zeliwnych, ktoére nie powinny mie¢ zabielonej po-
wierzchni poleca sie:
grubo$¢ Scianki formy metalowej, mm 10--25 25--30
grubo$¢ Scianki odlewu, mm do 10 > 25

A\

Rys. 17. Wyciaganie rdzenia przy pomocy dzwigni

Aby zapobiec paczeniu sie form wykonuje sie je
czesto z zebrami usztywniajagcymi (rys. 5). Uzebro-
wanie wykonuje sie prawie zawsze przy formach
metalowych do odlewania czesci z zeliwa i staliwa.

b. Przy ustalaniu wymiaréw czeSci formy meta-
lowej odtwarzajacych odlew nalezy uwzglednic
skurcz odlewniczy odlewanego metalu, jak réwniez
rozszerzalno§¢ cieplng materialu formy. Nalezy tak-
ze bra¢ pod uwage fakt, ze odchylki wymiaréw pro-
stopadtych do powierzchni podziatu, dla czesci odle-
wu odtworzonej w obu poléwkach formy sa wieksze,
niz odchylki wymiaréw dla cze$ci odlewu odtwo-
rzonej tylko w jednej poléwce formy metalowej.

Przy wymiarowaniu wneki odtwarzajacej zewnetrz-
ne ksztalty odlewu nalezy ustali¢c wymiary blizsze
dolnym granicznym wymiarom, natomiast przy wy-
miarowaniu rdzeni metalowych odtwarzajacych
otwory nalezy ustali¢c wymiary blizsze gérnym gra-
nicznym wymiarom. Daje to mozno$§¢é dokonania po-
prawek wymiaréw formy w przypadku, gdyby proé-
by odlewania wykazaly, ze wymiary odlewu nie
mieszcza sie w granicach tolerancji.

Rdzenie

Przy odlewaniu w formach metalowych cze$ci ze
stopéw aluminium, magnezu, cynku i otowiu stosuje



sie przewaznie rdzenie metalowe. W przypadku, gdy
jednolity rdzen ze wzgledu na swdj ksztalt nie moze
by¢ wyciagniety z odlewu, stosuje sie rdzenie me-
talowe dzielone (rys. 16). Przy odlewaniu wyzej wy-
mienionych stopéw stosuje sie rdzenie piaskowe tyl-
ko w tych przypadkach, gdy ksztalt jego nie pozwa-
la na inne rozwigzanie a takze w przypadkach, gdy
zbyt wielkie wymiary przekroju poprzecznego rdze-
nia nasuwajg obawy pekania odlewu.

Rys. 18. Wyciaganie rdzenia

Przy odlewaniu w formach metalowych czeSci z ze-
liwa, staliwa i mosigdzu stosuje sie najczeSciej rdze-
nie piaskowe, natomiast rdzenie metalowe stosuje
sie rzadko, tylko w tych przypadkach, gdy dtugosé
i wymiary przekroju poprzecznego rdzeni s male.
Rdzenie metalowe wyciggane sg z odlewu przy po-
mocy dzwigni (rys. 17), zespotu zebatki i kota zeba-
tego (rys. 18), przy pomocy mimos$rodéw lub gwinto-
wanej pokretki (rys. 8), klinéw itp.

Materialy stosowane przy wykonywaniu form
metalowych

Cze$ci form metalowych mozemy podzieli¢ na dwie
grupy. Do pierwszej grupy nalezg czeSci stykajace
sie z cieklym metalem, a do drugiej grupy wszystkie
inne czeSci pomocnicze.

Od materialéw przeznaczonych na czeSci form sty-
kajgcych sie z cieklym metalem wymaga sie:

2. odpornoéci na dzialanie wysokich temperatur,
3. malej sklonnosSci do paczenia sie pod wplywem
naprezen cieplnych,
4. dobrej obrabialno$ci.
Porowato$¢ i inne wady sg niedopuszczalne, zawar-
tos¢ szkodliwych domieszek w materiale powinna byé
minimalna.

Do zasadniczych czeSci form metalowych stykajg-
cych sie z cieklym metalem nalezg: 1. korpus, 2. wkta-
dki odtwarzajace odlew, 3. rdzenie.

Tablica 4

Gatunki zeliwa stosowane na korpusy form metalowych i ich
cze$ci. — Sklad chemiczny

Zastosowa-
nie

[ C% | Si% | Mn% | P% | S%

Ni %
Cr 9/

2
A

[y

3,4-3,7(1,8—2,2| 1—1,1 <0,3| <0,05 Przy odle-
waniu
zeliwa
Przy odle-
waniu
zeliwa
Przy odle-
‘waniu
aluminium
Przy odle-
waniu
aluminium
Przy odle-

waniu sto-

2 134—-36| 2—2,5!0,6-0,7(0,3—0,4! <0,11 | 0,1 0,4

3 (2,8—3,6|1,6—2,2/0,1—0,5|0,1—0,50,06—0,1

4 2,27 2,98 2,66 8,7

5 3,2 1,8 0,6 0,35 0,12

pow miedzi

W przewazajgcej ilosci przypadkéw korpusy form
metalowych oraz wkladki odtwarzajace odlew wyko-
nuje sie z zeliwa szarego. Zaletg zeliwa szarego jest
jego tanio$é, a takze obecno$§¢ grafitu, ktéry chroni
powierzchnie roboczg formy od przyspawania sie do
niej zalewanego metalu.

Na wielkie i bardziej skomplikowane korpusy i ich
czesSci zalecane sg rowniez niskostopowe oraz wyso-
kostopowe gatunki zeliwa. W tablicy 4 podany jest
dla przykladu sklad chemiczny niektérych gatunkéw

1. odpornofci na chemiczne dzialanie cieklego  zeliwa uzywanych do wykonania korpuséw i ich
metalu, czesci.
Tablica 5
Stale stosowane na odtwarzajace odlew czeSci form metalowych
Sklad chemiczny
| |
L. p. C 9, Mn 0/, Si 0/ Cr /o W 0/, V o/, Mo 9/, Ni 9/, Zastosowanie ‘
Nieskomplikowane korpusy form
1. 0,6 +—0,6 | 0,56 +—0,8 0,35 0,56 =+ 0,8 0,15 +0,3 | 1,4—+18 lub ich cze§ci — przy odlewaniu
aluminium oraz rdzenie
Skomplikowane korpusy form lub
2. 0,35 +—0,44| 0,2+ 0,4 | 0,6—0,9 1+13 225 ich cze$ci — przy odlewaniu alu-
minium i brazu oraz rdzenie
Bardzo skomplikowane korpusy
3. | 030402204 _-03 | 2227|7590/ 02105 form lub ich czgdcl przy odlewa-
= niu aluminium i brazu oraz
rdzenie
Mozna stosowaé we wszystkich
4. 0,3 - 0,3 0,3 2,7 9 0,3 0,3 1,5 wypadkach na czesci odiwarza-
: jace cdlew

Uw aga: S i P najwyzej 0,03°,
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Odlewy przeznaczone na korpusy form i ich czeSci
nalezy podda¢ wyzarzaniu odprezajacemu.

Przy odlewaniu w formach metalowych stopéw
aluminiowych stawiane sg wysokie wymagania do-
tyczgce dokladnosci wymiaréw i gtadkosci powierz-
chni. Z tego powodu wneki odtwarzajace odlew wy-
konuje sie czesto przy pomocy obroébki skrawaniem
i wtedy wykonuje sie czasami korpusy form lub ich
czesci ze stali, A

Rdzenie metalowe pracuja w trudnych warunkach,
najczesciej otoczone ze wszystkich stron cieklym me-
talem, narazone sg na silne przegrzewanie, na- dzia-
ianie sit wystepujacych pod wplywem skurczu zale-
wanego stopu a takze na obcigzenie rozciagajace przy
wycigganiu ich z odlewu. Z tych powodéw rdzenie
wykonuje sie ze stali.

W tablicy 5 podany jest dla przykladu skiad che-
miczny stali stosowanych dla czeSci form metalo-
wych odtwarzajgcych odlew (stykajacych sie z cie-
klym metalem).

Mgr inz. JERZY BRZEZINSKI

Pneumatyczny zuraw

Realizujac tezy II Zjazdu PZPR w dazeniu do ulze-
nia w pracy robotnikowi w odlewni Centralne Biuro
Konstrukcyjne Maszyn i Urzgdzen Odlewniczych
w Krakowie opracowalo prototyp zurawia pneuma-

Rys. 1. Zuraw pneumatyczny (Zakreskowane pole obrazuje za-
sieg zurawia pneumatycznego)

tycznego (rys. 1), jako $rodka bliskiego transportu dla
obstugi poszczegélnych stanowisk roboczych.
Przegubowy wysiegnik zurawia pozwala na obstu-
giwanie znacznej powierzchni przy zwartej konstruk-
cji zurawia, zajmujgcego niewiele miejsca. Uzywane
dotychczas w polskich odlewniach podno$niki tak
elektryczne jak pneumatyczne w zastosowaniu do bli-
skiego transportu wymagaly podwieszenia toru na
konstrukcji no$nej, ktorej umiejscowienie szczegdlnie
w starych, ciasnych odlewniach sprawialo wiele klo-
potu. Zuraw jako indywidualny $rodek transportu dla
stanowiska roboczego wyklucza strate czasu na prze-
taczanie podno$nika, obstugujgcego wieksza prze-
strzen. Dzigki czulej bezstopniowej regulacji szybko-
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Cze$ci form metalowych, ktére nie stykajg sie
z cieklym metalem wykonuje sie z materiatéw ogdl-
nie stosowanych w budowie maszyn.
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obrotowy dla odlewni

$ci podnoszenia i opuszczania oraz prostocie obstugi
zuraw jest urzadzeniem bezpiecznym, nadajgcym sie
do uzywania przez kazdego pracownika.

Konstrukeje zurawia przedstawiono na rysunku 2.
Kolumna zurawia 4 spawana z rur stalowych osadzo-
na jest obrotowo w podstawie 2 wykonanej réwniez
z rury. Kolumna ulozyskowana jest przy pomocy
promieniowego lozyska tocznego 3 spécjalnej kon-
strukcji o rolkach toczacych sie pomiedzy pierscieniem
zewnetrznym staliwnym i pierScieniem wewnetrznym
stalowym utwardzanym oraz przy pomocy lozyska
stopowego Slizgowego. Staliwny przegub 7 utozysko-
wany tocznie na przewierconym sworzniu umozliwia
obrot dwuteowej belki wysiegnika 8,przez co uzyskuje
sie zmiane wielko§ci promienia zasiegu. Przeprowadzenie
liny no$nej pionowo przez otwoér w sworzniu pozwala na

()

3

33

N
4
4
4
4
4

KRS

0%

XKL LNTAN TN N7

oo

ot

RANXKY
%%

S

$oo o
.’. ’0 e® .“
5

%
e%

o,
0% %%

20500000,

o
o2

RS
Po%e;
2K

QRRN

Q
0,
5%

25
&%
000,
RS

Rys. 2. Schemat zurawia pneumatycznego



zginanie ramienia zurawia w plaszczyZnie poziomej
bez zmiany dlugo$ci linki. Uchwyt 10 stuzy do przy-
trzymywania zurawia przy obrocie oraz przy zmianie

I

[
doprawadzenie
powietrza

podnoszenie
———

opuszczanie
N

Rys. 3. Schemat urzadzenia sterujacego dla zurawi o udiwigu
do 750 kg

polozenia wysiegnika. Dla zwiekszenia wygody obstu-~

gi uchwyt ten zamocowany jest obrotowo w plaszczy-
znie kolumny zurawia, co pozwala na zblizenie go do

podnoszenie gpuszczanie

Rys. 4. Schemat urzadzenia sterujacego dla zurawi o udiwigu
ponad 750 kg

Cylinder o vdzwigu 250 kG

P=250k6
§ i
& Q125 kG
gl i
I i
A i
2
§
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Rys.

haka. Sruba zdarzakowa 1 zabezpiecza przed obréce-
niem zurawia wigcej niz o 360°, co mogloby spowodo-
waé skrecenie i uszkodzenie weza doprowadzajgcego

5. Zmienny udiwig i skok zurawia przy zastosowaniu
znormalizowanych cylindréw o nos$nosci 250 i 500 kg

sprezone powietrze. Kulkowy zawér zwrotny 6 za-
bezpiecza przed naglym opadnieciem rciezaru wskutek
spadku cis$nienia powietrza w przewodach. Podnosze-
nie i opuszczanie haka dokonywane jest klawiszowym
uchwytem sterujacym 9.

Urzadzenie sterujace schematycznie podano na ry-
sunku 3 i 4. Dla zurawia o udzwigu do 750 kg zastoso-
wano tzw. réznicowe urzgdzenie sterujgce (rys. 3) po-
legajace na tym, ze do opuszczania haka wyréwnuje
sie jedynie ci$nienie w przestrzeni nad i pod ttokiem
przez naci$niecie klawisza a. Tlok opuszcza sie wtedy
pod dziataniem sily réwnej iloczynowi cinienia oraz

spaw

-

{_

Rys. 6. Przegub zurawia dla wykonania jednostkowego

réznicy powierzchni czynnej ttoka po obu jego stro-
nach, do czego dodaje sie ciezar wlasny czeSci rucho-
mych oraz cigzar zawieszony na haku. Réznica ta row-
na sie przekrojowi tloczyska. Wobec tego sile dzialajg-
cg na tlok przy opuszczaniu okre$la sie:

T

P=p-7 @+ Qu+Q —T

gdzie @, — cigzar wlasny czeSci ruchomych
@, — cigzar zawieszony na haku
T — opory tarcia

Sterowanie tego rodzaju jest bardzo oszczedne, gdyz
przy opuszczaniu haka nie traci sie powietrza a jedy-
nie przy podnoszeniu wypuszcza sie powietrze z prze-
strzeni cylindra nad tlokiem przez nacis$niecie klawi-
sza b. Urzadzenie klawiszowo-krzywko-
we pozwala na specjalnie czulg i dokladng
regulacje szybkos$ci tloka, gdyz istnieje
mozliwo$é zatrzymania kciukiem klawisza
‘w dowolnym, pos$rednim potozeniu.- Nie-
zaleznie od tego najwieksza szybkos¢ pod-
noszenia nastawiaé mozna $rubg regula-
cyjna c, ograniczajgca szybko$¢ wyplywu
powietrza. :

W Zzurawiach o udzwigu ponad 750 kg
sita wynikla z réznicy powierzchni po obu
stronach tloka nie wystarczylaby na
opuszczanie - nieobcigzonego haka z odpo-
wiedniag szybko$ciag, a poza tym system
réznicowy nie dalby juz tu czutej regula-
cji szybkosci ze wzgledu na znaczny wzrost
oporéw tarcia i pojemnosSci przewodéw po-
wietrznych. Dlatego dla wiekszych zurawi -
stosuje sie uklad jak na rysunku 4, ktory
daje zwiekszenie zakresu szybkos$ci ttoka
przez zastosowanie dwustopniowego stero-
wania opuszczania i podnoseznia ttoka.
Przy niewiekim naci$nieciu klawisza
otwiera si¢ tylko zawé6r dolny (A albo B), wypuszcza-
jacy na zewnatrz powietrze z przestrzeni cylindra po
stronie, w ktérg ma sie poruszaé¢ tlok. Celem zapew-

q
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nienia bezpieczenstwa przy opuszczaniu ciezaru luz po-
miedzy zaworami dolnym i gérnym stuzacymi do
opuszczania (A i D) jest wiekszy i wynosi 3 mm. Duzy
luz pomiedzy tymi zaworami zabezpiecza przed mimo-
wolnym otwarciem zaworu gornego, zwiekszajgcym
szybko$é ruchu tloka, co ma szczegélne znaczenie przy
sktadaniu opuszczanego przedmiotu.

Rys. %. Przegub zurawia dla wykonania seryjnego

Typizacja. Z mys$la o jak najpowszechniejszym wy-
korzystaniu zurawia pneumatycznego réwniez poza
przemyslem odlewniczym dokonano typizacji czesci,
polegajacej na:

Pezeglad pism techniczanych

1. wymienno$ci ¢ylindrow pheumatycznych o réznej
sile podnoszenia, co zapewnia -0szczedno$¢ zuzy~
cia sprezonego powietrza. Umozliwia to przy tym
zastosowanie wcze$niej opracowanych przez Cen-
tralne Biuro Konstrukcyjne Maszyn i Urzadzen
Odlewniczych kilku typéw cylindrow pneuma-
tycznych. Stosowanie cylindra o duzej sile pod-
noszenia a wiec duzej S$rednicy, do podnoszenia
malych cigezaréw, poza znacznym zuzyciem po-
wietrza powodowa¢ mogloby nadmierne przy-
spieszenie przy niewprawnej obstudze.

