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ODLEWNICTWA

MIESIECZNIK NAUKOWO - TECHNICZNY

ROK IV ' LIPIEC — SIERPIEN 1954 NR 7—-8

1O Dziesiglg Rocznice 10yzwolenia

W dniu 22 lipca br. mineto 10 lat od chwili wydania przez Polski Komitet Wyzwolenia Narodowego ma-
nifestu do Narodu: Polskiego. Dziesieé lat trudnej i znojnej a jakzZe owocnej i petnej otuchy pracy dla siebie,
dla panstwa socjalistycznego, w ktérym na zawsze zniknal juz imperialistyczny i rodzimy kapitalizm. W okresie
tym zdolalisémy sie wyzwolié ze skutkéw wiekowego zacofania, z nastgpstw katastrofy wrzes$niowej i okrutnej
okupacji faszystowskiej.

Manifest Lipcowy byt konkretnym sformutowaniem nowego programu, do realizacji ktérego przyczynita
sie pomoc wyzwolicielskiej Armii Czerwonej, dopomagajgc w ztamaniu gingcych sit reakcji i faszyzmu.

Przez dziesieé lat wytezonej i owocnej pracy pod kierownictwem Partii i Rzqdu dokonalismy wiele i wiele
nauczyliémy sie. Za okres ten nalezy nam teraz zdaé sprawe, zestawiajac masze osiggniecia i pozostale jesz-
cze braki.

Przemyst odlewniczy a z nim i nasze Stowarzyszenie, chociaz dopiero czynne jako odrebna organizacja
od roku 1951, stdje z powaznym wkladem pracy do bilansu minionego dziesieciolecia. W okresie tym potrafi-
lismy przetamaé opér starych i doswiadczonych inZynierédw, ktérzy nieufni w nasze zamierzenia i sily nie wie-
rzyli, ze potrafimy ze stanu zacofania wyjsé poza ,poziom techniczny“ pozostawiony mam w spadku przez
kapitalistéw i zblizyé sie wyraznie do poziomu krajéw przodujgcych. Dzieki bezinteresownej pomocy bratniego
narodu Zwigzku Radzieckiego, wbrew przypuszczeniu krajéw zachodnich i bez ich pomocy, stworzylismy wy-
starczajace podstawy do wprowadzenia postepu technicznego w zakresie mechanizacji robét ciezkich i praco-
chtonnych, wdrozenid mowych metod-technologicznych, nowych wysokojakosciowych tworzyw, materialéw
zastepczych eliminujacych metale deficytowe, konstrukcji i produkcji mowych i nieznanych u mas maszyn
i urzadzen odlewniczych, aparatéow kontrolno-pomiarowych do Zzeliwiakéw, aparatury do badania materialow
formierskich. Ponadto zrobili§my wielki krok maprzéd, projektujac i uruchamiajac nowe zaktady odlewnicze
i przeprowadzajagc przebudowe istniejgcych zakladéw. Oddaliémy do przemystu i do pracy naukowej ponad -
300 inzynieréw odlewnikéw, ksztalcqacych sie na Wydziale Odlewnictwa Akademii Gorniczo-Hutniczej w Kra-
kowie i sekcjach odlewniczych politechniki tédzkiej, gliwickiej i wroclawskiej. Powaznie podniesliémy poziom
techniczny personelu odlewniczego przez organizowanie konferencji naukowo-technicznych i narad oraz kursow
prowadzonych centralnie i w zaktadach pracy. Wzbogacilismy mowq literature techniczno-odlewniczaq kilku--
dziesiecioma nowymi ksigZkami, posiadamy swoje czasopismo branzowe, stale zwiekszajgce nakiad.

Rozwijajace sie z kazdym dniem coraz 2ywiej nasze Stowarzyszenie liczy obecnie ponad 2500 cztonkow
wobec 300 czlonkéw w 1951 r.

Te bezsprzeczne osiagniecia jednak mnie powinny nam przeslaniaé szeregu brakéw i niedociggnieé jak zbyt
mata troska o mnajwyzszq jako$é produkowanych odlewdéw, o powiekszenie aparatu kontroli technicznej
i wzmozenie jego dziatalnosci, oszczedno$é w gospodarce surowcowo-materiatowej i przez to zmmniejszenie kosz-
tow wtasnych, nalezyte i stale przestrzeganie dyscypliny technologicznej i $miale wprowadzanie postepowych
metod produkcji, przekazywanych przez przodujqce zaklady pracy w ramach wymiany do$wiadczern miedzy-
zaktadowych. -

Obowiazki wynikajace z zadann maloZonych na odlewnikéw w ramach Planu 6-letniego powinny zmobi-
lizowaé caly aktyw stowarzyszeniowy do wzmozenia walki o pokonanie tych trudno$ci i zadokumentowanie
zdecydowanej woli zwycieskiego wykonania Planu 6-letniego . oraz stworzenia podstaw techniczno-ekono-
‘miczno-organizacyjnych do nastepnego Planu 5-letniego, planu dobrobytu i rozszerzenia podstaw socjalizmu.

ZARZAD GEOWNY
STOWARZYSZENIA NAUKOWO-TECHNICZNEGO
ODLEWNIKOW POLSKICH
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Osiagniecia odlewnictwa w ciagu X-lecia Polski Ludowej

Radosna chwila, w ktorej przed dziesieciu la-
ty dzieki bohaterstwu Armij Radzieckiej i Woj-
ska Polskiego pierwszy skrawek ziemi polskiej
uwolniony zostat spod hitlerowskiego jarzma,
byla chwilg Wyzwolenia podwoéjnego; wyzwo-
lenia spod bezpo$redniej i okrutnej obcej prze-
mocy i wyzwolenia z niewoli ekonomicznej za-
granicznego i polskiego kapitalu. W jednej
chwili przestaly istnie¢ sztuczne zapory, ktére
miedzynarodowa finansjera ustawila na drodze
naszego rozwoju technicznego i ekonomiczne-
go. Pamietamy wszyscy radosne chwile obej-
mowania opuszczonych przez okupanta fabryk
i zakladéw. Oto nareszcie perspektywa urze-
czywistnienia od lat na sercu noszonych po-
mysléw i ulepszen technicznych, oto mozliwose
peinej i nieskrepowanej pracy dla dobra Ludu
Polskiego, oto wielkie obowigzki i wielkie za-
dania.

Warto przy okazji tej radosnej rocznicy zro-
bi¢ krotki rachunek tego, coSmy na naszym od-
cinku przed 10 laty zastali, jak zrozumieliSmy
nasze zadania, jakeSmy je wykonali i jakie po-
pelniliSmy bledy i miedociggniecia.

Analiza, lub chociazby tylko wyliczenie tych
niedociggnieé wskaze nam kierunki, w ktérych
przede wszystkim prace naszg poprawiaé i ule-
pszaé nalezy.

Produkcja

Spus$cizna, jaka otrzymaliSmy w dziedzinie
$rodkéw produkecji odlewniczej po kapitali-
stycznym przemysle Polski miedzywojennej,
byla, jak wiadomo, nedzna.

Wielko$é produkeji odlewéw zeliwnych na
ziemiach polskich w roku 1913 mozna szaco-
waé 1) na okoto 275.000 ton. Produkcja ta w la-
lach bezposrednio poprzedzajacych druga wojne
Swiatowg wynosila w przyblizeniu:

1935 1936 1937
123.000 t 156.000 t  200.000 t

Co to oznacza? To oznacza, ze przemyst Pol-
ski kapitalistycznej nie potrafil osiggngé nawet
takiego poziomu ilosciowego produkcji odlew-
niczej, jaki istnial na ziemiach Polski w okre-
sie przed Pierwsza Wojng Swiatowa. W ciagu
dwudziestolecia nie tylko nie zaszla potrzeba
_ stworzenia nowych zdolno$ci produkcyjnych,
ale nie osiggnieto mozliwosei wykorzystania

istniejgcych. Nie trudno tedy wyjasnié przyczy-

ny niskiego stanu techniki odlewniczej. Tech-
nika moze sie rozwijaé tylko na tle rosnacych
potrzeb produkcyjnych; potrzeb tych, jak sie
okazuje nie byto — nie mogto wiec by¢ postepu
technicznego.

Liche i konserwatywne odlewnie przedwo-
jenne zostaly w dodatku czesciowo zniszczone
lub obrabowane przez okupanta, start nie byt
wiec latwy.

1) K. Gierdziejewski — ,Zarys dziejéow odlewnictwa
Polskiego“. ’
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Jednakze zapotrzebowanie odlewéw w pier-
wszych latach po wyzwoleniu bylo zaréwno
pod wzgledem jakosci jak i iloSci ograniczone.
Totez do roku 1949 odlewnie wywigzywaly sie
na ogot ze swoich skromnych zadan. Znacznie
powazniejszy wzrost zapotrzebowania nastgpil
dopiero z poczatkiem okresu Planu 6-letniego.
Krzywa 1, wykresu przedstawionego na rysun-
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1913 1935 -37 1949 1959

Rys. 1. Rozw6j produkcji odlewéw zeliwnych: 1 — pro-
dukcja ogélna; 2 — odlewy handlowe

ku 1, ilustruje przebieg wzrostu produkecji od-
lewow zeliwnych w tym okresie. Dla poréwna-
nia oznaczono réwniez wielko$ci produkeji
w latach 1913 oraz 1935 <+ 1937. Rzut oka na

- ten wykres jasno wykazuje, ze nowa sytuacja

w ‘odlewnictwie polskim zarysowala sie wlas-
nie w przelomowym roku 1949. Istniejgce zdol-
nosci produkcyjne przy starych metodach pra-
cy przestaly wystarcza¢. Nic wiec dziwnego, ze

" og6l dzialaczy przemystu metalowego, nie ma-

jacy wyczucia potrzeb i linii rozwojowych od-
lewnictwa dopiero w roku 1949 zauwazyl, ze
odlewnictwo, wbrew poprzednio panujgcemu
przekonaniu, wymaga nie tylko gruntownej
zmiany metod pracy ale takze inwestycji. Prze-
lomowy charakter roku 1949 widoczny jest tak-
ze z analizy struktury jakosSciowej zapotrzebo-
wania odlew6w. Odlewy handlowe nie nastre-
czajgce trudnosci w produkcji zaczynajg stano-
wié coraz mniejszy odsetek produkcji odlewni-
czej (krzywa 2 na rysunku 1). Odsetek ten
z 45%0 w latach 1935 <+ 1937 spada do 34%6

Odlewy obrabiarkowe

Mo, 201l 4 i
1938 - 196 949 1953

Rys. 2. Rozwdj produkeji odlewéw maszynowych wy-
sokiej jakosci

w roku 1949, a w 1954 wynosi juz zaledwie
25%0, nie baczac na prawie 2 i p6ét krotny wzrost
tonazu tej produkcji w stosunku do roku 1935.
Powieksza sie za to gwaltownie udziat odlewow
maszynowych o wyzszych. wymaganiach jako-



$ciowych. Jako przyklad tego zjawiska stuzyc
moze rozwoj zapotrzebowania dwoéch waznych
grup tej klasy odlewo6w, a mianowicie odlewéw
obrabiarkowych oraz odlewow dla produkcji
motoryzacyjnej (samochody, ciggniki). Dyna-
mike wzrostu produkecji tych grup odlewéw
wskazuje wykres, przedstawiony na rysunku 2.

Zupelnie podobnie do produkcji cdlewow ze-
liwnych rozwijata sie wytworczos¢ staliwa, z ta
moze roéznicg, ze tonaz staliwa, osiggniety
w roku 1937 jest.stosunkowo nizszy niz zeliwa,
a zatem wzrost w roku 1949 silniejszy (rys. 3).

1935 - 37 1949 195

Rys. 3. Rozwdj produkcji odlewéw staliwnych

W produkeji zeliwa ciggliwego nie osiggne-
liSmy takiego wzrostu iloSciowego jak w stali-
wie i zeliwie szarym. Fakt, ze w rozwoj ilo§cio-
wy produkcji odlewoéw z zeliwa ciggliwego wlo-
zono stosunkowo mniej wysitku, nalezy uwazaé
za niedociggniecie naszego odlewnictwa, ktoére
musi zostaé i zostanie w najblizszych latach
nadrobione.

Opisane osiggniecia produkeyjne odlewnictwa
Polski Ludowej trzeba uznaé¢ za powazne, zwla-
szcza, ze wzrost tonazu wystgpit w duzej mie-
rze wskutek wprowadzenia do produkcji
licznych nowych, szlachetniejszych rodzajow
odlewow. Obok odlewdéw obrabiarkowych i mo-
toryzacyjnych, o ktérych moéwilismy wyzej,
opanowano szereg asortymentéw trudnych
i 0 wysokich wymaganiach technicznych. W za-
kresie zeliwa wymienimy tu cylindry parowo-
zo6w eksportowych, odlewy do budowy okreto-
wych maszyn i turbin parowych, cylindry ma-
szyn papierniczych, odlewy czeSci aparatury
chemicznej i armatur z kwasoodpornego zeliwa
wysokokrzemowego i zeliwa austenitycznego,
skomplikowane plyty chlodzace do wielkich
piecow, tubingi i inne.