2. wymiennos$ci ukladu krgzkoéw linowych, celem
uzyskania réznych skokéw haka w zalezno$ci od
potrzeb miejscowych (odlewnie wzglednie war-
sztaty mechaniczne) przy pelnym wykorzystaniu
wysokosci zurawia.

Oba udoskonalenia pozwalajg na kardziej wszech-
stronne zastosowanie, gdyz np. zuraw o najwiekszym
udzwigu 500 kg moze by¢ uzyty w szesciu roéznych od-
mianach (rys. 5).

Konstrukcja zurawia zostala dostosowana do pro-
dukcji jednostkowej (cze$ci spawane, rys. 6) jak seryj-
nej (czesci lane, rys. 7) w zalezno$ci od zapotrzebowa-
nia i mozliwo$ci produkcyjnych wytworey.

D. TOLUBIENSKIJ

669.55.018.251

Przeciwcierne stopy cynku

Stopy potréjne cynkowo-miedziowo-aluminiowe zy-
skujg coraz wieksze zastosowanie w przemyS$le. Sto-
suje sie je miedzy innymi na panewki lozyskowe obra-
biarek i pras, kola zebate, §limaki i §limacznice; moz-
na odlewaé¢ je statycznie i pod ci$nieniem.

Zasadniczym skiadnikiem strukturalnym tych sto-
pow jest eutektyka zawierajgca: 3,85%0 Cu; 7,05%0 Al
i 89,1% Zn. Stop ZnCul0Al5 zawiera krysztaty fazy ¢,
bogatej w miedZz oraz eutektyke; natomiast stop
ZnCubAll0 krysztaty fazy § bogatej w aluminium
i eutektyke. Wiasnosci stopéw cynkowych uzaleznione
sg od przemian strukturalnych w stanie statym, wy-
stepujacych przy starzeniu, wywolujgcych czesto zmia-
ny wymiarowe. Przy naturalnym starzeniu zjawisko
rozrostu ziarna nie wykazuje istotnego wplywu na
wlasno$ci, poniewaz wymiary przedmiotu zmieniajg sie
nieznacznie. Sztuczne starzenie wykazuje wyraziny
wplyw na wlasno$ci mechaniczne omawianych sto-
péw powodujgc ich obnizenie [2]. W ijednym z oma-
wianych stopéw, posiadajgcym R, =22+25 kG/mm?*
wskutek sztucznego starzenia uzyskuje sie R =18 do
21 kG/mm?; -wydluzenie zmniejsza sie z 1--2% na
0,5+1%, twardo§¢ Brinella z 80100 kG/mm? na
Hp = 60--90 kG/mm?*

Badania stopéw ukladu Zn-Al-Cu prowadzono przy
uzyciu materialéw wsadowych wysokie] czystosci jak:
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aluminium AO, Al (GOST 3945-47), miedz MO, M1
(GOST 859-41) oraz cynk CO, C1 (GOST 3640-47).

Wedlug A. Tunika do produkcji stopu ZnAll0Cu5
mozna stosowaé aluminium z przetopu (wtérne), lecz
skutkiem tego uzyskuje sie nizsze wlasno$ci mecha-
niczne zaréwno przy odlewaniu do form piaskowych
jak i metalowych. W praktyce jednak nie stwierdzono
obnizenia wtasnos$ci.

Préby przeprowadzane przez autora’ dotyczyly stopu
uzyskanego ze wsadu z zaprawy Cu-Al (CuAl66) oraz
cynku CW1 i CW2 (GOST 1627-42). Zaprawe Cu-Al
sporzadzono w piecu plomiennym opalanym ropa.
Wsad skladat sie z blokéw wtérnego aluminium oraz
miedzi elektrolitycznej (katodowej). Stop ZnAll0Cu5
wykonywano w obrotowym piecu tyglowym, opalanym
ropg. Tygiel nagrzewano do temperatury 500--600°C
i do niego tadowano zaprawe. Po podgrzaniu do tem-
peratury 680-+-700°C w ciggu 30=40 minut dodawano
podgrzany cynk w kawalkach 1,5=-2 kg. Po rozpusz-
czeniu sie cynku ciekly metal dokladnie mieszano
utrzymujgc temperature 600--620°C i dodawano zlom
wlasny (wlewy, odlewy zabrakowane) i ponownie mie-
szano kagpiel metalowsa. Ciekly metal w piecu przed
wylaniem do tygli rozlewniczych powinien posiadaé
temperature 500--520°C. Zalewanie do form piasko-
wych i metalowych przeprowadzano przy 470--500°C.



Lejnos¢é uzyskiwano wysoka. WtasnoS$ci - mechaniczne
uzyskane przez autora przy wsadzie z udzialem alu-
minium z przetopli i ztomu wtlasnego podaje tablica 1.
Wtasnos$ci mechaniczne oznaczono na probkach przyla-
nych. Przelom w proébkach przylany'ch w formie pia-
skowej jest gruboziarnisty, natomiast préobki przyiane
w formie metalowej majg przelom drobnoziarnisty.
Wyniki przeprowadzonych badan wykazuja, ze stop

technologii topienia moze z powodzeniem zastepowacd
w wielu wypadkach stopy miedzi (tablica 2). Slimacz-
nica z wtornego stopu ZnAll0Cub pracowata zadowa-
lajaco w trudnych warunkach (brak konserwacji, wy-
miany, smaru, zgrubna obroébka $limaka i $§limaczni-
cy, pora zimowa) w kranie ,,Pionier“. Po 2928 godzi-
nach pracy wystapilo zuzycie na zebach okoto 30%.
Slimacznice wykonane z zeliwa modyfikowanego i pra-

Tablica 1

g‘ é B3 Sktad chemiczny % Wtasno$ci mechaniczne
S|l - Temperatu-

;‘ Spgg . ' ra zalewa-

s :§ 3 § Al Cu "~ Pb ‘ Fe Zn nia °C Ry kG/mm? a% Hp kG/mm?
21 0 12,78 = 12,5 596 —— 5,70 0,41 —— 0,68 0,34 +— 0,57 reszta | 500 —— 470 28 +— 24 1,2 +0,9 131

25 25 13,85 — 11,8 6,04 —— 4,90 0,45 — 0,65 0,28 = 0,52 W 485 —— 470 33 +— 31 11-+-10 156 —— 155
30 40 11,72 + 11,09 6,20 = 3,88 0,32 = 0,62 0,36 — 0,64 » 5056 —+— 475 33,2 +—315 0,8 +— 0,6 166 —— 154
34 100 11,26 = 10,41 6,36 —— 5,78 0,81 — 0,93 ] 0,33 W 491 =476 | 40,8 < 36,8 — 164 —— 160

ZnAl10Cu5 wykonany tylko ze zlomu wlasnego ma
najwyzsza wytrzymalo$s¢ na rozcigganie i twardosé.
CienkoS$cienne odlewy ze stopu ZnAll0Cu5 w formach
piaskowych mozna z powodzeniem wykonaé przy
udziale ztomu we wsadzie. Przy odlewaniu do wilgot-
nych form piaskowych uzyskano lepsze wyniki ze
wzgledu na wyeliminowanie czesto spotykanych przy
odlewaniu do suszonych form piaskowych wad odlew-
niczych (obciggniecia skurczowe, pekniecia na gorgco,
rys. 1).

g

Rys. 1

Wysoka lejnoé¢é badanych stopéw wymaga odpo-
wiedniej konstrukcji ukladu wlewowego. Autor obli-
czal uklad wlewowy postugujac sie wzorami Osanna.
Wspoélczynnik oporu formy przyjmowano p = 0,8.

Odlewy grubo$cienne (tuleje itp.) ze stopu wtérnego
ZnAl10Cu5 nalezy wykonywa¢ w formach metalowych
odlewajac statycznie lub od$rodkowo. Préby schiodze-
nia (zahartowania) struktury przeprowadzone na préb-
kach lanych do form piaskowych i metalowych (tem-
peratura 180--200°C), polegajace na zanurzeniu do wo-
dy, nie wykazywaly znaczniejszego wplywu na wla-
sno$ci mechaniczne. Probki ochladzane w wodzie wy-
kazaly: R = 28 kG/mm?, wydtuzenie 1,2°/o, a probki
z tego samego wytopu, ale nie chtodzone w wodzie,
mialy R = 21,1 kG/mm? przy wydiuzeniu 0,9%o.

Dzieki wysokim wlasno$ciom wytrzymalto$ciowym
wtérny stop ZnAll0Cu5 przy zachowaniu prawidlowej

cujgce w tych samych warunkach trzeba bylto zmieniaé
co 300350 godzin wskutek nadmiérnego zuzycia ze-
béw. Druga $limacznica o Srednicy 500 mm wykonana
ze zlomowego stopu ZnAll0Cu5, zostala zamontowana
w urzadzeniu do przer(')bki asfaltu. Slimacznica ta po-
mimo posiadania makroporowato$ci gazowych na ze-
bach przepracowalta okoto 1000 godzin. W tym czasie
na podobnych urzadzeniach musiano wymienié¢ 4--5
$limacznic z zeliwa modyfikowanego.

Tablica 2

Rodzaj stopu | R kG 'mm:? a% HB kG/mm? Uwaga
Braz B663 15 6 i 60 =
|
Braz B555 18 4 | 60 —
BA 94 40 = 50 10 120 -+ 140 —
ZnAl5Cul0 27,5 1,3 115 przy wsadzie
z czystych
ZnAl 10Cub 30 1,0 100 metali
udzial we wsa-
ZnA110Cu5 28236 | 0,9-—1,1| 181 =+ 163 | dzie metali
wtérnych
udzial we wsa-
ZnA110Cu3 40 1,8 154 dzie metali
wtérnych
| iztomn

Stopy cynkowe moga zastepowaé stopy cynowe i bra-
zy pracujgc przy stosunkowo duzych szybko$ciach
obwodowych (5—=6 m/sek) i wysokich naciskach jed-
rostkowych do 70 kG/cm? [3].

Stop ZnAll0Cu5 jest w warunkach radzieckich pie¢
razy tanszy od brazu.
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W. BIELOW

621.746.6:669.715.782

Charakter skurczu (zmian objetoSciowych) przy krzepnicieu
stopéw aluminiowo-krzemowych

Liczne prace A. Boczwara dotyczace wtlasnosci od-
lewniczych stopéw w zalezno$ci od skiladu chemiczne-

go maja duze znaczenie praktyczne. Jedng z gtéwnych
zalezno$ci wyjasnionych przez A. Boczwara jest zwig-
zek miedzy skurczem przy krzepnieciu a skladem che-
micznym stopdéw, pozwalajacy na okreSlenie zakresu
temperatur krzepniecia. Z podanego na rys. 1 wykresu
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Skoncentrowana  jama skurczowa

8 Porowatos¢ skurczowa rozproszona

Rys. 1. Zaleznos¢ skurczu krzepnagcych metali od skiadu
chemicznego

wynika, ze czyste metale i stopy eutektyczne, krzep-
nace w stalej temperaturze, posiadajg skoncentrowang
jame skurczowsa, podczas gdy przy stopach posiadaja-
cych szeroki zakres temperatur krzepniecia w miejsce
jamy skurczowej wystepuje rozproszona porowatosc¢
skurczowa. Stopy posrednie posiadaé mogg zaréwno
jame skurczows jak réwniez rozproszong porowatos¢
skurczowg miedzydendryczng, rys. 2.

Y| |

a b ]
Rys. 2. Charakter skurczu przy krzepnieciu: a — jama skur-
czowa, b — rozproszona porowato$é¢ skurczowa, ¢ — jama

skurczowa i rozproszona porowatos¢ skurczowa

Charakter zmian objetoSciowych przy krzepnigciu
stopéw jest bardzo istotny dla zagadnien praktycz-
nych, poniewaz od niego zalezy ilo§¢é i wymiary nad-
lewéw, sposob zasilania formy, stosowanie ochtadzal-
nikéw, konstrukcja ukladu wlewowego itp.

W literaturze fachowej brak jest danych odno$nie
efektu skurczu przy krzepnieciu dla stopéw aluminium
praktycznie stosowanych z wyjatkiem stopu AE-2 (si-
luminu eutektycznego). Celem pracy autora jest wy-

176

jasnienie charakteru zmian objetoSciowych grupy sto-
péw aluminiowo-krzemowych, ktére znalazly szerokie
zastosowanie w praktyce dzieki dobrym wlasnoSciom
odlewniczym i mechanicznym. Badania przeprowadzo-
no w dwu etapach. Pierwszy etap mial za zadanie
ustalenie czynnikow wplywajacych na skurcz przy
krzepnieciu stopéw; badanie etapu pierwszego prze-
prowadzono na stopie o znanym charakterze skurczu
a mianowicie na siluminie eutektycznym. Drugi etap
polegatl na bezposrednim okresleniu charakteru skur-
czu stopéw AL.-4, AL-9 i AL-11. Badania przeprowa-
dzono na wlewkach odlewanych do form piaskowych
w roznych warunkach. WIlewki przecinane byty
wzdluz, frezowane i na powierzchni przekroju identy-
fikowano charakter skurczu. Gléwnymi czynnikami,
ktére wykazywaly bezposredni wplyw na charakter
skurczu byly: zawarto$¢é cieplna odlewu w eczasie
ochladzania (uzalezniona od formy odlewu, przewod-
nictwa cieplnego masy i sposobu doprowadzenia cie-
ktego metalu) zagazowanie stopu i przebieg modyfiko-
wania. Poniewaz ksztalt formy i jej materiat byly we
wszystkich wypadkach jednakowe, to wplyw ich na
skurcz mozna przyjaé¢ jako niezmienny. Wplyw pozo-
stalych czynnikéw a wiec zasilania formy, zagazowa-
nia metalu i modyfikowania byly ustalone w pierw-
szym etapie pracy, przy badaniu stopu eutektycznego
AL-—Z Natomiast wplyw skladu chemicznego stopow
Al-Si na skurcz przy krzepnieciu byt ustalony w dru-
gim etapie pracy.

Wplyw sposobu zalewania formy oraz modyfikowania
stopu

W celu wyjasnienia wptywu sposobu zalewania for-
my oraz procesu modyfikowania na charakter skurczu
przeprowadzono szereg prob przetapiajac w piecu
SAT-015 stop AL-2. Zalewano po cztery wlewki
w temperaturze 630°C — dwa stopem niemodyfikowa-
nym a dwa modyfikowanym. Metal rozlewano w tem-
peraturze 740°C do tygla grafitowego i modyfikowano
lub tylko ochtadzano do temperatury 630°C. Jeden
z wlewkoéw zalewano od gory a drugi syfonowo od do-
tu. We wszystkich wypadkach .uzyskano jamy skurczo-
we skoncentrowane, co zgodne jest z teorig A. Boczwa-
ra (rys. 2a).

Na podstawie tych wynikéw mozna stwierdzié, ze
ani sposéb doprowadzenia metalu do formy ani spo-
s6b modyfikowania nie wplywajg na charakter skur-
czu przy krzepnieciu stopu AL-2.

Wplyw zagazowania cieklego metalu

W celu uzyskania stopu odpowiednio zagazowanego
przegrzano metal w piecu. Podstawa wyboru tej me-
tody zagazowania metalu byla zalezno§¢ miedzy ilo-
$cig wodoru bedgcego w roztworze w cieklym metalu
a temperaturg przegrzania stopéw Al-Si (rys. 3),
W zwigzku z tym w okresie wytrzymywania stopu
AE-2 pod solami modyfikujgcymi w piecu elektrycz-
nym SAT-015 nie wylaczano pradu jak to bylo usta-
lone w przewidzianej technologii, lecz nagrzewano
stop w ciggu catego okresu modyfikowania, W chwili



zakonczenia modyfikowania stopu temperatura jego
podniosta sie do 850°C. Po usunieciu z powierzchni soli
modyfikujgcych stop rozlewano do grafitowych kadzi,
ochtadzano do réznych temperatur i zalewano formy.