Asortyment odlewéw staliwnych ulegt mo-
Ze jeszcze wyrazniejszemu rozszerzeniu. Na
pierwszym miejscu wymienié tu nalezy maso-
wa produkcje odlewoéw dla eksportowego tabo-
ru kolejowego, podlegajacych surowym warun-
kom odbiorczym zaréwno pod wzgledem ja-
kosci materialu jak i dokladno$ci wymiardéw.
Moze za wcze$nie byloby moéwié, ze produkcja
ta osiagneta juz dzi§ wlasciwy poziom.

Bez watpienia znaé¢ na niej jeszcze powazne
Slady rzemieS$lniczych metod pracy, ktérych
skutki wyrazajg sie w nadmiernej pracochlon-
noSci wykonczenia, nie mniej jest ona pod
wzgledem jakoS$ci zadawalajaca, a ilo$ciowo
zaspokaja potrzeby. Dalej-wymienié trzeba od-
lewy okretowe — dziobnice, tylnice i Sruby

napedowe. Na podkreslenie zaslugujg udane
proby odlewania $rub w masie cementowej
z matym naddatkiem na obrébke (3 mm). Skom-
plikowane podstawy koparek, ostatnio odlane
pomysSinie w jednej z odlewni, dowodzg, ze je-
steSmy juz w pewnym stopniu przygotowani do
zaspokojenia potrzeb budowy maszyn w zakre-
sie nowoczesnych konstrukcji typu monolito-
wego. ’

Asortyment odlewéw z metali niezelaznych
uleg! takze znacznemu rozszerzeniu. Rozbudo-
wano powaznie produkcje odlewo6w ciSnienio-
wych, szczegdlnie ze stopow cynku. Zakres za-
stosowania stopoéw miedzi staramy si¢ oczywi-
Scie ogranicza¢, mimo to potrzeby burziiwie
wzrastajacego przemystu budowy maszyn po-
stawily i tu nowe zadania. Opanowano wodie-
wanie S$rub okretowych do wagi 7000 kg. ze
specjalnego mosigdzu manganowego, odlewow
z brazéw krzemowych i aluminiowych do pomp
i maszyn hutniczych itp.

Podstawy naukowe produkcji odlewniczej

Dla grupy czolowych odlewnikéw juz wkrot-
ce po dniu Wyzwolenia stalo sie jasnym, ze po-
stawienie produkcji odlewniczej na poziomie,
ktorego wymagaé¢ bedzie normalnie rozwiniety
przemyst maszynowy, nie bedzie mozliwym
bez pomocy nalezycie wyposazonego osrodka
badan i prac naukowych. Dzieki staraniom Kie~
rownictwa b. Krakowskiego Zjednoczenia Prze-
mystu Odlewniczego stosunkowo bardzo wcze-
$nie polozono podwaliny pod Instytut- Odlew-
nictwa w Krakowie.

Pierwszym, w spos6éb .naturalny nasuwaja-
cym sie zadaniem Instytutu bylo przerobienie
wazniejszych, znanych juz z literatury badan,
aby wyjasni¢ istniejace watpliwosci, a wyniki
sprowadzi¢ do postaci, nadajgcej sie do zasto-
sowania w przemysle.

Z najwazniejszych prac tej kategorii nalezy
wymienié:

1. Opracowanie i wprowadzenie do przemyshu
metod otrzymywania zeliwa modyfikowa-
nego jakotez szereg prac po$wieconych me-
todyce badan i samym badaniom wlasnosci
tego tworzywa zar6wno uzytkowych jak
i technologicznych.

Dzieki tym pracom stalo sie mozliwym
wprowadzenie na skale przemystowg wy-
twarzania odlew6ow z zeliwa modyfikowa-
nego w Kkilkunastu odlewniach. Dzi$§ - pro-
dukcja tego materiatu idzie w dziesigtki ty-
siecy ton. Doceniajgc znaczenie osiggnieé
zaré6wno Instytutu jak i przemystu w tej
dziedzinie, nie -mozna jednak uwazaé prac
nad Zeliwem modyfikowanym za zakonczo-
ne. Nie ukonczono jeszcze badan nad kon-
strukcyjnymi wlasciwosciami tego materia-
tu, a wiele sposréd odlewni go wytwarzajg-
cych dotad nie osiggneto wystarczajacej sta-~
bilizacji procesow wytopu. Jednolitosé
i pewno$¢ odlewbéw z zeliwa modyfikowa-
wanego jest wiec jeszcze w licznych przy-
padkach niedostateczna. ‘Te niedociggniecia
nie pozwolily dotychczas wyzyskaé¢ w pehi
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traconego wosku i

cennych wlasnosci konstrukcyjnych tej od-
miany zeliwa wysokojakoSciowego. Nie
mniej nalezy podkreslié, ze przy udziale
i z inicjatywy Instytutu przeprowadzono
szereg udanych préb zastosowania zeliwa
modyfikowanego na odpowiedzialne ele-
menty maszyn, jak waly korbowe, wrzecio-
na i tuleje tozyskowe obrabiarek, kotka do
wozkow kopalnianych, kola do suwnic
i inne.

. Opracowanie i wprowadzenie do przemystu

metod wytwarzania zeliwa sferoidalnego
oraz zbadanie szeregu cennych wtasnosci

tego materiatu. Prace te nie sg jeszcze ukon-

czone, ale regularna produkcja odlewow
z zeliwa sferoidalnego prowadzona jest juz
w kilku odlewniach, chociaz na razie na
malg skale.

. Opracowanie i wprowadzenie do przemy-

stu wytwarzania odlewéw z brazoéow krze-
mowych i mosigdzé6w niskomiedziowych.
Wprowadzenie tych materialow ma duze
znaczenie ze wzgledu na mozno$¢ ogranicze-
nia zuzycia trudno dostepnej cyny.

. Opracowanie metod wytwarzania odlewo6ow

z zeliwa wysokokrzemowego. Metody te
pozwolily na zaopatrzenie przemystu che-
micznego w pewne specjalne cze$ci apara-
tury kwasoodpornej.

. Opracowanie i wprowadzenie do przemystu

metod wytwarzania zeliwa ciagliwego czar-
nego. Brak wlasciwego wyposazenia w od-
lewniach zeliwa ciggliwego nie pozwala na
razie na pelne wykorzystanie zalet tej jego
odmiany, jest ona jednak powszechnie pro-
dukowana, co pozwala osiggaé pewne
oszczedno$ci i daje podstawe do dalszych
ulepszen i rozwoju metody.

. Wykonano caly szereg wartosc¢iowych prac

nad badaniem piaskéw i typowaniem naj-
wlasciwszych receptur mas formierskich.
Prace te pozwolily oceni¢ warto$¢ poszcze-
gb6lnych miejsc wydobycia piaskéw i glin,
okre$lié na nie warunki techniczne, a takze
ustali¢ praktyczne metody badania i kon-
troli piaskéw, glin i 'mas formierskich
w odlewniach.

. Opracowanie i wprowadzenie do przemysiu

metod wytwarzania precyzyjnych odlewoéw
stalowych (narzedzi skrawajgcych) metodg
metodg formowania
w piasku. Wyeliminowano przy tym sto-
sowanie trudno dostepnego krzemianu ety-
lu, zastepujac go z powodzeniem, wzorem
niektérych odlewni radzieckich, szklem
wodnym. Odlewanie mnarzedzi stosowane
jest juz w niektérych zakladach przemy-
stowych. , ‘

Opracowanie metod wytwarzania odlewow
precyzyjnych w formach skorupowych.
I ten nowoczesny sposoéb produkeji odle-
wow o dokladnych wymiarach i gladkiej
powierzchni zdotano juz z korzyscia zasto-
sowaé¢ w praktyce przemysltowej (koszyczki
do lozysk watkowych maszyn rolniczych,
czeSci maszyn do szycia).

9. Opracowanie i wprowadzénie do przemy-
stu metody produkcji bimetalicznych tulei
lozyskowych (zeliwo — braz).

10. Opracowanie metodyki projektowania pro-
cesow technologicznych w odlewnictwie.

WymieniliSmy tu jedynie najwazniejsze spo-
$réd bardzo licznych prac tego typu, a miano-
wicie te, ktére wywarty wplyw najbardziej wy-
razny na ksztaltowanie sie rozwoju metod wy-
twarzania odlewéw w przemysSle.

Instytut Odlewnictwa, procz wyzej oméwio-
nych prac adaptacyjnych zdotal rozpoczaé tak-
ze (cho¢ jeszcze w malym zakresie) pewne pra-
ce oryginalne, majgce na widoku poszerzenie
podstaw naukowych technologii wytwarzania
odlewéw. Tak wiec badano zagadnienie plyn-
nos$ci mas formierskich i zalezno$¢ stopnia za-
geszczenia masy od ci$nienia zageszczajgcego.
Badania te skorygowaly pewne bledy, spotyka-
ne w literaturze i pozwolily wprowadzi¢ nie-
ktére nowe pojecia i nowe zaleznosci.

Prowadzono badania nad szybkos$ciami czota
strumienia metalu, przeplywajacego przez
przewody o malym przekroju. Praca ta, jak
dotad, pozwolila ustali¢ charakter zaleznosci
pomiedzy ruchliwo$cia metali stopionych,
a temperaturg. Badano rowniez wplyw promie-
niowania zwierciadta metalu cieklego na goérng
Scianke wneki formy podczas zalewania. Prowa-
dzono doswiadczenia zmierzajgce do wykrycia
warunkéw powstawania erozji Scianek formy
przez strumien metalu. Nalezaloby wyrazié¢
pragnienie, azeby Instytut Odlewnictwa w mia-
re moznoSci rozszerzal tego rodzaju dziatalnose,
zmierzajgcg do oparcia proceséw technologicz-
nych odlewnictwa na podstawach naukowych.

Pewne prace badawcze wykonywane sg tak-
ze i poza Instytutem Odlewnictwa. Tak wigc
Huta Malapanew przeprowadzila interesujace
i uzyteczne badania nad zastosowaniem glinek
bentonitowych jako lepiszcza - syntetycznych
mas formierskich na staliwo oraz badania nad
zawarto$cig i desorbcja wodoru w stali przy
roznych warunkach wytopu.

Katedra Technologii Metali Politechniki Wro-
clawskiej badala Zzeliwa Zzaroodporne o wyso-
kiej zawarto$ci aluminium. Politechnika Gli-
wicka pracowala nad wplywem modyfikacji
zeliwa na trwato$¢ odlanych z niego wlewnic.

Komisja Wad Odlewniczych Stowarzyszenia
Naukowo-Technicznego Qdlewnikéw Polskich
opracowala systematyke wad odlewé6w ze stali-
wa, zeliwa szarego, zeliwa ciggliwego i metali
niezelaznych.

Czy kierunki i spos6b prowadzenia tych prac
mozna uznaé¢ za wlaciwe. Wydaje sie, ze nie
zupelhie. Zbyt malo zajmowano sie wyjasnie-
niem mechanizmu powstawania czeSciej spoty-
kanych wad odlewniczych. Zbyt wiele praco-
wano nad zagadnieniami szczegdélnymi obejmu-
jacymi swym zasiegiem tylko nieznaczny odse-
tek produkcji odlewniczej, zaniedbujgc prace,
ktéore by mialy na celu podniesienie techniki
wytwarzania odlewow zwyklych.

W niektérych pracach opierano wnioski na
zbyt szczuplej liczbie do$wiadczen i nie zawsze



umiano dokona¢ wlasciwego wyboru warunkéw
doswiadczenia oraz osiagnaé wystarczajacy sta-
bilizacje czynnikéw, ktére w danej serii ekspe-
rymentéw mialy pozostaé niezmiennymi.

Pozwalamy sobie wyrazi¢ nadzieje, ze pla-
cowki naukowe dazyé bedg do usuniecia podo-
bnych niedociggnie¢ na przyszlosé.

Inwestycje i ich baza materialna

Juz w pierwszej chwili po Wyzwoleniu dla
ludzi zdajgcych sobie sprawe ze znaczenia od-
lewnictwa w gospodarce narodowej i perspek-
tyw jego rozwoju stalo sie jasnym, ze konieczna
bedzie budowa szeregu nowych obiektéw od-
lewniczych, a takze przebudowa i uzupelnienie
wyposazenia maszynowego odlewni istnieja-
cych.

Z inicjatywy Krakowskiego Zjednoczenia
Przemystu Odlewniczego stosunkowo bardzo
wcze$nie powstal zaczatek biura konstrukeyj-
nego maszyn odlewniczych. Réwnoczesnie przy-
stapiono do utworzenia bazy produkcyjnej ma-
szyn odlewniczych w Nowej Soli. Jest rzecza
zrozumialg, ze trudno bylo rozpoczaé¢ od kon-
strukeji oryginalnych. Zupelnie stusznie posta-
nowiono stworzy¢é dokumentacje techniczng
najwazniejszych elementéw wyposazenia od-
lewni na podstawie znajdujacych sie w kraju
okazow. Niestety dobér tych okazéw byl cze-
$ciowo niezbyt trafny. Spowodowato to pdzniej
konieczno$§¢ rownoleglego prowadzenia prac
konstrukcyjnych przez biura projektowe. Nie
mniej poczatek byt zrobiony. Skromne kilku-
osobowe biuro konstrukcyjne Zjednoczenia
Krakowskiego rozrosto sie w silne Centralne
Biuro Konstrukcyjne Maszyn i Urzadzen Od-
lewniczych w Krakowie.