Przy badaniu wlewkéw okazalo sie, ze nawet stop
AE-2 (eutektyczny) cechujacy sie skoncentrowang ja-
m3a skurczowg przy zagazowaniu posiada réwniez roz-
proszong porowato$¢ skurczowa. Natomiast przy ni-

skiej temperaturze zalewania form (okoto 600°C)
wystepuje, pomimo uprzedniego zagazowania cie-
3 3
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Rys. 3. Rozpuszczalno$é¢ wodoru w stopach Al—Si w zaleznosci
od temperatury przegrzania

tylko skoncentrowana jama skur-
czowa. Wystepowanie  rozproszonej porowato$ci
skurczowej w zagazowanym stopie AL-2 mozna
wyja$ni¢ preznoScia wydzielajacych sie w czasie
Krzepniecia wlewka drobnych pecherzykéw ga-
zowych. Ze wzgledu na stosunkowo duzg szybko$¢
chlodzenia metalu w formie, jak réwniez duzy stopien
zagazowania, gazy nie moga catkowicie wydzieli¢ sie
ze stopu i wystepuja w postaci drobnych pecherzy-
kéw, powodujgcych rozproszong porowato$é skurczo-
wa. Przyczyny porowato$ci skurczowej potwierdza
réwniez charakter porek majgcych roéwnocze$nie
i ostre i gtadkie brzegi, charakterystyczne w pierw-
szym wypadku dla skurczowej a w drugim dla gazo-
wej porowato$ci. Przy powolnym ochladzaniu metalu
w tyglu grafitowym nawet duza ilos¢ gazu zdazy wy-
dzieli¢ sie z cieklego metalu, i dzieki temu, odlewany
metal jest w duzym stopniu odgazowany.

klego metalu,

Wplyw skladu stopéw
Badania skurczu stopéw Al-Si w oparciu o dane
uzyskane przy stopie eutektycznym AL-2 przeprowa-
dzono na stopach AL-4, AL-9 i AL-11 (tablica 1). Po-
dobnie jak i w pierwszym etapie pracy, badania prze-

Tablica 1

S
BT
Sktad chemiczny®% 2 b
SEE
St w B
op 2 2
&% %
< 5 S
- -
Si Mg Mn Zn |Al| EEg
wm T B
AL—2 | 1013 - —_ —  |resuta 2,2
AbL—4 8 —10,5{0,17 - 0,3 | 0,26 — 0,5 - 5 1.1
AL—9 68 102 =04 - — » 1,0
AL—11 6—+—9 — — 10 = 14} ,, 2,0

prowadzano na wlewkach zalewanych do form pia-
skowych. Zalano po osiem wlewk6éw kazdego z czte-
rech stopéw, przy czym wlewki ze stopu AL-2 zale-
wano jako wzorcowe dla poréwnania charakteru skur-
czu przy krzepnieciu trzech pozostatych stopow.
Wszystkie osiem wlewkow kazdego stopu zalewano
z jednego wytopu: cztery niemodyfikowane a cztery
po modyfikowaniu. Z kazdych czterech wlewkow dwa
zalewano przy temperaturze 730°C a dwa przy tempe-
raturze 630°C. W kazdej parze wlewkow stosowano
zalewanie od gory lub syfonowo od dotu.

Na podstawie przeprowadzonych badan mozna
stwierdzié, ze wszystkie cztery stopy posiadajg roz-
maity charakter skurczu przy krzepnieciu.

Stop AL-2 wykazuje jame skurczowa skoncentrowa-
ng. Stopy AL-4 i AL-11 wykazuja jamy skurczowe
oraz rozproszong porowatos¢ skurczowsg (rys. 2c), na-
tomiast wlewki ze stopu AL-9 posiadaly wylgcznie
rozproszong porowatoéé skurczowa (rys. 2b). Przy sto-
pie AL-9 spos6b doprowadzenia metalu do formy i mo-
dyfikowanie nie wptywaja na charakter skurczu przy
krzepnieciu. Przy prawidlowej technologii topienia
(bez przegrzewania) zagazowanie stopu réwniez nie
wplywa na charakter skurczu przy krzepnieciu.

Litiejnoje Proizwodstwo nr 10 (1953), 21
Z. G.i 0. W.

Ksigzki i czasopisma techniczne - to Zrodla wiadomosci

0 najnowszym postepie techniki, to pomoc w pracy zawodowej,

srodek do podniesienia kwalilikacji, droga do awansu
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W. A. ZACHAROW

621.43:621—233.1

Lany wal rozrzadczy silnika samochodowego

Zeliwo wobec duzej zdolno$ci do ttumienia drgan
znajduje obecnie coraz szersze zastosowanie w budo-
wie maszyn zastepujac stal. Zastapienie odkuwek sta-
lowych odlewami zeliwnymi zezwala na powiekszenie
produkcji rocznej przez zmniejszenie ciezaru (tabli-
ca 1) péifabrykatu, obnizenie naddatkéw na obrobke
mechaniczng itd.

Tablica 1

Poréwnanie ciezar6w watéw lanych i kutych

Ciezar walu 4-cylindrowego Ciezar watu 6-cylindrowego
silnika, kg silnika, kg
b | 4 a -
2 g |84 2 g |
S 88 | 295 | romica| © 8§ | El s L r62nicd
R ] 2 ¢ 2 L g ge | 2% .
¢x g | °H § | ciezaru | ¢ X & | © B § | cietaru
223S | 88% 228 | 28E
Od- | |
kuwka 5,36 348 | 1,88 6,66 4,30 2,36
Odlew 4,05 3,28 0,77 4,8‘0__ ,A,‘!‘i%k,_ 9,5@
Roznica =
ciezaru 1,31 0,2 1,11 1,86 0,06 1,8

Jedna z prob majgcg na celu zbadanie mozliwosci
przejécia z odkuwek stalowych na odlewy zeliwne by-
iy badania, ktére przeprowadzono przy odlewaniu
watéw rozrzgdczych silnika samochodowego. Dotych-
czas produkowane waly sg odkuwkami, ktérych
krzywki po obrébce mechanicznej hartuje sie, celem
podwyzszenia twardo$ci na ich powierzchniach.

Prébne waly odlewano w formach piaskowych na
wilgotno w pozycji poziomej. Zeliwo otrzymywano
z czterotonowego pieca lukowego o wylozeniu kwas$-
nym. Proby przeprowadzono w dwoéch wariantach: a.
odlewano waly, a nastepnie poddawano obroébce ciepl-
nej powierzchnie krzywek, b. odlewano waty stosujac

W. GESELL

ochtadzalniki w formie, skutkiem czego otrzymywano
odpowiednig strukture powierzchni krzywek.

W przypadku pierwszym zeliwo posiadalo sklad:
3,0+-3,4% C, 2,1+2,35%0 Si, 0,5-+0,8°% Mn, do 0,1% S,
do 0,2% P, 0,8+1,0° Cr, 0,4--0,6%0 Ni, 0,4-0,6°0 Mo.
Prébowano réwniez zastapi¢ molibden tg samg ilo$cia
wolframu. Badania pozwolily ustali¢, ze waly o po-
wierzchniowe]j obrobce cieplnej posiadajg zadawalajg-
cg odporno$¢ na Scieranie w wypadku, jezeli twardosé
krzywek wynosi R, =35 lub wigcej. Mikrostruktura
odlewow o nizszej twardosci krzywek po przeprowa-
dzeniu powierzchniowego hartowania skladata sie
z martenzytu bez wytracen pierwotnych weglikow.
Przeprowadzone proéby takich waléw wykazaly duza
nieréwnomiernc$¢ w odporno$ci na zuzycie powierz-
chni krzywek, obecno$¢ weglikow dla podniesienia od-
pornosci na zuzycie jest nieodzowna. Z drugiej strony
obecnos¢ weglikéw w, strukturze uniemozliwia zasto-
sowanie hartowania powierzchniowego. Waty posiada-
jace wolne wegliki sa kruche, co jest niedogodne przy
montazu i remoncie silnika.

W przypadku drugim zastosowano zeliwo o skladze:
3,253,450 C, 2,3--2,5% Si, 0,6--0,8% Mn, do 0,19 S,
do 0,2°% P, 0,3=-0,5 Cr, 0,3=-0,5% Ni. Przeprowadzo-
ne badania tych waléw (nie obrabianych cieplnie) da-
1y zadawalajace wyniki i wszelkie wysiltki skierowano
w kierunku udoskonalenia ochladzalnikéw. Stwier-
dzono, ze wymiary ochladzalnikéw nie maja wplywu
na glebokos¢ zabielenia krzywek

Dokonanie proéby odlewanych waléw w silnikach
M-20 potwierdzily przypuszczenia o mozliwoseci zasto-
sowania odlewanych watéw zamiast kutych. Podczas
prob powierzchnie krzywek wykazaly bardzo mate
zuzycie, za$ silnik pracowal prawidlowo.

Litiejnoje Proizwodstwo nr 1, 1954, str. 27

621.744.4

Ocena maszyn formierskich

Jeszcze dzisiaj techniczna ocena maszyn formierskich
dokonywana jest subiektywnie, tymeczasem istnieje
mozliwo§é przeprowadzenia pod wieloma wzgledami
obiektywnych pomiaréw. Przy ocenie maszyn nalezy
rozroznié: 1. ekonomiczno$é, 2. wydajnosé, 3. konstruk-
cje, 4 technike formowania.

.Ocena ekonomicznos$ci

W zasadzie ekonomiczno$¢ bedzie decydowaé¢ o na-
byciu maszyny jako ogdlna ocena jej przydatnosci ze
stanowiska kosztéw wlasnych i technicznego punktu
widzenia. OczywiScie ocenie takiej podlega¢ moga tyl-
ko maszyny, ktére pod wzgledem techniki formowa-
nia mogg sprosta¢ stawianym im wymaganiom rucho-
wym. Totez pierwsze slowo nalezy do odlewnika
praktyka.

Sama cena maszyny nie moze nigdy by¢ miarodajng.
Koszt pracy maszyny jako dodatek do robocizny zale-
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zy bowiem od jej wydajno$ci i konstrukcji. Czesto
zapomina sie o tym, ze pelne wykorzystanie formierki
mozliwe jest jedynie przy zastosowaniu $cisle okreslo-
nego sprzetu pomocniczego i odpowiedniej organizacji
pracy. Gdyby na przykitad przy produkcji form, dla
ktérych czas maszynowy wynosi 10 minut, a czas po-
mocniczy réwniez 10 minut, mozna bylo skrécié ten
ostatni do 5 minut, wtedy czas roboczy na 1 forme ob-
nizylby sie z 20 na 15 minut. Koszt produkecji obnizyl-
by sie wtedy o 25 bez zmiany sposobu pracy samej
maszyny, to jest czasu maszynowego.

Narzut do robocizny z tytutu kosztu pracy maszyny
zaréwno jak jej wydajno$é zalezne sg w duzej mierze
od jej konstrukcji. Narzut ten sklada sie z amortyzacji
naktadu inwestycyjnego tj. ceny zakupu i fundamentu,
kosztu utrzymania i konserwacji. Przy obliczaniu ko-
sztow biezacych ruchu maszyn nie wolno zapomina¢
o kosztach sprezonego powietrza, :



Maszyny o wysokiej wydajnosci moga by¢ drozsze,
niz maszyny mniej wydajne. Maszyny o ciezszej i le-
pszej konstrukcji przewaznie posiadaja wyzszg wy-
dajno$é i rzadziej ulegajg uszkodzeniom.

Ocena wydajnosci

Dla tej oceny miarodajnym moze by¢ tylko wiasciwy
czas maszynowy, to jest czas od zalozenia proéznej
skrzynki az do chwili podniesienia skrzynki odpo-
wiednio zaformowanej. Przy poréwnywaniu maszyn
réznego rodzaju nalezy za moment koncowy czasu
maszynowego obra¢ ostatnig czynnosé¢ tej maszyny,
w ktérej proces formowania jest najdalej posuniety.
Tak np. przy poréwnaniu formierki, podnoszacej
skrzynke na sworzniach z formierksg o stole obracanym
za koniec czasu maszynowego przyjmuje sie obrécenie
skrzynki, a zatem w pierwszym wypadku musi byé do
czasu maszynowego wliczony reczny czas obracania
skrzynki.

Dla oceny maszyny waznym jest jedynie catkowity
czas maszynowy, a nie czas trwania poszczegélnych
czynno$ci. Odpowiednia konstrukcja umozliwia bo-
wiem zachodzenie na siebie poszczegélnych czynnosci
i skrocenie w ten sposéb calkowitego czasu maszyno-
wego. Gdy formierka nie powraca po podniesieniu
formy do potozenia poczgtkowego samoczynnie, nalezy
doliczy¢ do czasu maszynowego potrzebny czas obstugi,
nie wliczajgc jednak -czyszczenia pityty modelowej
i przedmuchania formy.

Metoda ta ma znaczenie dla ulepszenia konstrukcji
maszyny i dla badan naukowych, dla celéw rucho-
wych potrzebna jest jednak ocena wydajno$ci w zwig-
zku ze znanym oprzyrzgdowaniem i organizacja pro-
cesu technologicznego. By otrzymaé¢ poréwnywalne
pod wzgledem ruchowym dane o wydajno$ci, nalezy
je podawaé dla nastepujacych warunkéw, najczesciej
obecnie uzyskiwanych:

piaéek jednolity,

model goérnej czesci skrzynki,
$rednio skomplikowany, bez
rdzeni,

wymiary $rednie do formowa-
nia maszynowego,

w pogotowiu, najdalej 2 m od
maszyny,

z zasobnika znajdujgcego sie
nad maszyng, warstwa przy-
modelowa z jednolitego pia-
sku, nasiana recznie sitem
3 mm, nieubijana dodatkowo,
reczne przy $rednich i matych
skrzynkach (1 iub 2 ludzi), za
pomoca podnosnika przy ciez-
szych skrzynkach,
odstawianie na odleglos¢ do
1,5 m od maszyny lub na stét
rolkowy,

wyrazona w ilosci zaformowa-
nych gérnych polowek na go-
dzine, obliczonej jako Srednia
z 48 godzinnego tygodnia for-
mowania, bez odlewania i wy-
bijania.

Rodzaj piasku:
Rodzaj modelu:

Wielko$¢ skrzynki:
Skrzynki:

Napetnianie piaskiem:

Zdejmowanie:

Wydajnosé:

Przy podawaniu wydajnos$ci maszyny nalezy dazy¢
do jednolitego pogladu na warunki pracy. Jak stwier-
dzono w praktyce, zamawiajacy interesujg sie najcze-
Sciej cyfrowag wydajnoscig nie podajgc blizej warun-
kow ruchowych. Celowym jest obra¢ wtedy wymienio-
ne siedem punktéw, jako podstawe okres$lenia wydaj-
nosci.

Ocena Kkonstrukeji maszyny

Nalezy tu rozpatrzenie wszystkich konstrukcyjnych
cech maszyny, zwigzanych z nig kosztéw konserwacji
i utrzymania oraz materiatow ruchowych. Uwzglednié
nalezy tez koszt fundamentu i innych rob6t budowla-
nych. Przy wstrzgsarkach wielko§¢ fundamentu zalezy
w duzej mierze od zréwnowazenia wstrzaséw przez
samg maszyneg, a z drugiej strony wielkos¢ fundamen-
tu warunkuje ostro$¢ wstrzasu, co znowu wplywa na
czas wstrzasania i w pewnej mierze na wydajno$é.

Rozwigzanie konstrukcyjne i jako$¢é wykonania
wplywaja réwniez na oddzielanie modelu od formy.
Badajac warunki obstugi i konserwacji nalezy stwier-
dzié, czy konstrukcja odpowiada ciezkim warunkom
pracy w odlewni i czy zapewniona jest dostateczna
pyloszczelnosc.

Posréd cech konstrukeyjnych rozréznié nalezy: 1. ce-
chy wplywajace na wydajnosé¢, 2. cechy okreslajace
technike formowania, 3. cechy wplywajgce na koszty
utrzymania i konserwacji oraz 4. cechy wplywajace na
koszty ruchowe.

W tym miejscu nalezy rozpatrzyé szczegdlnie oba
ostatnie punkty. Dla maszyn takich jak formierki, pra-
cujgce stale i uzytkowane przez 10 lat i wiecej sg
one znacznie wazniejsze, niz koszty nabycia. Wedtug
przeprowadzonych w ruchu pomiaréw, koszt powietrza
igcznie z amortyzacja oddzialu sprezarek nawet po
zmniejszeniu zuzycia powietrza przez remont maszyny

‘moze wynie§¢ mniej wiecej tyle, co koszty rocznej

amortyzacji formierki.

Oszacowane statystycznie spodziewane koszty utrzy-
mania i konserwacji powinny by¢ uwzglednione przy
ocenie maszyny. Oprécz tego nalezy wymagaé, by
wszystkie cze$ci maszyny byly latwo dostepne w celu
utrzymania ich w nalezytym stanie i by przepisane ro-
boty konserwacyjne byly $ci§le przeprowadzone.