Wydany w roku 1953 katalog maszyn odlew-
niczych CBKM i UO obejmuje juz 48 pozycji
najwazniejszych elementéw wyposazenia. Poza
tym istnieja dokumentacje na kilkanascie ty-
powych i znaczng liczbe specjalnych maszyn
i urzadzen odlewniczych, sporzadzone przez
biura projektowe. Dorobek wiec w tej dzie-
dzinie jest bardzo powazny. Zgromadzenie
takiego dorobku nie byloby w tym stosunkowo

krétkim czasie mozliwe, gdyby nie pomoc w po-

staci wzoréw i dokumentacji technicznej ra-
dzieckiej.

Adaptacja rysunkéw radzieckich, dvostarczo—.

nych w ramach braterskiej pomocy ze strony
Kraju Rad nie tylko pozwolila w szybkim tem-
pie przygotowaé produkcje najbardziej nowo-
czesnych i najlepszych elementéw wyposazenia
odlewniczego, ale stala sie doskonalg szkola dla
naszych mlodych konstruktorow.

Baza produkcyjna maszyn-i urzadzen odlew-
niczych w Nowej Soli rozrosta sie powaznie,
aw roku 1952 zostala rozszerzona przez utwo-
rzenie Fabryki Maszyn Odlewniczych w Krako-
wie. Potencjal produkcyjny tych Zakladéow
mozna na obecnym etapie uwaza¢ za dostatecz-
ny dla zaspokojenia potrzeb inwestycyjnych
i renowacy]nych odlewnictwa w za.kres1e ma-
szyn i urzadzen typowych.’

Nie ulega watpliwos$ci, ze stworzenie w Pol-
sce przemyslu maszyn odlewmczych jest po-
waznym ‘osiggnieciem. Nie mozna ]ednak za-
myka¢ oczu na istotne usterki, ktére weigz je~
szcze wykazuje jego dziatanie. A wiec przede
wszystkim jako§¢ wykonania szeregu wyrobéw
nie moze by¢ uwazana za dostateczng. Wiek-
szo$¢ produkowanych juz od paru lat maszyn
nie zostala dotychczas wyczerpujgco zbadana.
Brak wiarogodnych charakterystyk tych ma-
szyn. W wielu wypadk-ach prawidlowe uzytko-
wanie ich staje sie mozliwym dopiero po pew-
nych poprawkach dokonywanych na wlasng
reke przez uzytkownikéw.

Totez postawié trzeba Weryflkac;e programo-
wych typéw maszyn i urzadzeri odlewniczych
jako najpilniejsze zadanie dla CBKM i UO oraz
wytworni. Trzeba stwierdzié, ze prace w tym
kierunku zostaly rozpoczete. Nie doprowadzily
one jednak jeszcze poza sporadycznymi wypad-
kami do konkretnych wynikéw. Takie pozycje
jak zeliwiaki z chtodzeniem wodnym, mieszar-
ki 330 i 600, formierki FN, spulchniarki, oczy-
szczarki, kraty i inne, badZ wcale nie zostaly
zbadane, badz tez przeprowadzone badania nie
doprowadzily do konkretnveh wvnikéw.

Pierwsze préby przebudowy starych odle-
ni, przeprowadzone przed rokiem 1949 Dbyty,
trzeba to przyznaé, do$¢ niedoteznie. Nie nalezy
sie temu dziwi¢. Nie bylo wszak ani odpowie=
dniej literatury, ani ludzi, ktérzy by w kierun-
ku projektowania odlewni mieli jakiekolwiek
doswiadczenie. I w tej dziedzinie sytuacja ule-
gla radykalnej zmianie na skutek otwierajg-
cych sie mozliwosci wykorzystania do§wiadczen
radzieckich. Trzeba tu podkre$lié ogromng role
pierwszego podrecznika projektowania odlewni
»Osnowy projektirowanija litiejnych cechow*.
Fantatowa. Z tej ksigzki czerpali nasi mtodzi
projektanci podstawowe wiadomosci swej no-
wej specjalnosci, zanim jeszcze naplywaé za-
czely projekty odlewni, sporzgdzane w ramach
wspolpracy przez radzieckie organizacje pro-
jektowe.

Praca wykonana przez projektantéw odlewni
w naszych biurach projektowych jest ogrom-
na. Dzi§ juz mozna powiedzieé, ze stworzono
swoisty styl czy szkote projektowania odlewni
dostosowang do warunkéw polskich. Oczywiscie
nie sg to jeszcze formy ostateczne i calkowicie
wypracowane, tym bardziej, ze nie ukonczono
jeszcze realizacji wielu spo$réd wykonanych
projektow Nie mniej z dumg mozemy stwier-
dzi¢, ze daleko pozostawiliSmy za sobg nieSmia-
te proby okresu odbudowy Z zadowoleniem
mozemy stwierdzi¢, ze posiadamy juz powazng
kadre nalezycie fachowo przygotowanych pro-
jektantéw odlewni. Doswiadczenie ich musi je-
szcze ulec poglebieniu przez obserwacje pracy
projektowanych obiektéw, ale ten proces po-
glebiania do$wiadczenia przebiega stale i szyb-
ko zacznie dawaé wyniki.

Najwieksze niedociggniecia w akeji projek-
towania i budowy odlewni obserwowaé¢ moze-
my na odcinku funkcjonowania urzgdzen spe-
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cjalnych (wybijanie odlewo6w, transport i prze-

rébka masy zuzytej, odpylanie) oraz w zakre- -

sie ‘sharmonizowania technologii z pracg za-
projektowanych i wybudowanych komplekséow
urzadzen. Zaréwno projektanci jak i inwesto-
rzy zbyt malo uwagi poswiecaja zagadnieniu
opracowania technologicznego i oprzyrzadowa-
nia produkcji, ktora ma by¢ prowadzona w bu-
dowanych lub modernizowanych obiektach.

Te dwie przyczyny sprawiaja, ze wyko-
rzystanie realizowanych inwestycji wcigz nie
jest wystarczajace. Stad zadanie dla projektan-
tow i inwestoréw: baczniej obserwowaé¢ prace
nowoinstalowanych urzadzen i szybciej usuwac
ich usterki oraz wczeéniej i bardziej gruntow-
nie przygotowywac technologie i oprzyrzado-
wanie produkecji nowych obiektéw.

Organizacja wytwarzania

Stare rzemieSlnicze metody produkeji odle-
wow wystarczaly az do :roku 1949. Do tego
okresu nie odczuwano wlasciwie koniecznosci
przystosowania organizacji produkcji w odlew-
niach do specyficznego charakteru proces6w
odlewniczych.

Odlewnie hutnicze musialy postugiwac sig
schematami, wynikajgcymi ze specyfiki giow-
nych dzialéw produkcji zakladéw hutniczych.
. Odlewnie zakladéw mechanicznych, nieraz
bardzo powazne, operowaly systemami plano-
wania, rozdzialu prac i zarachowania produkeji
wywodzacymi sie wprost z warsztatéw obrobki
mechanicznej. Stad do niedawna powszechnie,
a gdzie nie gdzie i dzisiaj notatnik majstra sta-
nowi podstawowe ogniwo dokumentacji pro-
dukcyjnej. 7

Takie pojecia, jak opracowanie technologicz-'
ne produkcji byly badz w ogble nieznane, badz
utozsamiane z czynnoscig szacunkowej kalku-
lacji czaséw 1 wystawieniem kart roboczych '
lub nawet wprost wpisaniem czaséw formowa-'
nia do ksigzki modeli (!).

Dzisiaj sytuacja na tym odcinku ulegla pew-
nej poprawie przynajmniej w wiekszych zakla-
dach. W procesie krystalizowania sie form
przygotowania produkcji w odlewniach wielka
role odegralo wprowadzenie wytwarzania sze-
regu asortymentéw wediug technologii licen-
cyjnej. Stosunkewo szybkie pokonanie trudno-

$ci rozruchu skomplikowanej produkeji,dzieki

zachowaniu od poczatku Scistej dyscypliny te-
chnologicznej w stosunku do otrzymanych wy-
probowanych opracowan radzieckich przekona-
lo wielu konserwatywnych nawet odlewnikéw
o korzysciach, jakie daje nowoczesny styl pracy
wedlug zawczasu opracowanej technologii.
Przekonano sie réwniez, ze dla tego rodzaju
pracy tatwiej i szybciej wyszkoli¢ mozna for-
mierzy.

Musimy jednak stwierdzié, ze w wiekszosci
wypadkéw nasze opracowania technologiczne
nie sg jeszcze ani jednolite ani pozbawione uste-
rek zaréwno formalnych jak i merytorycznych.
Fakt ten nie powinien nikogo dziwié. Brak byto
dotgd ustalonej metodyki odlewniczych opra-
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cowan technologicznych, brak technologéw,
przygotowanych do ich sporzgdzania. W tej
sprawie przedsiewzieto planowsg akcje w posta-
ci opracowania przez Instytut Odlewnictwa
obszernej instrukeji obejmujacej systematyke
i formy dokumentacji technologicznej dla od-
lewni i modelarni. CzesSciowe wyniki prac nad
instrukcjg podawano do wiadomo$ci w postaci

referatow i artykuléow, tak ze mimo tego, ze

calo$¢ ma sie dopiero ukaza¢ — tre$¢ pracy zo-
stala juz czeSciowo wykorzystana w terenie.

Znacznie gorzej przedstawia sie sprawa orga-
nizacji, planowania warsztatowego, rozdzielnic-
twa i zarachowania produkcji odlewniczej. Pro-
wadzone przez Instytut Odlewnictwa od paru
lat prace, majgce na celu stworzenie jednoli-
tych form tej organizacji dotad nie doprowa-
dzity do wynikéw i wiekszos¢ odlewni wcigz
postuguje sie organizacjg niekompletnsg, nie
przemy§$lang i niejednokrotnie nielogiczng. Tra-
fiajg sie na niektorych zakladach takie dziwo-
lagi organizacyjne, jak np. powierzanie gospo-
darki modelami i skrzynkami formierskimi or-
ganom ogblnej gospodarki narzedziowej zakla-
du mechanicznego z uniezaleznieniem jej od
Gléwnego Metalurga i Kierownictwa Odlewni.
Uregulowanie tedy form organizacyjnych pro-
dukeji odlewniczej w sposéb zgodny z jej spe-
cyfikg zaliczyé nalezy do zagadnien palgcych.
Nalezy wyrazi¢ nadzieje, ze powolanie do zycia
Instytutu Organizacji Przemystu Maszynowego
przyczyni sie do przyspieszenia rozwigzania te-
go waznego zagadnienia.

Réwnolegle rozwigzana by¢é musi sprawa
wlaciwego ustawienia kalkulacji i rachunkowo-
ci kosztow wlasnych w odlewniach, opartych
dotad na niewlasciwych zasadach. Obecna for-
ma kalkulacji kosztu wlasnego odlewoéw czy to
planowej, czy wynikowej nie daje zadnego ma-
teriatu do analizy ekonomicznej strony proce-
sow technologicznych i formulowania zadan
oszczedno$ciowych. W §wietle uchwak II Zjazdu
PZPR niezwloczne odrobienie zaniedban w tej
dziedzinie wysuwa sie na plan pierwszy. Hasto
,,Technicy frontem do rachunkowo$ci staje sie
w zwigzku z tym haslem dnia.

Technika produkcji

Osiggniecia nasze w zakresie techuiki pro-
dukecji odlewniczej usystematyzowaé i opisac
mozna W sposéb nastepujacy:

1. Mechanizacja

Zaprojektowano i rozpoczeto budowe catego
szeregu odlewni o pelnej mechanizacji, obecnie
jednak wkraczamy dopiero w okres ich uru-
chamiania. Jak dotad czynna jest dopiero je-
dna odlewnia zaopatrzona w przenos$nik form.
Nie minie jednakze rok, a czynnych bedzie juz
kilka takich odlewni. W calym natomiast sze-
regu zakladéw odlewniczych i to zaré6wno no-
wych jak i starych zastosowano mechanizacje
czeSciowa. Obejmuje ona takie elementy, jak
zcentralizowany przer6b i przeno$nikowa dy-
strybucje mas formierskich, zastosowanie-kole-



jek wiszacych do zalewania, centralny zasyp
wsadéw do zeliwiakéw, transport form na prze-
no$nikach waltkowych itp. Mozemy stwierdzi¢,
ze ,,mala mechanizacja“ zaczyna w konserwa-
tywnych nawet odlewniach znajdowa¢ coraz
wiecej zwolennikéw.