Opréci najwazniejszej pozycji kosztéw ruchu, to jest
kosztéw powietrza sprezonego, wymieni¢ nalezy koszty
elektrycznego ogrzewania plyt modelowych. Waznym
czynnikiem sg tez przewody powietrza i oddzial spre-
zarek, od ktérych zalezy w znacznej mierze koszt ru-
chu. Waznym jest dlatego ustalenie ilo§ci energii po-
trzebnej do ruchu formierki, by przez poréwnanie
z nominalnym zuzyciem nowej maszyny mozna bylo
ustali¢, czy koniecznym jest juz remont. Z braku da-
nych pomiarowych koszty powietrza sprezonego sa
traktowane niestety najczesciej jako stale i wliczone
do kosztéw ogdlnych. Pomiary zuzycia powietrza po-
zwalajg okres$li¢ stan maszyny i stwierdzi¢ np. nie-
szczelno$é ttokow, spadek ci$nienia i zmniejszenie sko-
ku a przez to ostroSci wstrzgsania. Usterki te najcze-
Sciej wywolane zuzyciem czeSci przez Scieranie, mogag
by¢ odkryte przez sprawdzenie zuzycia powietrza
a takze smarow.

Ocena techniki formowania
Dotychczas brak jest jednolitego opracowania wy-
tycznych oceny techniki formowania.
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Ocena ta powinna nastepowac przy pracy z zasto-
sowaniem wlasciwego piasku i zadanego modelu
z uwzglednieniem tylko czysto technicznych zagadnien
formowania, nalezytego zageszczenia masy i bezbled-
nego oddzielania modelu od formy.

Jak dotad mozliwe jest jedynie pomiarowe okres$le-
nie zageszczenia masy na powierzchni formy. Ogoélnie
biorac nalezy przestrzega¢ dostatecznego zageszczenia
przy brzegach, a szczegélnie w narozach skrzynki.
Przy formierkach dociskowych mozliwy jest pomiar
csiggnietego S$redniego ciSnienia na powierzchni

[Oiadomoséci

Stowarzyszenia Naukowo-Dechnicznego
Odleronikéro Deolskich

skrzynki i poréwnanie wynikow ze znanymi wskazni-
kami.

Najmniej zbadane sa zjawiska zachodzace przy
wstrzgsarkach, dla ktorych ocena musi byé z koniecz-
nosci subiektywna.

Maszyna musi odpowiada¢ w kazdym razie technicz-
nym wymogom ruchu. Wady maszyny moga by¢ po-
wodem duzej ilo$ci brakéw, obcigzajgcych ekonomicz-
nos¢ jej zastosowania.

A, M.
Giesserei nr 26, 1953 r., str. 682

KOMUNIKAT
ZARZADU GLOWNEGO STOWARZYSZENIA
NAUKOWO-TECHNICZNEGO ODLEWNIKOW
POLSKICH

Ponizej podajemy wycigg ze sprawozdania Zarzadu
Gléwnego STOP za rok 1953 z uwzglednieniem I kwar-
talu br., ktoére zostalo przygotowane na III Walny
Zjazd Delegatow STOP majgcy odby¢ sie w czerwcu
w Krakowie.

Sprawozdanie nasze przypada na okres doniostych
wydarzen w dziedzinie polityczno-gospodarczej na-
szego kraju, na okres obrad IX Plenum i II Zjazdu
PZPR, w ktérym caty kraj szerokim frontem rozwija
walke o szybsze podniesienie stopy zyciowej mas pra-
cujgcych w miescie i na wsi.

Dzialalno$¢ naszego Stowarzyszenia w okresie spra-
wozdawcezym bedziemy sie starali rozpatrywaé w o-
parciu o plan pracy na rok 1953 i pierwszy kwartat
1954 r. z uwzglednieniem wytycznych Naczelnej Orga-
nizacji Technicznej opartych na tezach Zjazdowych
uchwalonych przez IX Plenum KC PZPR.

Zarzad Glowny odbyl 3 zebrania Plenum Zarzgdu
z udzialem przedstawicieli Oddziat6w Stowarzyszenia,
oraz 23 zebrania Prezydium Zarzadu, na ktérych po-
ruszono miedzy innymi zagadnienia uzupelnienia pla-
nu pracy pod katem uchwal II Zjazdu PZPR, wspoi-
prace z PWT, wspodlprace z innymi resortami poza
Ministerstwem Przemystu Maszynowego, analize pra-
cy Komisji Branzowych przy Zarzadzie Giéwnym
i inne. ‘

Z kolei przystepujemy do omoéwienia niektérych od-“

cinkéw dziatalnosci Stowarzyszenia.

Sprawy organizacyjne

Zgodnie z planem powotano do zycia uchwalg Za-
rzadu Gléwnego z dnia 21.XII.1953 r. nowe Oddziaty
Stowarzyszenia przeksztalcone z dotychczasowych Kot
Zaktadowych w Stalowej Woli i Czestochowie. Nie-
stety czynnie pracuje jedynie Oddzial w Stalowej Wo-
li. Oddziat w Czestochowie nie potrafit do tej pory
zwola¢ Walnego Zgromadzenia i wybra¢ wladze Zarzg-
du Oddzialu mimo przyrzeczen przedstawiciela Kola
Zakladowego w Blachowni kol. Lisowskiego W., ktéry
mial sie zajgé organizacjg Oddziatu. Nie zostaly réw-
niez uwienczone powodzeniem starania zaréwno Od-
dzialu w Starachowicach jak i Zarzgdu Glownego,
zmierzajace do utworzenia przynajmniej Kota Zakla-
dowego na terenie Kielc. Powodem tego jest niewla-
Sciwe ustosunkowanie sie do tych spraw tamtejszego
Oddzialu Wojewo6dzkiego NOT.

Ilos¢ Oddzialéw na dzien 30 kwietnia 1954 r. wyno-
sita 18, skupiajgcych ok. 90 K6t Zakladowych o lacz-
nej ilosci cztonkéw wynoszgcych okolo 2.000. Cyfra ta
jest przyblizona ze wzgledu na brak ostatnich danych
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z niektérych Oddzial6w. W okresie sprawozdawczym
zanotowaé wiec mozna wzrost ilosci cztonkéw o okoto
250, co stanowi okolo 14,5%. Sktadki czlonkowskie zo-
staly zebrane zgodnie z zaplanowang wysoko$cig 75%
i odprowadzone do NOT. Nie wszystkie jeszcze Od-
dzialy przywigzujg nalezyta uwage do systematyczne-
go $ciggania sktadek osiggajac cyfre zaledwie 60
zaplanowanej ilo$ci. Do Oddziatéw tych zaliczy¢ moz-
na Nowg SOl i Gliwice. Inne Oddziaty takie jak Kra-
kow i Bielsko przoduja w akcji zbierania skladek,
znacznie przekraczajgc wyznaczony planem limit.

W okresie minionym Zarzad Gtéwny staral sie pobu-
dzi¢ do intensywniejszego zycia Oddzialy w Elblagu,
Grudzigdzu i w Gliwicach przeprowadzajac kontrole
na miejscu udzielajgc rownoczesnie wskazan i wytycz-
nych do dalszej pracy.

W Elblagu nastapilo rozdzielenie wiadz Kota Zakla-
dowego od Oddzialu, ktéry miat za zadanie nawiazanie
Scistego kontaktu z odlewniami znajdujacymi sie na
terenie wojewodztwa gdanskiego i olsztynskiego jed-
nakze jak dotgd zadania tego nie spelnit.

Oddzialy i Kota Zakladowe za malo dotychczas ko-
rzystaja z postanowien uchwaty Prezydium Rzadu
z dnia 31 maja 1953 roku oraz zarzadzen poszczegol-
nych ministerstw, opartych o te uchwale obejmujgca
wspolprace stowarzyszen z resortami. Na szczegoélnag
uwage zastuguje zarzadzenie Nr 41 z 31 marca br. pod-
pisane przez Ministra Przemystu Maszynowego tow.
Tokarskiego J., ktére w sposéb wyczerpujgcy podaje
zasady wspollpracy miedzy wladzami administracji
gospodarczej a stowarzyszeniami regulujgc szereg
spraw, co do ktérych bylo wiele watpliwo$ci jak np.
czy na Walny Zjazd nalezy sie delegacja sluzbowa czy
nie, czy koto zakladowe moze korzysta¢ z pomocy fi-
nansowej zakladu w zakresie materialéw biurowych,
oplat pocztowych itp. Zarzadzenie to, ktérego odpis
zostal rozestany wszystkim oddziatom, niestety kotom
jeszcze nie — stanie sie zapewne momentem zwrotnym
w pracy tych oddzialow i kot, ktére napotkaty na
pewne przeszkody w pracy ze strony administracji
zaktadu, a ktore to wypadki sg Zarzadowi Gléwnemu
znane.

Tezy uchwalone przez IX Plenum KC PZPR zmie-
rzajace do podniesienia jako$ci produkowanych odle-
wow a tym samym do zmniejszenia kosztéw wlasnych
i podniesienia stopy zyciowej mas pracujgcych staly
sie zrodlem nawigzania kontaktu Scistego z innymi
resortami skupiajgcymi przemyst odlewniczy poza Mi-
nisterstwem Przemystu Maszynowego, miedzy innymi
z Ministerstwem Przemystu Drobnego i Rzemiosta w ce-
lu podjecia skutecznych $rodkéw dla szybkiego rozpo-
czecia w produkceji, walki o nalezyta jej jakos¢ i ko-
nieczng ilos¢.

Stowarzyszenie nasze doceniajgc nalezycie znaczenie
wplywu podniesienia kwalifikacji personelu odlewni
w zakladach podlegltych Ministerstwu Przemystu



Drobnego i Rzemiosta zorganizowalo wspdlnie z tym
ministerstwem narade naukowo-techniczng wylgcznie
dla przedstawicieli tego resortu na temat walki z wa-
dami odlewniczymi w zeliwie szarym. Narada ta zor-
ganizowana w dniach 24 i 25 lutego 1954 r. byla po-
wtorzeniem narady z dnia 6 i 7 listopada 1953 r., na
ktérej przemyst drobny nie byl w dostateczny.sposéb
reprezentowany. Ilo§¢ 150 uczestnikow z 97 zakladow
pracy przy prawie 100% frekwencji, §wiadczy wymow-
nie o celowo$ci urzadzania narad technicznych z wy-
Igcznym ich przeznaczeniem dla tego resortu i innych
poza MPM.

Nalezy rownocze$nie podkres$li¢é z naciskiem, ze
wnioski z tej konferencji — przestane wraz z mate-
rialami sprawozdawczymi, a dotyczgce nie tylko
spraw produkcyjnych ale i organizacyjnych zostalty
juz uwzglednione w przeprowadzanej reorganizacji
Ministerstwa Przemystu Drobnego i Rzemiosla stwa-
rzajagc dogodniejsze warunki dla prawidlowego roz-
woju odlewnictwa w tym przemy$le, co w pierwszym
rzedzie obejmie typizacje zakladéw produkcyjnych
odlewniczych pod wzgledem profilu produkcyjnego.

Komisje branzowe
a. Komisja Postepu Technicznego

W zasadzie prace tej komisji prowadzone sg przez
referenta postepu technicznego a zagadnienia postepu
technicznego omawiane sg na posiedzeniach Prezy-
dium Zarzgdu Gléwnego. Kierunek pracy nadany przez
Zarzgd Glowny zwigzany jest $cisle z akcjg populary-
zacyjng tworzenia brygad inzynieryjno-robotniczych—
akcjg podejmowania zobowigzan produkcyjnych indy-
widualnych i zespolowych oraz wspoélprace Koét Za-
kladowych z Klubami Techniki i Racjonalizatorstwa
w zaktadach pracy.

b. Komisja Wad Odlewniczych

Dzieki staraniom komisji zostala wydana ,,Systema-
tyka wad odlewow staliwnych wraz z atlasem‘ przez
PWT. W druku jest ksigzka ,,Systematyka wad odle-
wow z zeliwa szarego z atlasem‘. Ponadto zatwierdzo-
no projekt klasyfikacji wad z metali niezelaznych —
a obecnie prowadzi sie prace nad wykonywaniem
zdjeé odlewoéw wadliwych i przygotowywaniem ksigz-
ki do druku.

Nalezy zaznaczy¢, ze Klasyfikacja wad odlewéw sta-
liwnych zostata przyjeta przez PKN jako norma pan-
stwowa.

¢. Komisja Kalendarza Odlewniczego

W zasadzie zakonczyla swe prace doprowadzajgc do
przeslania przez autoréw opracowan poszczegdlnych
cze$ci tomu I Poradnika.

Opracowany spis rozdzialéw II tomu zostal przesta-
ny do PWT, ktore zawrg umowy bezposrednio z auto-
rami. Przypuszcza¢ nalezy, ze I tom ukaze sie pod ko-
niec biezgcego roku.

d. Komisja dla Rozpowszechmama Zeliwa Wysoko-
jakosciowego

Komisja ta przygotowuje materiat do wydania ksigz-
ki pt. ,,Zeliwo wysokojako$ciowe jako tworzywo kon-
strukcyjne®, ktérej autorami sg konstruktorzy i od-
lewnicy.

Rozwiazano roéwniez ostatecznie sprawe udzielania
porad w zakresie stosowania odlewéw z zeliwa wyso-
kojakoSciowego przez komorke ekspertyz przy AGH —
w ramach ktérej pracowaé¢ bedzie zespdl rzeczoznaw-
cow i odlewnikéw. Obecnie opracowuje sie regulamin
zespolu i przeprowadza ankietyzacje, po czym zostang
zawiadomione oficjalnie wszystkie biura konstrukcyj-
ne i zaklady produkujgce zeliwo wysokojakos$ciowe.

e. Komisja Remontowa

Zgodnie z poleceniem NOT Komisja taka zostala
utworzona przy Zarzadzie Glé6wnym jednakze dotych-
czas, ze wzgledu na brak funduszéw, zdotala opraco-
wa¢é plan pracy obejmujacy przygotowanie ankiety na
zaktady pracy dotyczacej posiadanych maszyn, oraz
opracowanie planu remontéw maszyn i urzadzen od-
lewniczych. Poniewaz w obecnej chwili istnieje mozli-

wo$¢ uzyskania na te prace pewnych kwot przypusz-
cza sie, ze praca jej przebiega¢ bedzie juz planowo.

f. Komisja do Realizacji Ustawy o Stopniu InZyniera

W okresie sprawozdawczym wplynelo do zatatwie-
nia 15 podan kandydatéw ubiegajacych si¢ o stopien
inzyniera.

Z tej iloSci zatatwiono pozytywnie 13 wnioskéw
skierowujgc je do Komisji Weryfikacyjno-Egzamina-
cyjnej przy AGH.

Podania niezatatwione w ilo$ci 2 zostaly z odpowied-
nim uzasadnieniem odestane zainteresowanym.

Wykonanie planu pracy w okresie sprawozdawczym
przedstawia sie nastepujgco:

1. Plan pracy na rok 1953/54 w dziedzinie organiza-
cyjnej
Powiekszono liczbe ko6t zakladowych do 90 i czion-
kow do 2000.
Utworzono 2 oddzialy STOP.
Przeprowadzono kontrole dziatalnosci w 5 oddzia-
tach.
W zebraniach Zarzadu Gléwnego-zwolywanych raz
na kwartal osiggnieto wiekszg frekwencje niz w la-
tach ubieglych.
Znacznie zwiekszono, w poréwnaniu do poprzed-
niego roku ilo§é¢ sktadek cztonkowskich.
Nie wykonano natomiast zalecenia utworzenia kola
STOP w Kielcach, oraz niewystarczajacy wplyw
Zarzadu Glownego byl na oddziaty w celu regular-
nego przesylania sprawozdan z akecji O-S i kwar-
talnych.

2. Odczyty

A. Na ogdélng ilo$¢ 173 tematow posiadanych w archi-
wum Zarzgdu Gléwnego STOP 172 referatéw byto
w obiegu w roku sprawozdawczym.

Przy uwzglednieniu referatow nowych oraz z archi-
wum NOT i STOP wreszcie i czasopism technicznych
i na koniec wieczorow dyskusyjnych ilo§¢ odbytych
odczylow (imprez) Akcji Odczytowo-Szkoleniowej wy-
raza sie cyfrg 196 na planowanych 90.

B. Z pos$réd 5 zaplanowanych konferencji zorgani-
zowano 3 zgodnie z planem, a 1 konferencje zorgani-
zowano jako powtorzenie dla przedstawicieli odlewni
podlegtych Ministerstwu Przemystu Drobnego i Rze-
miosla.

Nie zorganizowano konferencji na temat wad w sta-
liwie — w Ozimku na skutek przeszkéd natury tech-
niczno-organizacyjnej. Natomiast konferencja na te-
mat wtasnosci metali cieklych nie doszta do skutku
ze wzgledu na zly stan zdrowia jednego z kolegow,
ktéry miat jg przygotowac.