2. Stabilizacja proceséw technologicznych

W tej dziedzinie do najwazniejszych osigg-
nie¢ zaliczyé trzeba zastosowanie mas synte-
tycznych, ktére przyjelty sie juz calkowicie
w szeregu zaktadow. Na przeszkodzie szerszemu
ich rozpowszechnieniu stoi niedoskonalo$¢ or-
ganizacji dostaw jednolitych, odpowiedniej ja-
kogci piaskéw kwarcowych i glin wigzacych,
a takze brak aparatury laboratoryjnej do kon-
troli jako$ci mas formierskich. Fakt, ze Cen-
tralny Zarzad Odlewnictwa nie potrafil mimo
wielokrotnych zapowiedzi w ciaggu blisko 3 lat
uruchomié produkcji tej aparatury musi byé¢
podkreslony z glebokim smutkiem. W celu za-
pewnienia odlewnikom zaopatrzenia w odpo-
wiednie materiaty formierskie, powolano
w 1951 r. ,Biuro Dostaw Odlewnictwa®, ktére
jednakze jak dotad wypelnia swoje zadania tyl-
ko czeSciowo.

Wiele odlewni zaopatrzono w laboratoria che-
miczne, poddajac badaniu i przebudowie ich in-
stalacje zeliwiakowe. Pozwolito to poprawié
nieco stopien stabilizacji procesow wytopu
i podwyzszy¢ jako$é i jednolito§¢ wytwarzane-
go zeliwa. Nie mniej na tym polu wiele jeszcze
pozostaje do zrobienia.

Zaklady, ktére otrzymaly zadania polegajace
na uruchomieniu produkcji odlewéw o wyraz-
nych wymaganiach co do dokladno$ci wymia-
réw, poczynily znaczne postepy w stosowaniu
przyrzadéw do kontroli form i rdzeni. Wcigz
jednak jeszcze daja sie zauwazyé silne opory
w stosunku do szerszego wykorzystania tych
nowoczesnych zabiegéw produkecyjnych. Istnie-
ja niestety jeszcze do$¢ liczne wypadki, gdzie
w produkeji masowej, prowadzonej od paru lat
wymagang dokladno$¢é wymiaréw osigga sie
w drodze dodatkowych operacji obrébki maszy-
nowej lub recznego zeszlifowvwania umys$lnie
pozostawionych naddatkéw. Zastosowanie do-
ktadnego formowania w celu zmniejszenia nad-
datké6w na obrobke oraz nadwagi odlewéw
nalezy wciagz jeszcze do rzadkosci. Sens uchwat

II-go Zjazdu nakazuje niezwloczng zmiane sta-

nowiska odlewnikéw w tej sprawie.

3. Zastosowanie specjalnych sposobéw odle-
wania

Wzorem odlewnikéw Zwigzku Radzieckiego
wprowadzono w kilkunastu odlewniach koki-
lowe odlewanie zeliwa. Do opanowania zasad
konstrukeji kokil przyczynily sie udane prace
Instytutu Odlewnictwa i CBKM i UO. Produk-
cja odlewoéw kokilowych z zeliwa znajduje sie
obecnie na poziomie okoto 4000 ton rocznie
i wykazuje tendencje wzrostu. W kilku zakla-
dach wprowadzono precyzyjne odlewanie na-
rzedzi skrawajacych ze stali szybkotnacej. Wy-
razne postepy czyni wykorzystanie w przemy-

§le formowania skorupowego, ktére wpro-
wadza sie obecnie w kilku zakladach.

Opracowano i znacznie posunieto wykonanie
prototypu maszyny do odlewania od$rodkowego
zeliwnych rur cienko$ciennych. W niedtugim
czasie rozpoczete zostang proby. Zastosowano
odérodkowe odlewanie ‘tulei bimetalicznych.
Znacznie rozszerzono produkcje rur wodociggo-
wych metodg de Lavaud.

Stworzono powazng baze produkeji odlewoéw
ci$nieniowych. W CBKM i UO wyro6sl mocny
i stojacy na wysokim poziomie dziat pro;]ekto-
wania form cisnieniowych.

Jako niedociggniecia w dziedzinie wprowa-
dzania specjalnych sposobéw odlewania wymie-
ni¢ nalezy zbyt powolne tempo realizacji i nie-
dostateczne przestudiowanie ekenomicznej stro-
ny nowych proceséow.

4. Bezpieczenstwo i higiena pracy -

Racjonalne zasady budownictwa nowych od-
lewni i modernizacja obiektéw starych wywo-
laly same przez sie powazng poprawe przeciet-
nych warunkéw pracy w odlewniach. Mecha-
nizacja zar6wno pelna jak i czeSciowa pozwolila
ograniczy¢ zakres robét ciezkich. W konstruk-
cji nowych typoéw maszyn i urzadzen odlewni-
czych starano -sie uwzgledniaé jak najszerzej
wymagania bezpiecznej pracy i ograniczenia
wysitku fizycznego robotnika.

Trzeba jednak zaznaczyé¢, ze dotad nie umia-
no nalezycie zrealizowa¢ przewietrzania i ogrze-
wania hal odlewniczych, a takze miejscowego
odpylania urzadzen, przy pracy ktorych wy-
dzielajg sie wieksze ilosci pylu. Jest to problem
trudny i skomplikowany, ale skuteczne jego
rozwigzanie staje w rzedzie najpilniejszych za-
dan projektantéw i wytwoércéw urzadzen kli-
matyzacyjnych.

5. Kadry

Od pierwszych prawie dni po Wyzwoleniu
wlasciwie rozumiano znaczenie szkolenia kadr
odlewniczych. Juz w roku 1945 powstata szkota
zasadnicza w Wegierskiej Goérce. Tamze prze-
prowadzono kursy dla mistrzéw odlewniczych.
Na wzmianke zastuguje réwniez zorganizowanie
odlewniczego osrodka szkoleniowego w Nowej
Soli, ktéry powstawat réwnolegle z uruchamia-
niem zakladu. Przy organizowaniu szkolnictwa
zawodowego w skali ogélno krajowej nalezycie
uwzgledniono $rednie i zasadnicze szkolnictwo
odlewnicze. Obecnie istnieje ponad 25 Wydzia-
6w odlewnictwa w szkolach zasadniczych i po-
nad 10 w technikach. Programy tych szkét
opracowane zostaly przy udziale grupy czion-
kow STOP. Panstwowe Wydawnictwa Szkol-
nictwa Zawodowego i Panstwowe Wydawnic-
twa Techniczne wydaly juz szereg podreczni-
koéw, czeSciowo w postaci ttlumaczen z jezyka
rosyjskiego, cze§ciowo jako prace oryginalne.
Kilka powaznych pozycji znajduje sie obecnie
w druku. Jednak ani akecji ulepszania progra-
moéw nauczania, ani-sprawy wlasciwych pod-
recznikdw nie mozna uwazaé za zakonczona.
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Pozostaje do zalatwienia opracowanie i wyko-
nanie kompletéw metodycznie zaprojektowa-
nych pomocy szkolnych, gléwnie w postaci ta-
‘blic. Wykonano kilka dobrze pomyslanych fil-
moéw instruktazowych z dziedziny odlewnictwa,
ktére stanowia cenng pomoc zaré6wno w pracy
szkolnej jak i w akcji doskonalenia kwalifika-
cji kadr pracujacych.