C. Kursy. Mimo usilnych staran do tej pory nie
udalo sie uruchomié¢ kursu dla kontroli technicznej
przez Oddzial Krakowski ani tez kursu opracowan
technologicznych, jednakze w peini sa prace przygoto-
wawcze dla tego kursu oraz dla kursu koresponden-
cyjnego racjonalnej gospodarki cieplnej w odlewni
i opracowan technologicznych, ten ostatni ma zorgani-
zowaé Oddzial w Warszawie.

Opracowany program kursu i preliminarz akcepto-
wany przez Zarzgd Glowny zostal przekazany do za-
twierdzenia do NOT.

Nalezy sie spodziewaé, ze jeszcze w tym roku kur-
sy te zostang rozpoczete.

D. Utworzony kacik na poziomie mistrza w ,,Prze-
gladzie Odlewniczym* nie zdal egzaminu wskutek
braku dostatecznej iloSci materialu z terenu. Poza
dwoma ciekawymi notatkami, wiecej materialu nie
wplyneto. Akcja zobowigzan przebiega zadawalajg-
co — zgodnie ze sprawozdaniem z dzialalno$ci Komisji
Postepu Technicznego. Wspoélnie z SIMPem i SEPem
przygotowano projekt zarzadzenia Ministra Minister-
stwa Przemystu Maszynowego na podstawie uchwatly
Prezydium Rady Ministréw z dnia 30.V.1953 r. — kto-
re ukazato sie w dniu 31.I11.54 r.

E. Punkt ten zostal wykonany.

Po kazdej konferencji uczestnicy otrzymujg w ter-
minie 1 miesigca materiaty sprawozdawcze obejmuja-
ce wnioski, koreferaty i wazniejsze glosy w dyskusji.
Materialy te zostajag wysylane rownocze$nie do zain-
teresowanych ministerstw.
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F. W ,Przegladzie Odlewnictwa* zostaly opubliko-
wane streszczenia wykonanych prac w Instytucie Od-
lewnictwa.

G. Przeprowadzono specjalng akcje propagandowa
w celu przyspieszenia zorganizowania tam gdzie jesz-
cze nie ma bibliotek technicznych zakladowych, oraz
powiekszenie dotychczasowych i otoczenie ich specjal-
ng opieka przez przedstawiciela kota zakladowego

H. Opracowano centralnie dwa referaty o charak-
terze werbunkowym na wydzialy odlewnicze wyz-
szych uczelni.

I. Utworzenie wydzialu odlewniczego przy Poli-
technice Warszawskiej nie nastapilo z przyczyn poda-
nych przez Ministerstwo Szko6t Wyzszych.

K. Komisji slownictwa nie utworzono, jakkolwiek
byly préby prowadzenia dyskusji na temat stowni-
ctwa na lamach ,,Przegladu Odlewnictwa*.

3. Opracowane centralnie referaty staly do dyspozycji
kol zakladowych — referaty te uwzglednialy réwno-
cze$nie tezy IX Plenum KC PZPR.

Dzialalnos¢ Oddzialow i Kot Zakladowych STOP

Przystepujgce z duzym zapalem w r. 1953 nowo wy-
brane zarzady oddzialéw naszego Stowarzyszenia roko-
waly powazne nadzieje na znaczny wzrost aktywnosci
Stowarzyszenia w poréwnaniu z kadencjg miniona.
Niestety nie wszystkie potrafily sprosta¢ postawionym
zadaniom i co gorsze niektére z nich nawet nie przedtu-
zyty dobrej tradycji dziatalnoSci z ubiegtych lat ka-
dencji zarzgdow oddziatéw, schodzgc czesto z przodu-
jacych miejsc daleko w tyl.

Zarzady oddzialéw stanowczo jeszcze za malo inte-
resujg sie sprawami kot zakladowych, do ktorych
w wiekszo$ci wypadkéw nie dotarly na czas wytyczne
do opracowania szczegdélowego planu na rok 1954.

Zarzady oddzialow w wiekszosci wypadkow nie
utrzymuja wymaganego kontaktu z kolami zaklado-
wymi poprzez organizowanie regularnych odpraw czy
zebran zarzadéw oddzialé6w z przewodniczgcymi kot
zakladowych lub wizytowanie na miejscu ko6t przynaj-
mniej raz na kwartal. Ten stosunkowo luzny i przy-
padkowy kontakt oddzialu z kotem odbija sie ujemnie
na pracy kola, ktére jeszcze nie dorosto do poziomu
zupelnie samodzielnego i niezaleznego. Nim ten mo-
ment nastgpi w kolach, oddzial musi spelniaé role or-
ganizatora i opiekuna tych két i musi mobilizowaé ca-
ly swoéj aktyw techniczny do wspdlpracy i nastawié
sie na duzg operatywno$é w terenie.

Ciekawe jest zestawienie dzialalno$ci oddziatow
w roku 1952 z 1953, oddzialy na podstawie swojej dzia-
lalno$ci zostaly w sprawozdaniu sklasyfikowane na 4
grupy i tak do pierwszej czyli najlepiej pracujacych
zaliczono Krakéw, Radom i Starachowice, przy czym
stwierdzi¢ trzeba, ze do polowy okresu sprawozdaw-
czego obecnego oddzialy te dobrze parcowaly. Do gru-

py tej przybyl powazny konkurent w postaci Oddziatu

Bielskiego, ktéory w tej chwili jest oddzialem przodu-
jacym i zasadniczo jedynym w tej grupie.

Oddzial ten spos$réd 8 kot zakladowych posiada 4
kota pracujace bardzo dobrze, do ktérych zaliczymy:

1. Kolo Zakladowe Odlewni w Zorach — czlonkowie
ztozyli 109 wnioskéw racjonalizatorskich — zatozy-
li 2 brygady robotniczo-inzynierskie oraz zorgani-
zowali 3 kursy doszkalajgce dla mistrzow i bra-
karzy. ’

2. Kolo Zakladowe Bielskiej Fabryki Armatur — zto-
zyto 40 wnioskéw racjonalizatorskich, zorganizowa-
to 11 odczytéow i utworzylo 3 brygady robotniczo-
inzynierskie. Ponadto zorganizowalo wycieczke
szkolng do odlewni w ramach akcji O-S.

3. Kolo Zakladowe Maszyn Widkienniczych zlozylo 23
wnioski racjonalizatorskie. Zorganizowalo 2 narady
techniczne i kurs doksztalcajgcy dla formierzy.

4 Kolo Zakladowe Bielskich Zakladéw Urzadzen
Technicznych, chociaz istnieje dopiero od listopada

ubieglego roku, zorganizowalo juz 4 odczyty i zlozy-

lo 3 wnioski racjonalizatorskie.

Oddzial w Bielsku zastuguje jeszcze dodatkowo na
wyroznienie ze wzgledu na specjalng troske o zabez-
pieczenie odlewnictwu nowych mlodziezowych kadr
przez szerokie propagowanie zawodu odlewnika w kla-
sach 7'i 8, utrzymanie likwidujgcej sie klasy odlew-
niczej w Bielsku i utworzenie nowej klasy odlewni-
czej przy szkole stopnia podstawowego w Zorach. Jed-
nym z czlonkoéw Zarzgdu Oddzialu, ktéry jest inicja-
torem szeregu akcji zwigzanych z dzialalno$cia Sto-
warzyszenia jest Kolega Weglorz Franciszek obecny
Przewodniczgcy Oddziatu.

Drugg grupe tworzg oddziaty: Krakoéw, Starachowi-
ce, Grudzigdz, Stalowa Wola, Radom, ®6dz, Warszawa.
Jest to grupa Oddzialéw dosy¢ dobrze pracujgcych,
przy czym niektére z nich takie jak £6dz i Gliwice
przechodzity kryzys, ale zaczynajg juz pracowacé czego
rezultaty juz widzimy zwlaszcza na pracy Oddzialu
w Lodzi, ktory rozprzestrzenia swoja dziatalno$¢ na
odlewnie podlegte Kolei i przemystowi terenowemu.
Do przodujgcych ko6t z tej grupy oddziatéw zaliczy¢
mozemy Kolo Zakladowe przy Zakladach Mechanicz-
nych imieniem J. Strzelczyka w YXodzi, Kola Zakla-
dowe przy Fabryce Maszyn Jedwabniczych i Widkien-
niczych w Lodzi, Kolo Zaktadowe przy Odlewni w Gli-
niku Mariampolskim — Oddzial Krakéw, ktéore w kon-
kursie na najlepszg brygade racjonalizatorskg zajeto
pierwsze miejsce na szczeblu Centralnego Zarzadu
i Ministerstwa, Koto Zakladowe przy Zakladach Me-
chanicznych w Ursusie, ktére podjeto szereg cennych
zobowigzan produkcyjnych.

Trzecig grupe oddzialdéw wywigzujacych sie¢ w spo-
sO6b dostateczny z obowigzkéw tworzg Wroctaw, Gli-
wice, Malapanew, Elblag, Lublin, Poznan, Zawiercie.

W obecnej juz chwili mozemy stwierdzi¢, ze niekt6-
re oddziaty a to Wroctaw, Gliwice, Matapanew i Po-
znan od chwili wybrania nowych Zarzadéw Oddziatow
na okres 1954/55 zaczynaja przejawia¢ coraz lepsza
dzialalno$é, wynikajgcg zaréwno z lepiej dokonanego
wyboru wladz jak tez i w oparciu o zarzadzenie Mi-
nistra Przemyslu Maszynowego Nr 41 w sprawie
wspoipracy Stowarzyszen z resortem. Spodziewaé sie
wiec slusznie nalezy, ze grupa ta ulegnie zmniejsze-
niu i Oddzialy wymienione znajda sie¢ w grupie najle-
piej pracujacych. Do ostatniej grupy nieprzejawiajg-
cej w, okresie sprawozdawczym prawie zadnej dziatal-
noSci nalezg oddziaty: w Czestochowie, Sosnowcu
i w Nowej Soli.

Podajac sprawozdanie z dziatalno$ci naszego Stowa-
rzyszenia za ubiegla kadencje Zarzadu Glownego
pragniemy osiaggngé dwa cele:

po pierwsze — zaznajomié¢ wszystkich czytelnikéw
»Przegladu Odlewnictwa“ a w szczegélnosci tych
czlonkow STOP, ktorzy nie bedg uczestniczyé w obra-
dach III Walnego Zjazdu Delegatow STOP z przebie-
giem prac Stowarzyszenia w ubieglym roku,

i po drugie — dotrze¢ poprzez ,,Przeglad Odlewni-
ctwa“ do tych zarzadow oddziatéw, ktore jeszcze po- -
zostaja daleko w tyle w rozwoju swojej dziatalno$ci
i pobudzi¢ je przez przeprowadzong krytyke na la-
mach naszego czasopisma do pracy, ktérg tak wyraz-
nie okre$la nasz statut, a ktéra w pierwszym rzedzie
dgzy do wprowadzenia na szerokg skale postepu tech-
nicznego dla dobra naszego przemystu a tym samym
do podniesienia stopy zyciowej mas pracujgcych a wiec
i nas samych odlewnikéw.

W numerze nastepnym podamy streszczenie obrad
III Walnego Zjazdu STOP.

Uwaga: Wedlug otrzymanych ostatnio wiadomosci
Walne Zgromadzenie Oddzialu w Czestochowie odbyto
sie¢ w dniu. 6 lutego 1954 r., przy czym prezesem zostal
kol. W. Sakwa a sekretarzem kol. Z. Wolanski.

A. G.

Dobry podrecznik techniczny — najlesza pomoca w pracy

zawodowej
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Keoniha

KONFERENCJA TECHNICZNO-EKONOMICZNA
STUDENTOW WYDZIALU ODLEWNICTWA
AKADEMII GORNICZO-HUTNICZEJ W KRAKOWIE

Od samego poczatku roku akademickiego 1953,54 na
poszczegblnych wydzialach AGH, a miedzy innymi
takze i na Wydziale Odlewnictwa czynione byly przy-
gotowania do Konferencji Techniczno-Ekonomicznej.

Konferencje studenckie sg organizowane na naszych
wyzszych uczelniach juz od dwu lat i, jak praktyka
wykazala, dajg one bardzo dobre wyniki dydaktyczne.

W poprzedzajacym je okresie przygotowawczym stu-
denci studiujg literature fachows, zbierajg materiaty
i opracowujg referaty. Podsumowaniem tego okresu
jest wtasciwa konferencja, na ktorej referaty te sa
wyglaszane i dyskutowane.

Konferencje studenckie majg na celu spopularyzo-
wanie ws$rod studentéw czytelnictwa literatury tech-
nicznej, wdrazanie ich do samodzielnej pracy o cha-
rakterze naukowym, podwyzszenie stopnia przygoto-
wania studentéw do ich przyszlego zawodu i w koncu
zainteresowanie biezgcymi zagadnieniami, jakimi zy-
je przemyst.

Z tego tez wzgledu hastem, pod jakim zostata zor-
ganizowana konferencja na Wydziale Odlewnictwa,
byto: ,,Walka o jakos¢ produkcji w przemysle odlew-
niczym®*.

Wielostronne to zagadnienie zostalo rozbite na pie¢

tematéw, a mianowicie:
1. Stabilizacja proceséw zeliwiakowych
2. Kontrola pracy zeliwiaka

3. Wptyw doboru mas formierskich na jakos¢é odle-
WOW

4. Wplyw technologii formy na jako$¢ odlewow

5. Walka z wadami jako $rodek do zmniejszenia
kosztéw wtasnych i podwyzszenia wydajnosci od-
lewni.

Tematy te z kolei podzielono na caly szereg podte-
matéw, ktérych opracowaniem zajely sie¢ grupy stu-
dentow.

Pracami przygotowawczymi kierowal specjalny Ko-
mitet Organizacyjny wyloniony przez Dziekanat Wy-
dzialu Odlewnictwa z prof. dr inz. M. Czyzewskim na
czele.

Uczestnikom konferencji umozliwiono korzystanie
ze zbiorow literatury, laboratorium, a takze wyzna-
czono godziny, w ktérych mogli oni konsultowaé sie
u profesorow i asystentéw katedr Odlewnictwa i Tech-
nologii Formy.

Konferencja skupila wokot siebie 77 uczestnikéw,
ktérzy indywidualnie lub zespolowo opracowali 41 re-
feratow czgstkowych. Na ich podstawie sporzadzone
zostaly 4 referaty zbiorcze i 3 koreferaty, ktére wygto-
szone zostaly w dniach 10 i 11 kwietnia na Konfe-
rencji Techniczno-Ekonomicznej Wydzialu Odlewni-
ctwa w auli AGH.

Konferencja ta miala nastepujacy przebieg:

Pierwszy dzien obrad:

Otwarcia Konferencji dokonat prof. dr inz. M. Czy-
zewski. Przywitat on przybylych go$ci, oraz zaznajo-
mil ich z przebiegiem prac przygotowawczych i celem
konferencji. Na wniosek otwierajgcego wybrano prze-
wodniczgcym Konferencji kol. Cichopka Edwarda,
studenta II roku oraz dwu wiceprzewodniczgcych.

Po powotaniu komisji wnioskowej i prezydium przy-
stapiono do wtasciwych obrad.

Referat wstepny na. temat: ,,Znaczenie zeliwa dla
gospodarki narodowej, oraz walka o jako$¢ i koszt je-
go produkcji“ wyglosita kol. Jerczynska Janina, stu-
dentka III roku.

Autorka pokazuje pokrétce rozwdj odlewnictwa,
jak tez coraz bardziej podnoszgce sie — wraz ze
wzrostem znaczenia jakie zdobywa sobie odlew-
nictwo zeliwa, — wymagania przed nim stawiane.
Na licznych przykiladach wykazuje ona koniecz-
no$¢ podnoszenia jako$ci jego produkcji na coraz
wyzszy poziom, konieczno§¢ walki z brakami, oraz
najdalej posunietej oszczednos$ci, a takze wskazu-
je drogi jakimi cele te mozna osiggnac

Zagadnienie sposobu walki o jako$§¢ produkeji
w przemy$le odlewniczym zostalo szczegétowo rozpra-
cowane w nastepnych referatach.

Referat na temat: ,,Stabilizacja i kontrola procesu
zeliwiakowego* wyglosit kol. Majka Jan, student III
roku.

Przedstawil on duzg zawilo$¢ zachodzacych w ze-
liwiaku proceséw, oraz wplyw zmiany warunkow
jego biegu na jakos¢ zeliwa. Na tej podstawie
autor udowodnit, jak wielkie znaczenie dla za-
gadnienia otrzymania cieklego zeliwa o odpowied-
nich wiasno$ciach ma stabilizacja i kontrola pro-
cesu, a takze podal drogi, jakimi nalezy zdazaé do
tego celu, tak w wypadku doboru i przygotowania
materialéw wsadowych, jak i w czasie samego
wytopu.

Podkreslit on znaczenie Scistej kontroli procesu,
zachowania dyscypliny technologicznej, oraz wiel-
kie korzysci, jakie mozna uzyskaé przez stosowa-
nie statystycznej metody kontroli. .

Koreferent, kol. Cibis Lothar, student II roku, roz-
wingl zagadnienie wad jakie powstajg w odlewach
w wypadku stosowania cieklego metalu o nieodpo-
wiednich wtasno$ciach.

Ozywiona dyskusja jaka wywigzata sie¢ na temat re-
feratu, wytknela jego niedociggniecia, oraz pod wie-
loma wzgledami uzupelnita go, poruszajgc nastepujg-
ce zagadnienia:

1. Wiasciwy dobdr i przygotowanie wsadu metalo-
wego.

2. Korzysci plyngce ze stosowania zelazo-stop6w.

3. Wplyw zuzla na przebieg proceséw metalurgicz-
nych w zeliwiaku.

4. Statystyczna metoda kontroli wytopu i korzysci
z niej wyptywajace.

5. Koks i niektére jego wlasno$ci wazne dla pro-
cesu zeliwiakowego.

6. Metody oszczedzania koksu stosowane w Zwiaz-
ku Radzieckim.

7. Proby technologiczne i ich znaczenie w walce
z brakami.

8. Znaczenie rzeczywistej ilosci dmuchu.
9. Dodatni wptyw stosowania dmuchu podgrzane-
go.

10. Znaczer,lie; mechanizacji dla stabilizacji procesu
(szczegdlnie zmechanizowanie rozdrobnienia ka-
walkow metalu).

11. Ogélne uwagi dotyczace samego przebiegu kon-
ferencji i jej dodatnich stron.

Podsumowania dyskusji, a zarazem podsumowania

pierwszego dnia obrad dokonal inz. Stominski Kon-
stanty, student I roku Studium Magisterskiego.

Drugi dzien obrad:

Referat na temat: ,,Wplyw doboru mas formierskich
na jako$¢ odlewéw* — wyglosil kol. Konopka Wiady-
staw, student III roku.

Autor oméwil szeroko wilasnosci mas formier-
skich, ich rodzaje i sposéb badania, oraz znacze-
nie odpowiedniego doboru mas dla okreS§lonego
odlewu.

183



Koreferant kol. Suchocki Zygmunt, student II roku,
uzupetnil referat przez omoéwienie wad odlewniczych,
ktére moga powstaé¢ w wypadku niewlasciwego dobo-
ru masy formierskiej.

Dyskusja rozszerzyta referat, wytknela jego usterki.
Rozwinela ona takie problemy jak:

1. Plynnos$é i plastyczno$¢ mas formierskich.

2 Ognioodporno$§¢ masy i wymagania przed nig sta-

wiane pod tym wzgledem.

Drugi w tym dniu referat na temat: ,,Wptyw tech-
nologii formy na jako$¢ odlewow* wyglosit kol. Ryter-
ski Tadeusz, student III roku.

W referacie tym autor poruszy! nastepujgce za-

gadnienia: :

1. Wplyw wilasciwego wyboru sposobu formo-
wania na jakos¢ odlewow.

2. Wplyw technologii formowania na doklad-
no$¢ wymiaréw odlewu.

3. Wplyw stopnia ubicia i odgazowania formy
na jako$¢ odlewow.

4. Wplyw cyklu suszenia na jako§¢ odlewow.

5. Wplyw konstrukcji ukltadu wlewowego na
jako$é odlewow.

6. Wlasciwa organizacja stanowiska formier-
skiego — gwarancjg pelnej wydajnos$ci od-
lewni.

Koreferent kol. Gtuszek Henryk, student II roku,
omoéwil niedociggniecia referatu i rozwingt stabo pod-
kre$lone zagadnienie czynnikéw wplywajacych na
wzrost wskaznika techniczno-ekonomicznego, jak
przejécie z odlewania na sucho na odlewanie na wil-
gotno kosztem podwyzszenia jako$ci mas oraz mecha-
nizacji proceséw formowania. Précz tego uzupeinil on

referat zestawieniem wad odlewniczych, jakie moga

byé spowodowane niewlasciwg technologia formowa-
nia.
O$miu dyskutantow, ktorzy zabierali glos, poruszy-
o nastepujace zagadnienia:
1. Naprezenia odlewnicze, przyczyny, skutki i spo-
soby ich usuwania.
2. Odlewanie na sucho i na wilgotno, oraz zalety
ich w poszczegélnych wypadkach.
3. Organizacja pracy w odlewni drogg do podnie-
sienia jakoS$ci i obnizenia kosztéw produkcji.
4. Statystyczna metoda kontroli w zastosowaniu do
wykrywania nieprawidlowos$ci wymiarowych od-
lewow.

5. Wymiana do$wiadczen nabytych podczas prak--

tyk wakacyjnych w odlewniach.
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6. Formowanie maszynowe — szczegélne korzySci
wynikajgce ze stosowania maszyny dociskowej
przy matych odlewach.

7. Uwagi ogélne na temat Konferencji.

Podsumowania obrad w drugim dniu dokonal inZ2.
Batorowicz, student I roku Studium Magisterskiego,
po czym przedstawiono zebranym do zatwierdzenia
wnioski Komisji Wnioskowej, idgce w czterech zasad-
niczych kierunkach:

1. Dalszego poglebiania, szczegblnie od strony prak-
tycznej, wiadomos$ci zdobytych w trakcie przy-
gotowywania sie do Konferencji.

2. Popularyzowania zdobytych wiadomosci ws$réd
ogoétu studentéow a takze w zakladach pracy pod-
czas praktyk wakacyjnych — drogg organizowa-
nia odczytéw i dyskusji.

3. Wykorzystania zdobytych wiadomosci dla pod-
niesienia jakosci produkcji w zakladach, na
ktérych uczestnicy Konferencji odbywaé bedg
praktyki wakacyjne.

4. Wskazan dla organizatoréw przyszitej Konferen-
cji.

Na zakonczenie Konferencji przemawiali I sekretarz
OOP PZPR tow. Krawczyk i przewodniczgcy Zarzgdu
Wydzialowego ZMP tow. E. Cichopek. W goracych
stowach podziekowali oni wszystkim konsultantom
i calemu Komitetowi Organizacyjnemu, a szczegélnie
jego Przewodniczacemu prof. dr inz. M. Czyzewskie-
mu, za ogromny wysilek jaki wtozyt on w zorganizo-
wanie Konferencji, co zebrani powitali burzliwymi
oklaskami.

Wreczenia nagréd uczestnikom Konferencji dokonat
w imieniu Rektoratu Akademii Gorniczo-Hutniczej,
Dziekan Wydzialu Odlewnictwa prof. C. Kalata.

Reasumujgc wyniki Konferencji nalezy stwierdzié,
ze spelnila ona swoje zadanie.

Liczny udziat studentéw w pracach przygotowaw-
czych, pokazny zaséb zdobytych przez nich wiadomo-
$ci, rozbudzenie wséréd wielu z nich zamilowania do
samodzielnego studiowania i zglebiania wykladanego
materialu sg niezaprzeczalnymi sukcesami dydaktycz-
nymi.

Ozywiona dyskusja prowadzona prawie wylgcznie
przez studentéw i prawdziwie studencki charakter
catej Konferencji, w ‘ktérej profesorowie i asystenci
spelniali jedynie role doradcza, postawito jg w rzedzie
jednej z najlepiej przygotowanych Konferencji Tech-
niczno-Ekonomicznych na Uczelni.

Zalaczone fotografie przedstawiajg moment przemo-
wienia prof. M. Czyzewskiego w czasie otwarcia Kon-
ferencji oraz kol. J. Jerczynskq w czasie wyglaszania
referatu.

J. M.



Z wydawnict

MGR INZ. JANUSZ HOLTORP — BEZPIECZEN-
STWO PRACY ZLEWACZY I WYBIJACZY W OD-
LEWNIACH ZELIWA, str. 40, PWT, Warszawa, 1953 r.
BEZPIECZENSTWO PRACY PRZY OBSLUDZE ZE-
LIWIAKOW, PWT, Warszawa, 1953 r.

Obie wymienione wyzej prace ukazaly sie na rynku
ksiegarskim w lecie ubieglego roku i zawieraja zagad-
nienia zwigzane z bezpieczenstwem pracy przy czynno-
$ciach prowadzenia zeliwiaka, zalewania form i wybi-
jania odlewéw. Przy wykonywaniu tych czynnosci za-
chodzi najwiecej wypadkow w odlewni, badz to wsku-
tek urazéw badz to wskutek oparzenia. Ksigzki te ob-
jetoSci 40—=50 stron druku przeznaczone sg dla robot-
nikéw zatrudnionych przy obstudze zeliwiaka, zalewa-
niu form i wybijaniu odlewéw. Autor przedstawit
w nich w sposdéb przystepny najcze$ciej wystepujace
przyczyny wypadkéw i sposoby im zapobiegania.

Bardzo korzystnym jest umieszczenie w koncu kaz-
dego rozdzialu w punktach jakby w formie hasel,
krotkich dyspozycji dla zatrudnionych przy omawia-
nych czynnos$ciach. Dypozycje te dotycza postepowa-
nia celem zabezpieczenia sie przed wypadkami i sa
podsumowaniem poprzedzajgcego je rozdziatu. Zwra-
caja one uwage czytelnika na wezlowe zagadnienia,
latwo powinny byé zapamietane przez zainteresowa-
nych robotnikéw a jednoczesnie mogag stuzy¢ dla in-
struktazu bezposredniego i propagandy pogladowej
BHP.

W pierwszej pracy autor szczegélng uwage poswie-
cit wykonaniu kadzi do transportu i odlewania zeliwa,
wykonaniu i przygotowaniu form do zalewania, trans-
portowi cieklego metalu i samej czynno$ci zalewania.
Znacznie krécej omowiono w niej czynno$ci wybijania
| transportu odlewéw po wybiciu z formy.

Druga prace podzielil autor na 4 cze$ci: 1-sza oma-
wia skladowanie materialéw wsadowych ze strony
BHP, 2_ga’ poswiecona jest obstudze zeliwiaka, 3-cia
odziezy oraz osobistej ochronie wytapiaczy i ladowa-
czy, wreszcie 4-ta Srodkom zmniejszajgcym ucigzli-
wo§¢é pracy.

W pierwszej czeSci omodéwiono poza tym zupelnie
stusznie postepowanie przy transporcie gasek suréw-
ki, rozdrabnianie zlomu jak i zwrécono uwage na
wplyw wielko$ci kawatkéw koksu, suréwki i ztomu
na prawidlowy. bieg zeliwiaka, jego zaburzenia oraz
mozliwo$¢ wypadkow.

W drugiej czeSci autor po omoéwieniu wpltywu kon-
strukcji zeliwiaka, a szczegdlnie obmurza na bezpie-
czenstwo pracy podaje wskazowki nalezytego jej wy-
konania. W dalszym ciggu tej cze$ci autor podaje prze-

bieg wymaganego postepowania przy uruchamianiu,
tadowaniu, biegu, spuszczaniu zeliwa i zuzla, oraz wy-
bijaniu zeliwiaka.

W treSci zwrocono specjalng uwage na powstawanie
obrazen przy niewlasciwym postepowaniu jak i na
niebezpieczenstwo awarii i wypadkow przy nienale-
zytym prowadzeniu zeliwiaka. Szczegélng uwage
zwrécono na czyno$ci pobierania cieklego zeliwa i po-
stepowanie przy wybijaniu zeliwiaka. W koncu tej cze-
Sci autor podaje objawy, przyczyny, $rodki zaradcze
i wreszcie urzadzenia zabezpieczajace przed awariami
w zeliwiaku.

W czesci 3-ciej i 4-tej opisano krétko dziez ochronng,
okulary, oraz zwrécono uwage na sprawe wentylacji,
wody do picia itp.

Ksigzki te przeznaczone dla zalewaczy i wybijaczy
wzglednie dla obstugi zeliwiaka zawierajg wystarcza-
jacy i catkowicie zrozumiale przedstawiony materiat
dotyczacy wilasciwego i bezpiecznego postepowania
przy czynnoSciach spelnianych przez tych robotnikéw.
Wydawaé¢ by sie moglo zbytecznym omawianie na tym
poziomie konstrukcji urzadzen zabezpieczajgcych, nie
umniejsza to wartosci pracy, przeciwnie ten ciekawy
material moze by¢ wykorzystany przez stuzbe chrony
pracy jak i wlasciwg droge wskazaé racjonalizatorom
w zakresie BHP. i

Zbyt mato jednak autor pos$wigcit uwagi odziezy
i srodkom ochrony osobistej, zagadnienie to jest nie-
zmiernie wazne i dotad nie zawsze racjonalnie rozwig-
zane. Rowniez pominieto w tych ksigzkach zagadnienie
klimatyzacji w odlewni przy wytapianiu zeliwa w ze-
liwiaku zalewaniu i wybijaniu form, $rodki zmniejsza-
jace ucigzliwo§é pracy.

Autor zupelie pomingl w swych ksigzkach zagad-
nienie choréb zawodowych wzglednie nastepstw wsku-
tek doznanych obrazen jak $rodkéw pierwszej pomocy.
Omoéwienie tych zagadnien byloby przestrogg dla ro-
botnikéw lekcewazgcych zasady BHP wzglednie dalo-
by konieczne wskazéwki zachowania sie przy wypadku
i niesieniu skutecznej pomocy poszkodowanemu.

Prace mgr inz. Janusza Holtorpa sg bardzo warto-
Sciowe i powinny znalez¢é sie w reku kazdego pracow-
nika zatrudnionego przy obstudze zeliwiaka, zalewa-
nia i wybijania form jak réwniez powinny byé prze-
studiowane przez personel inzynieryjno-techniczny
bezpieczenstwa i chrony pracy w odlewni.

Prace te maja szczegbélna wage w tym czasie, kiedy
na zakladach zgodnie z uchwalg Prezydium Rzgdu
wzmogla sie szczegblnie walka o bezpieczenstwo
i ochrone pracy.

Mgr inz. Zbigniew Godlewski
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Komunikat o wynikach konkursu na najlepsza recenzje
o ksiazce technicznej

Dazac do pobudzenia ruchu recenzyjnego i wzmo-
zenia pracy twoérczej w tym zakresie, Panstwowe Wy-
dawnictwa Techniczne oglosily w marcu 1953 roku
konkurs na najlepsza recenzje ksigzki PWT, opub]i-
kowang w czasopismach wydawanych przez NOT
i PWT za rok 1953.

Sad Konkursowy w skladzie: przedstawiciel Cen-
tralnego Instytutu Dokumentacji Naukowo-Technicz-
nej jako przewodniczgcy oraz przedstawiciele Naczel-
nej Organizacji Technicznej i Panstwowych Wydaw-
nictw ’FechniéZnych jako cztonkowie — stwierdzil, ze
w czasopismach technicznych wydanych za rok 1953
przez NOT i PWT ogloszono ogétem 350 recenzji
o ksigzkach PWT, z czego 200 recenzji podpisanych,
oraz ze zgloszono do konkursu 6 recenzji ogloszonych
w innych czasopismach. Zgodnie z warunkami kon-
kursu Sad wzigl pod uwage tylko recenzje podpisane.
Ocene recenzji Sgd oparl na wytycznych podanych
w warunkach konkursowych, przy czym zwrdécil
szczegblng uwage na elementy twoérczej krytyki, kon-
kretyzowanie stawianych ksigzce zarzutéw oraz spo-
s6b opracowania samej recenzji Sad, stwierdzajgc, ze
zadna z recenzji nie czyni w pelni zado§¢ wszystkim
warunkom konkursu, postanowil przyznac:

I nagrode w wysokosci zt 2.000 — P. Baranskiemu
za recenzje ogloszong w nr 11 ,Hutnika“ dotyczaca

ksiazki ,,O$wietlenie zakladéw przemystowych® praca
zbiorowa.

II nagrode w wysokosci zt 1.500 — K. Gierdzie-
jewskiemu za recenzje ogloszong w nr 10 ,Przegladu
Odlewnictwa“ dotyczacg ksigzek T. Piwonskiego:
,O czym powinien wiedzie¢ formierz przy recznym
formowaniu“ i ,,O czym powinien wiedzie¢ rdzeniarz“.

II nagrode w wysokosci zt 1.500 — E. Rustanowi-
czowi za recenzje ogloszong w ,,Trybunie Robotni-
czej z dnia 24.3.1953 dotyczaca ksigzki ,,Technika bez-
pieczenstwa w goérnictwie®, praca zbiorowa.

III nagrode w wysokosci zt 1.000 — W. Kuczew-
skiemu za recenzje ogloszong w nr 10 ,,Hutnika“ do-
tyczacg ksigzki R. Durrera ,,Przerébka hutnicza rud
zelaza oprocz przerdbki w wielkim piecu na koksie*
ttum. z niem. M. Grabania i F. Zielinski.

III nagrode w wysoko$ci zl 1.00 — W. Smoluchow-
skiemu za recenzje ogloszong w nr 10 ,Przegladu
Technicznego“ dotyczacag ksigzki A. S. Aleksiejewa
,Konstrukcje maszyn elektrycznych* ttum. z ros. W.
Petczewski.

III nagrode w wysokosci zt 1.000 — L. Uzarowiczowi
za recenzje ogloszong w nr 1 ,,Przegladu Techniczne-
go“ dotyczaca ksigzki F. Stauba i M. Pachowskiego
,Odlewnictwo zeliwa‘.

KSIAZKI NADESEANE

A.M. BIEKAREWICZ i J.S. MIESZCZERIAKOW —
TECHNIKA BEZPIECZENSTWA I HIGIENA PRZE-
MYSLOWA W ODLEWNIACH ZELIWA, PWT, War-
szawa 1954, str. 166, rys. 122 cena zt 12.—

Broszura omawia technike bezpieczenstwa pracy
i higiene przemystowg w odlewniach zeliwa zakladéw
budowy maszyn. Réwnocze$nie opisano procesy tech-
nologiczne, warunki pracy oraz charakterystyke urzg-
dzen technicznych z punktu widzenia bezpieczenstwa
pracy. Specjalnie omoéwiono technike bezpieczenstwa
pracy przy ,goracych® procesach odlewniczych. Ksigz-
ka przeznaczona jest dla pracownikéw dzialu bezpie-
czenstwa i higieny pracy w odlewniach oraz do po-
uczania robotnikéw o stosowaniu bezpieczenstwa
W pracy.

MECHANIK — PORADNIK TECHNICZNY — Pra-
ca zbiorowa, TOM III, Czes¢ 1—1, PWT, Warszawa
1954, liczne rysunki i tablice, cena zt 46.

Tom ten stanowi dalszg cze$§é trzeciego wydania
PORADNIKA TECHNICZNEGO zapoczgtkowanego
przez SIMP, obejmuje on zagadnienia technologiczne
i eksploatacyjne procesé6w metalurgicznych odlewni-
ctwa i spawalnictwa. Ksigzka przeznaczona jest dla
inzyniero6w i techniké6w mechanikéw pracujacych
naukowo w dziedzinie wytworczosci oraz dla studen-
téw wydzialéw mechanicznych wyzszych uczelni.

CZESLAW KALATA — ZELIWO WYSOKOJAKO-

SCIOWE — PWN Krakéw 1954, skrypt dla studentéw
Wydziatu Odlewnictwa Akademii Gérniczo-Hutniczej
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w Krakowie, str. 255, rys. 110, tabl. 38, cena zl 17,80.

Praca zawiera nastgpujgce dziaty: I. Zeliwo maszy-
nowe wysokojako$ciowe, II. Zeliwo odporne na dzia-
lanie czynnikéw chemicznych, III. Zeliwo zarood-
porne, IV. Zeliwo ciggliwe.

CZASOPISMA NADESEANE KRAJOWE

PRZEGLAD TECHNICZNY zeszyt nr 4/54 obejmuje
m. in. nastepujgce artykuly: — ,II Zjazd Polskiej
Zjednoczonej Partii Robotniczej“, — ,,Gléwne zadania
gospodarcze na lata 1954—1955%, inz. J. Tymowski —-
,ZM ,Ursus“ daja przyklad“, inz. R. Kontkiewicz --
»Pierwsza polska zgrzewarka punktowa do zbrojen
dzielem brygady racjonalizatorskiej“, in2. H. Bor-
man — ,,0 rozwoju produkcji i stosowaniu przyrzg-
déw pomiarowo-kontrolnych®, inz. B. Modrzejewski —
,»Drogi do automatyzacji kontroli i regulacji w prze-
myS$le“, in2. J. Felsz — ,,Czy przemystowe przyrzady
pomiarowe powinny posiada¢ rejestracje tarczowg
czy taSmowa*, Akademik A. Niesmiejanow — ,,20-lecie
odkrycia sztucznej promieniotworczosci“, inz. Z. Ma-
jewski — ,Propaganda czytelnictwa technicznego
realnym polem pracy ko6t zakladowych, inz. J. Ko-
stecki — ,,Chronmy cenny zabytek technicznej kul-
tury‘ oraz dzialy: ,Nowiny techniczne z prasy zagra-
nicznej*, ,,Wolna Trybuna*“ ,Sprawy Organizacyjne
NOT i Stowarzyszen“.

HUTNIK zeszyt nr 4/54 zawiera m. in. nastepujgce
artykuly: E. W. — ,,Stalinowska nauka o konieczno-
§ci zwiekszenia wydajno$ci i kultury pracy w prze-
my$le socjalistycznym w $wietle uchwal II Zjazdu
PZPRY, inz. S. Pawtowski — ,Przyczyny przedwcze-



snego zuzywania sie krzemionkowych sklepien marte-
nowskich®, prof. dr Wt. Kuczewski — ,Definicja ko-
mory spalania przed dysza wielkiego pieca®,
inz. W. Bielanski — ,Montaz suwnic hutniczych*,
mgr A. Uhma — ,,Goérnictwo i hutnictwo metali nie-
zelaznych w Polsce“ a udziat , Nowo$ci z dziedziny
hutnictwa‘“ prace: S. Rosenberg — ,Zestaw syfonowy
w procesie odlewania stali“, W. Krause — ,Zastoso-
wanie pary lub goracej wody do chlodzenia piecow
martenowskich®, K. RadZwicki — ,,Studia czasu pracy
w stalowni martenowskiej“, W. Dobrucki — ,,Wplyw
odksztalcen sprezystych stojakéw na catkowite od-
ksztalcenia klatek podczas walcowania‘.

MECHANIK zeszyt nr 4/54 przynosi m. in. nastepu-
jace artykuty: — ,II Zjazd Partii — Nowy etap walki
i lepsze jutro“, — ,,Glé6wne zadania gospodarcze na
rok biezgcy i przyszty“, inz. mech. M. Kraifiski —
,2Uwagi na temat wprowadzania w Zzycie nowej tech-
nologii“, prof inz. M. Skarbinski — ,,Oznaczenia
umowne na kartach instrukcyjnych obrobki“, inZ.
mech. A. Latour i inz. mech. W. Jurko — ,,Wydajnos¢
narzedzi skrawajacych utwardzonych elektroiskrowo*,
inz. mech. W. Grabowski — ,,Automatyzacja pomiaréw
w obrébce szlifowaniem“, — ,Drgania przy toczeniu*,
prof. inz. W. Mermon — ,Remontowanie obrabiarek
jako czynnik oszczednej gospodarki, inz. I. Slezak —
,,Oszczedno$é cyny przy produkcji maszynek do mie-
sa“, inz. J. Nazarewski — ,,Wymiana do$wiadczen*,
inz. mech. L. Gosztowtt — ,PierScienie uszczelniajgce
typu,,0¢ i ich wbudowa*“, inz. J. Pyszczek — ,,Tenso-
metry elektrooporowe i ich praktyczne zastosowanie®,
inz. F. M. — ,Przyrzad do frezowania kadluba lozy-
skowego*““.

WIADOMOSCI HUTNICZE w zeszycie nr 4/54 za-
mieszczono m. in. nastepujgce artykuly: Wi Gryk-
sztas — ,,Co méwiono o hutnictwie na II Zjezdzie
Partii*, J. Kieszczynski — ,,O zmiane stylu pracy
naszego Zwigzku*, mgr inz. Z. Korek — ,Stalowe rury
bez szwu o matych $rednicach i cienkich $ciankach®,
mgr inz. S. Tochowicz — ,,Drogi poprawy wskaznikow
techniczno-ekonomicznych w stalowniach martenow-
skich“, mgr inz. M. Bielaniski — ,,Mala mechanizacja
w hutnictwie, mgr L. Gielicz — ,,O oszczedng gospo-
darke manganem®, mgr J. Mikolajtis — ,,O szkoleniu
zawodowym w kopalnictwie rud zelaza“, dr E. Ru-
stanowicz — ,,Wykryta, lecz nie wyzyskana rezerwa“.

PRZEGLAD GORNICZY w zeszycie nr 4/54 znajdu-
jemy m. in. nastepujgce artykuty: — ,II Zjazd PZPR
wytycza goérnictwu weglowemu droge rozwoju“, mgr
inz. St. Kokot — ,Eksploatacja cienkich poktadéw
wegla w okregu rybnickim“, mgr inz. A. Peretiatko-
wicz — ,,Zagadnienie wybuchu gazé6w w pracy maszyn
gérniczych*, E. Krok — ,,Uwagi o mozliwosci zastoso-
wania fal infraczerwonych w goérnictwie*, dr J. Jur-
kiewicz, mgr inz. H. Zielinski i mgr Laskowska —
,Weglowe i mineralne wymieniacze jonowe*, prof.
dr inz. O. Popowicz. — ,,W sprawie naciskéw liny na
ztobki k6l oraz dziaty: ,Dyskusje, ,,Recenzje‘, ,,Kro-
nika*, , Przeglad Zagraniczny*.

WIADOMOSCI PKN w zeszycie nr 2/54 zamiesz-
czono m. in. nastepujgce artykuty: mgr inz. C. Ol-

szynski — , Normalizacja a walka z brakorébstwem®,
mgr inz. M. Perlinski — ,,W -walce o jako$¢ produk-
cji“, mgr K. Wisniewski — ,Statystyczna kontrola

w walce o jakos$¢ produkcji zapatek*, mgr C. Stanski —

»Niektore zagadnienia prawne -w zwigzku ze stosowa-
niem dekretu z dn. 4. III. 1953 r. i innych przepiséw
dotyczacych normalizacji“, mgr W. Goczak i A. Kem-
plinski — ,Normalizacja opakowan, inz. B. Janke
i R. Chamski — ,Zagadnienia normalizacji, jej zZna-
czenie, zasieg i stan obecny w dziedzinie robét wodno-
melioracyjnych, mgr E. Strzeszewski — ,,Normaliza-
cja materialpw opatrunkowych®, — ,,Ogélnokrajowa
Narada Normalizacyjna“, oraz dzialy: ,, Technika nor-
malizacyjna“, ,Normalizacja w resortach“, ,Przeglad
prasy normalizacyjnej zagranicznej‘.

CZASOPISMA NADESEANE ZAGRANICZNE

LITIEJNOJE PROIZWODSTWO zeszyt nr 2/54 za-
wiera m. in. nastepujgce artykuly: A. W. Fuklew —
»Zastosowanie tlenu przy wytopie zeliwa niskowe-
glowego i przegrzanego“, I. R. Krianin i inni — ,,Ma-
terialy formierskie chronigce od przypalania masy do
odlewéw ze staliwa nierdzewnego“, W. P. Migaj —
»Odlewanie ci$nieniowe mosieznych czesci dzwignic*,

N. S. Kreszczanowski i inni — ,,Préby mechanizacji
i ulepszania procesu technologicznego odlewania pre-
cyzyjnego“, W. I. Turowski — ,Odlewanie armatury
piecowej“, W. P. Pawtow — ,Racjonalna konstrukcja
pieca indukcyjnego matej czestotliwoéci do wytopu
stop6w metali niezelaznych®, S. B. Lachowski — ,Za-
gadnienia teoretycznej pracy glowicy oczyszczarki
piaskowej“, W. G. Lutcau — ,,O powstawaniu peknie¢
na gorgco“, W. R. Baliniski — ,Siarka w zeliwie mo-
dyfikowanym magnezem“, A. F. Silajew — , Wyniki
sesji naukowo-technicznej dotyczacej odlewnictwa
staliwa“, A. K. Fanbutow — ,,Spalanie paliwa w zeli-
wiaku“, E. E. Erenburg — ,Zastosowanie antracytu
odlewniczego do wytopu zeliwa w zeliwiaku,
O. P. Mczedtow-Pietrosjan — ,Odsiarczanie serpen-

tynem zeliwa otrzymywanego w zeliwiaku“, N. 4. Ry-
balczenko — ,Zastosowanie bentonitu do masy for-
mierskiej“, A. A. Sawczenko — ,Préby zalewania
staliwa*, S. W. Mosin — ,,Obliczanie pozioméw znakow
rdzeniowych, E. K. Sorkin — ,Opory dla podpdrek
rdzeniowych*, N. W. Makiedonski — , Kafar do rozbi-
jania ztomu zeliwnego*, B. T. Fiszek — ,,0 dopuszczal-
nych odchytkach wymiarowych odlew6éw i naddatkach
na obrébke mechaniczng“, M. M. Rutman — ,Z do-
Swiadczen produkcyjnych, E. L. Niemirowski —
,Dzielo A. Czochowa*.

ONTODE zeszyt nr 3/54 zawiera nastepujgce arty-
kuly: dr N. Hajto — ,,Gatunki zeliwa stopowego bez
stopow importowanych®, I. Lipovecz — ,,Gatunki sili-
konow i ich zastosowanie w odlewnictwie“, G. Ra-
kovszky — ,,Projekt planowania materiatéw odlewni-
czych“, K. Marechal — ,Proby wytrzymatosciowe od-
lewéw metali niezelaznych*, F. Stemmer — ,,O zmniej-
szenie kosztéw wlasnych w produkcji modeli“.

METALLURGIE UND GIESSEREITECHNIK w ze-
szycie nr 3/54 zamieszczono m. in. nastepujgce arty-
kuty: E. Schaefer — ,Zagadnienie produkcji artyku-
16w powszechnego zuzycia“, S. -Henkel — ,,Zagadnienie
otrzymywania suréwki*, M. Haring — ,Kobiety stu-
diujg“, — ,Zastosowanie fluorkéw w hutnictwie*,
H. Kubisch — ,Oszczedno$¢ stali przez obréobke
cieplng“ — ,,Czolowe radzieckie zaklady ustalajg nowe
drogi dla oszczedzania pradu elektrycznego“, — ,,Ba-
dania systemu Fe-Co“, — ,,Oznaczanie siarki w stalach
niestopowych i stopowych®, F. Brun — , Nowy sposob
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wyrobu rdzeni“, F. Naumann ,»,Wykonanie rdzeni
ze szklem wodnym*, F. Naumann — ,Odlewanie ze-
liwa do form metalowych*, J. Schennemann — ,,Ozna-
czasie siarki w zeliwie ciggliwym®, W. Lindenlaub —
sZnaczenie pomiaréw dla prowadzenia procesOw me-
talurgicznych*“, E. Liebseter ,»Kilka przykladow
zwigkszenia wydajnos$ci produkcji, A. H. F. Soede-
ritz — ,,Zasady rozwoju piecow do topienia metali nie-
zelaznych*, — ,Sprawozdanie z kollokwium w Ber-
linie“, — ,,Ruch racjonalizatorski jako do urzeczywist-
nienia oszczednosci“ oraz dzialy ,Nowe ksigzki®,
,, Kronika*.

»SLEVARENSTVI“ — zeszyt 4/54 przynosi m. in.
artykuly: J. Nesnidal — ,Pomiar temperatur w pie-
cach do obrébki cieplnej“, S. Jouza — ,Obcigzanie
duzych form odlewniczych, O. Moravek — ,,Kontrola
powierzchni odlew6éw*, M. Coufal — ,Zapobieganie
brakom w odlewach stolu roboczego frezarki®,
L. Matuséik — ,Odlewanie cylindré6w motocyklo-
wych“, — Prace Instytutu Odlewniczego CSR: J. Pfi-
byl — ,Przyczynek do badania wewnetrznego jakosci
odlewow*, J. Pluha#, M. Vyklickyy — ,,Ognioodporne
stopy | oszczednos$ciowe dla temperatur powyzej
800° C“. '

,HUTNICKE LISTY*“ — w zeszycie 3/54 znajdujemy
m. in. nastepujgce artykuly: M. Havelka — ,,Cyklony
dla oczyszczania gazu wielkopiecowego, F. Wiesner —
,Wielowalcowe walcarki dla walcowania tasm na

zimno%, B. Otta — , Wplyw fosforu na zdolno$¢ do
glebokiego ttoczenia migkkiej blachy stalowej“, K. To-
man — ,,Wytracanie chromu z roztworu stalego w mie-

dzi z punktu widzenia koherencji i
wytracenia“, H. Sojka — ,,Wyr6b $rub przez prasowa-
nie na zimno“.

FONDERIE zeszyt nr 98 (marzec) 1954 zawiera
m. in. nastepujace artykuty: E. Plénard — ,,O wplywie
pierwotnej struktury zeliwa szarego na modul spre-
zystosci“, M. K. Roesch — ,Wywiazywanie sie gazow
na powierzchni form i jego okreSlenie“, M. Ballay,
R. Chevy, J. Grilliat — ,,Obrébka cieplna zeliwa sfe-
roidalnego®, P. Blanchard — ,,Wyktadziny ogniotrwale
z wyprawy kwarcowej. Ulepszenie i kontrola ubijania
i suszenia“, P. Nicolas — ,,Czy mozna poprawi¢ prze-
puszczalno$é zbyt drobnego piasku przez dodanie pia-
sku gruboziarnistego?“ a w dziale ,Rady- praktyczne
dla odlewnikow* prace: — ,Odtlenianie zeliwa“, —
,,Odzyskiwanie odpadkéw metalicznych pozostalych
w masie formierskiej przy odlewaniu stopéw mie-
dzi“, — ,Brazy nadajace sie¢ stosowania w przemysle
spozywezym®, — ,Zeliwo niemagnetyczne®.

FONDERIE - w zeszycie nr 99 (kwiecien) zamiesz-
czono m. in. nastepujace artykuly: A. L. Vorr, W. Ste-
ven — ,Udarno$¢é wyzarzonego zeliwa sferoidalnego®,
G. Blanc — ,Przyczynek do badan wplywu gazow na
cechy mechaniczne i szczelno$¢ brazéw* a w dziale
,Rady praktyczne dla odlewnikow* prace: — ,Tytan

inkoherencji _

i wanad w zeliwie®, — ,Oznaczanie czeSci lotnych
w paliwach i czernidtach odlewniczych®, — ,,Badania
nad krzemem w brazach cynowych‘.

JOURNAL OF THE IRON AND STEEL INSTITUTE
w zeszycie nr 4/54 znajdujemy m. in. nastepujgce arty-
kuly: A. Hultgren, G. Ostberg — ,Zmiany struktu-
ralne przy wyzarzaniu bialego zeliwa o wysokim sto-
sunku S : Mn“, A. Hultgren, I. Lindblon, E. Endberg —
,»Krzepniecie eutektyczne w szarym, bialym i pstrym
zeliwie podeutektycznym*, H: Morrogh, W. J. Wil-
liams — ,,Grafit przechlodzony w zeliwie i stopach
pokrewnych®, H. Morrogh, P. H. Tiisch — , Krzepniecie
stopow zelazo-fosfor-wegiel, A. Berman, V. Kondic —

»Rozklad cementytu w czasie krzepniecia zeliwa*,
M. Hillert, I. Lindblom — ,,Wzrastanie sferoidow gra-
fitu“, S. E. Norlindh — ,Nowe szwedzkie projekty

walcowni $rednich i malych profilow oraz walcowki
na drut“, A. Zeufvén — ,Lozyska kulkowe w wal-
cowniach szwedzkich a konstrukcja walcarek SKF¢,
M. W. Thring — ,,Przyszlo§é¢ topienia stali“, K. Keh-
sin —  ,Metalografia ferrytu Delta“, J. Person,
E. T. Turkdogan, E. M. Fenn — ,,Wolna energia po-
wstawania ortofosforanu manganowego*.

GIESSEREI zeszyt nr 6/54 przynosi m. in. nastepu-
jace artykuty: J. Broberg — ,,Poglady co do konstruk-
cji maszyn formierskich napedzanych powietrzem
sprezonym*“, H. Rohn — ,Piece indukcyjne 800 kg,
sposob pracy, wskazowki®“, a dzial ,Przeglad Pism“
prace: — ,,Prace nad zeliwem o wysokiej wytrzyma-
losci¢, — ,,Walce z zeliwa modyfikowanego*“, — ,Za-
sadowy zeliwiak®*, — Plynno$¢ i stopien zageszczenia
mas formierskich“, W dziale ,,Z praktyki odlewniczej*
znajdujemy prace: ,Lunkeryty wydzielajace cieplo*

a w dziale ,,Pytania i odpowiedzi“: — ,,Ocena zeliwa
wysokojakosciowego*, — ,,Tygle*, — ,,Odlanie kola na
paski klinowe*, —, Wady odlew6éw wykonanych w ma-

sie cementowej.

GIESSEREI zeszyt nr 7/54 zawiera m. in. nastepu-
jace artykuly: J. Broberg — ,Punkty wyjscia dla
konstrukcji maszyn formierskich napedzanych powie-
trzem sprezonym®, W. Gesel — ,,Badania nad materia-
lami do czyszczenia strumieniowego“ w ,Przegladzie
Pism Technicznych“ prace: — ,,Ciekle modyfikowa-
nie“, — ,,Ulepszanie stopéw aluminium z krzemem®*, —
,Trudnos$ci odlewania stopéw miedzi z otowiem*, —
»Ekonomiczny sposéb topienia metali w odlewniach
handlowych®“, — ,Smola jako spoiwo“, — ,Zasady
obliczania wlewéw doprowadzajacych‘. Dzial ,,Z prak-
tyki odlewniczej“ przynosi prace: — ,,Wylewanie od-
Srodkowe panewek* a dziat ,,Pytania i odpowiedzi“: —
,»Pekniecie zeliwnego kota zebatego“, — ,,Uszkodzenie
rdzeni przy odlewach ze stopoéw miedzi“, — ,Wyza-
rzanie rur odlewanych od$rodkowo‘, — ,,Zastosowanie
trocin do mas formierskich®, — ,.Jak zwiekszy¢ trwa-
lo§¢é wlewnic“, — ,Pekanie tygli w odlewni stopow
aluminium*.

Wydawca: Wydawnictwo Goérniczo-Hutnicze —

Stalinogréd, Stawowa 19.
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WSKAZOWKI DLA-AUTOROW

W celu ulatwienia i sprzyspieszenia prac redakecyjnych Redakcja ,,Przegladu Odlewnictwa
zwraca sie do Autoréw z prosba o przestrzeganie podanych nizej wskazéwek:

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

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

. Maszynopisy powinny byé¢ dostdrczone Redakcji
w dwoch egzemplarzach, oba egzemplarze na pa-
pierze: maszynowym (nie przebitkowym), pisane
jednostronnie z odstepem miedzy wierszami
i- marginesem o szeroko$ci ok. 4 cm po lewej
stronie i ok. 1,5 cm po prawej. Ilo§¢ wierszy

. okolo 30 na jednej stronie, dilugos¢ wiersza —
ok. 60 uderzen klawisza maszyny.

Wszystkie strony maszynopisu musza byé po-
numerowane posrodku strony u gory.

Nowy ustep nalezy zaczynaé z nowego wier-
sza opuszczajac kilka plerwszych miejsc od le-

. wej strony.

. W miejscu, gdzie ma byc um1eszczoa1y rysunek
lub tablica podaé¢ na marginesie ,,Rys. 1%, ,Rys.
2¢, ,Tablica 1%, ,Tablica 2% itp. Wszelkie ry-
sunki, wykresy i fotografie nalezy . nazywaé

w tek$cie rysunkami (skrét ,rys‘) i numerowaé

biezgco liczbami arabskimi. Tablice takze nalezy

numerowaé liczbami- 'arra:bgklml i nalezy Je pisaé
na oddzielnych stronach, nie umieszczajac ich

w tek$cie artykuléw. Nie nalezy w tekScie zo-

stawiaé miejsca na rysunki i tablice.

Przy powolywaniu sie¢ w tek$cie na rysunki
wzgl. tablice nalezy umie§cié ,rys.“ wzgl. ,tabli-
ca‘“ w nawiasie okrgglym: np. (rys. 1).

Tytuly rozdzialéw nalezy podkre$li¢ linig cig-
gla, natomiast podtytuly rozdziatéw (recznie)
wezykiem.

. W artykutach nalezy pos&ugxwac sie pisowniag
wedlug zasad Polskiej Akademii Umiejetnosci
z roku 1936 oraz uzywaé terminologii, oznaczen
i skrotow przyjetych przez Polski Komitet Nor-
malizacyjny, Gléwny Urzad Miar oraz przez
Polska Akaden'ue Nauk Techmcznych

. Maszynopis powinien by¢ przejrzany i poprawio-
ny przez Autora. Na konAcu artykulu nalezy
umiesci¢é dokladny adres autora i rok urodzenia.

Wzory matematyczne nalezy podawaé w od-
dzielnych wierszach tekstu, przy czym wzory

~ proste powmny by¢é pisane na maszynie, a wzory
~ zlozone recznie.

W celu zakre§lenia réznicy miedzy 1i 1 na ma-
szynopisach pisanych na maszynach nie posiada-
jacych 1 nalezy 1 poprawiaé¢ atramentem na 1.

‘Przy oznaczeniach ,,0d“ ,,do* nalezy w maszy-
nopisach do druku vzamiast ,»,do* uzywaé -, na
przyklad: 20-+-30. Kropki nalezy nanosi¢ atra-
mentem.
~ Notki nalezy oznacza¢ cyframi z nawiasem
podniesionym o pét wiersza do géry np. Praca
dyplomowa l). )

7.

Nalezy podawaé zrédia, z ktérych autor korzy-
stal przy opracowywaniu. artykuléw. Odno$éniki
bibliograficzne do czasopism i ksigzek nalezy pi-
sa¢ w nawiasach kwadratowych.

W spisie literatury odnos$nie ksigzek nalezy podawaé:
skrot imienia i nazwisko autora, tytut ksigzki, miejsce
wydama, rok wydania, np. A. N. Sokotow — Mecha-
nizirowannaja obrubka i ocmstka litia. Maszglz, Mo-
skwa 1948

w spls1e literatury odnoénie czasopism nalezy poda-

‘waé: skrét imienia i nazwisko autora, tytut artykulu,

nazwa czasopisma, rok wydania, nr zeszytu i strone
np. St. Pelczarski — ,,Pomiar rzeczywistej ilosci dmu-

chu w zeliwiaku“,

Przeglad Odlewnictwa, 1953, nr 1,

str. 42.

8.

10.

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

pisu do druku.
‘Odbitki fotograficzne, a zwlaszeza mikrofotogra-

fie powinny byé wykonane kontrastowo (ostro)
i na blyszczacym papierze.

Na odwrotnej stronie odbitki fotograficznej

nalezy wpisaé czytelnie otéwkiem numer ry-
sunku. Odbitki fotograficzne nalezy dostarczaé
w jednym egzemplarzu.
Rysunki w jednym egzemplarzu majg byé wyko-
nane tuszem lub oléwkiem na kalce rysunkowej
lub papierze rysunkowym w sposéb zgodny
z Polskimi Normami. Na kazdym rysunku u dotu
nalezy poda¢é numer odpowiadajacy kolejnoSci
umieszczenia w tekscie.

Podpisé6w pod rysunkami, nie nalezy umiesz-
czaé¢ na rysunkach, lecz dotgczy¢é do maszynopisu
spis rysunkéw z podpisami jako oddzielny za-
tgcznik.

11. Tablic nie nalezy zam1eszczaé w teks$cie, lecz za-

12,

1gczy¢é na oddzielnych arkuszach w dwoéch
egzemplarzach. U géry kazdej tablicy po prawej
stronie nalezy poda¢ numer tablicy, np. ,Ta-
blica 5“ Ponizej nad tadlica nalezy umiescié
tytul tablicy podkreslony np. Przecietne wta- -
snosci mechaniczne zeliwa uzyskane w Zakla-

dach im. Woroszylowa.

Spis literatury nalezy podawaé przy koncu arty-
kutu w sposéb wymieniony ad 7.

UWAGA:

O przyjeciu artykulu decyduje Komitet Redakcyjny.
Maszynopiséw nadestanych artykuléw Redakcja nie
zwraca.

Redakcja czasopisma



Cena zeszytu zt 12.—

WYDAWNICTWO GORNICZO-HUTNICZE

i PIEKUTOWSKI Z.: Oczyszczalnia
s. 108,

ANDREJEW L.
gazu wielkopiecowego i jej obsluga 1953,
zt 7.—

ANDREJEW L. i SOBCZYK Z.: Obsluga przepycho-

wych piecow walcowniczych. 1953, s. 100, zl 6.70
BOLCHOWITINOW N. F.: Metalosnawstwo i obrébka
cieplna. Tlum. z ros. C. Niementowski 1953, s. 310,
zt 29—
CHODKOWSKI S.: Metalurgxa zelaza w zarysie. 1953,
s. 359, zt 35,50

CIAS W.: Jakosé stali obrabianej cieplnie. 1953, s. 76,

zl 5.—

DURRER R.: Przerobka hutnicza rud zelaza oprécz
przerobki w wielkim piecu na koksie. Tium. z niem.
M. Grabania i F. Zielinski 1953, s. 148, zt 10,50

MAZANEK T.: Murowanie i naprawa piecow marte-
nowskich. 1953, s. 95, z1 7.—

STANKIEWICZ M.: Wytapianie stali w elektrycznych
piecach lukowych. 1953, s. 103, zt 7.—

NOWOSCI WYDAWNICZE

BIELAJEW A. J.: Metalurgia lekkich metali. Tium.
z ros. Niewiadomski C. 1954, s. 312, zt 31.— .

CEJDLER A. A.: Metalurgia miedzi i niklu. Tium.
z ros. Niewiadomski C. 1954, s. 291, zt 29.—

GIERDZIEJEWSKI K.: Zarys dziejow odlewnictwa
polskiego. 1954, s. 276, zt 25.50

GRYKSZTAS W.: Hutnicy Kraju Rad. 1954, s. 103,
zt 6.—

MAZANEK E.: Bezpieczenstwo pracy przy
piecach. 1954, s. 87, zl 4.—

MAZANEK E.: Metalurgia suréwki. Tom I Konstruk-
cja wielkiego pieca i urzadzenia pomocnicze, 1954,
s. 318, zt 33.—

wielkich

PAWLOWSKI S. i SZYMBORSKI W.: Ceramiczne
tworzywa izolacji cieplnej. 1954, s. 204, z! 16.—

Piece grzewcze walcownicze i kuznicze. Tom I. Praca
zbiorowa pod red. Wusatowskiego Z. 1954, s. 262,
zt 28,50

RYSZKA E.: Mierzenie temperatur w urzadzeniach
hutniczych. 1954, s. 92, zt 6,20

RADWAN M.: Wielkopiecownictwo w Zaglebiu Sta-
ropolskim w polowie XIX wieku. 1954, s. 84, zt 9,60

SALUKWADZE W. S.: Automatyczne spawanie pod
topnikiem zbiornikéw i przewodéw rurewych. Tium.
Potok M. 1954, s. 118, zt 9.—.

PANSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNE

NOWOSCI TECHNICZNE

CIBOROWSKI J.: Problemy rachunkowe w inZynie-
rii chemicznej. s. 407, zt 28.— (w oprawie)
JOZEFIK A.,, KACZMAREK K.. Wysokowydajne
iercenie i nacinanie gwintéw. Instytut Obrabiarek
i Obrobki Skrawaniem. s. 43, zt 2.50

KASSENBERG K., RUCINSKI J.: Elementy laczenio- ‘

we, sygnalizacyjne i zabezpieczajace. Tom. II. s. 543,
zl 49.—

KOBERSKI P.: Produkcja tlenu i obsluga aparatury.
s. 176, zt 10.— (w oprawie)

MAZANEK E.: Bezpieczenstwo pracy przy wielkich
piecach. Biblioteka Ochrony Pracy. s. 87, zl 4.—
Mechanik. Poradnik techniczny. Praca zbiorowa pod
red. A. T. Troskolanskiego. Tom III. Cze$¢ 1—2. —
Obrébka plastyczna metali. Wyd. 3 catkowicie prze-

robione. s. 512, zt 42.— (w oprawie)

SKARBINSKI M.: Projektowanie proceséw technelo-
gicznych w odlewni. s. 387, zt 50.— (w oprawie)

TURK W. I.:. Pompy i pompowanie. Tilum. z ros.
M. Arkuszewski. s. 206, zt 12.—. Zatwierdzono do
uzytku szkolnego przez CUSZ.

WERASOW A. F.: Technika bezpleczenstwa pracy na

. obrabiarkach do skrawania metali. Tium. 2z ros.
A. Wysocki. s. 164, zt 12.—
ZAGAJEWSKI T., MALZACHER S., KULISZKIE-

WICZ W.: Elektrotechnika przemyslowa. Zastosowa-
nie urzadzen elektronowych do grzejnictwa, pomia-
réw przemystowych, sterowania i automatyzacji.
Wyd. 2. s. 387, zt 33.— (w oprawie)

ZERWIE G. K.: ‘Przemyslowe badania maszyn elek-
tryeznych. Tlum. z ros. T. Koter. s. 302, zt 26.—
(w oprawie)

Do nabycia w Ksiegarniach Technicznych ,,Domu Kélaikl“ i u kolporteréw zakladowych
| .
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