Nie mniej uwagi poswiecono sprawie szkole-
nia kadr inzynieryjskich specjalno$ci odlewni-
czej. Nie podobna nie podkreslié madrej
i dalekowzrocznej akeji grona odlewnikéw kra-
kowskich, ktérzy juz w pierwszym okresie po
Wyzwoleniu kierowali dyplomantéw Wydziatu
Hutniczego Akademii Gorniczo-Hutniczej do
przodujgcych odlewni na praktyki dyplomo-
we i czynili skuteczne starania o utworzenie
Wydziatu Odlewnictwa. Ci sami koledzy zorga-

~zowali szkolenie specjalistéw w dziedzinie od-
lewnictwa ci$nieniowego w czasie, kiedy jeszcze
nikt u nas nie mys$lat o uruchamianiu tego typu
odlewni. ’

Gloéwnie dzieki tej akecji my$l wyodrebnie-
nia odlewnictwa w osobng dziedzine wyzszvch
studiéw technicznvch zvyskala zwolennikéw.
Précz Wvdziatu Odlewnictwa na AGH powstaty
sekcie odlewnicze na Politechnikach w Y.odzi,
Gliwicach i Wroclawiu. - '

Do chwili obecnej przemyst zostat zasilony
sporg liczba mtodych inzynieréw, ktérzy otrzy-
mali specialne wyksztalcenie w zakresie odlew-
nictwa. CzeSciowe zaspokojenie potrzeb w tej
dziedzinie zostalo wiec zapewnione.

Trzeba jednak zaznaczvé, ze nie uczyniono
jeszeze w tvm zakresie wszystkiego, co uczvnié
nale7z2to. Postanowienie Uchwaly Prezydium
Rzadu z dnia 28. IV. 1951 o utworzeniu Wy-
dziatu Odlewnictwa na Politechnice Warszaw-
skiei nie zostalo dotad wykonane. Brak osrodka
(oddziatu, sekcii) ktéry by szkolit konstruktoréw
maszyn i urzadzen odlewniczych i inzvnieréw
ruchu dla zmechanizowanvch odlewni. Wyklady
Odlewnictwa dla Wydzialéw Mechanicznych

nie wszedzie sg postawione na wlasciwym po-

ziomie.

Mgr inz. ZBIGNIEW GORNY
i mgr inz. KRZYSZTOF RUTKOWSKI

Ogromny postep mamy do zanotowania
w dziedzinie akeji organizowania $rodkéw pod-
noszenia kwalifikacji kadr inzynieryjno-tech-
nicznych. Glownym organizatorem tej akeji
jest Stowarzyszenie Naukowo-Techniczne Od-
lewnikow Polskich, ktére powstato jako samo-
dzielne stowarzyszenie dopiero w r. 1951,
a obecnie liczy juz 2500 cztonkéw, zorganizowa-
nych w 18 oddziatach terenowych. Dzieki stara-
niom STOP powaznie rozwinieto dzialalno$é
wydawniczg w zakresie odlewnictwa oraz zorga-
nizowano szereg konferencji naukowo-technicz-
nych na aktualne tematy, jako tez kilka kurséow
specjalnych dla pracownikéw odlewni. Jednym
z dowodéw duzego zainteresowania sprawami
odlewnictwa w $wiecie technicznym jest wzrost
naktadu ,,Przegladu Odlewnictwa“ z 1400 do
2400 egzemplarzy.

Sa to wazne osiggniecia, ale i tu nie wolno
pomija¢ podkreSlenia pewnych niedociggnieé.
Akcja wydawnicza rozszerza sie mimo wszystko
niedostatecznie. Kolportaz zaréwno wydaw-
nictw ksigzkowych jak-i ,,Przeglagdu Odlewni-
ctwa‘ nie jest wystarczajgco sprawny. Kola
Zakladowe STOP wykazujg w. wielu przypad-
kach niedostatecznie zywa dziatalno§é. Nalezy
niezwlocznie podjgé energiczne kroki w kierun-
ku usuniecia tych niedociggniec.

Zakonczenie

Partia i Rzad Polski Ludowej stworzyly dla
rozwoju odlewnictwa wyjatkowo pomyslne wa-
runki, prawie dokladnie odpowiadajace dezy-
deratom wysunietym przez I Krajowy Zjazd
Odlewnikéw w grudniu 1949 r. Korzystajgc
z wydatnej pomocy Panstwa ogdt odlewnikow
wypeklil w zasadzie swe zadania, wynikajace
z planéw gospodarczych. Nie wolno jednak za-
mykaé oczu na liczne jeszcze niedociggniecia
naszej pracy. Do najwazniejszych z nich nalezg
nadmierny wciaz odsetek brakéw, niedostatecz-
na jako$¢ odlewow i zbyt wysokie koszty wy-
twarzania. Akcje stopniowego usuwania tych
niedociggnie¢ prowadzi¢ trzeba planowo w kaz-
dym zakladzie i na kazdym stanowisku pracy,
wktadajagc w nig maksimum wysitku i energii.

621.74:669.35.004.18

Stopy zastepcze brazéw cynowych stosowanych w odlewnictwie

W zwigzku ze wzrastajagcym zapotrzebowa-
niem na wysokojako$ciowe stopy miedzi, a brazy
cynowe w szczegblnosci, podano szereg zasadni-
czych wiadomo$ci na temat wltasnoSci zastep-
czych stopéw miedzi stosowanych w odlewnic-
twie, jak réwniez podano kryteria racjonalnego
ich odbioru i zastosowania.

Problem braku cyny i miedzi do produkecji
brazéw cynowych przybral obecnie rozmiary
Swiatowe, totez celem ograniczenia ich zuzycia
coraz szerzej wprowadza sie tzw. stopy za-
stepcze. Idealnymi z punktu widzenia ekono-
mii stopami zastepczymi bylyby w tym wy-
padku stopy nie zawierajace w ogéle cymy
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i miedzi (zeliwo specjalne, stopy cynku i alu-
minium); jednakze, ze wzgledu na zesp6l wy-
jatkowo cennych wlasnosci reprezentowanych
przez brazy cynowe, produkcja i dobér takich
stopéw sg bardzo trudne. Mimo daleko posu-
nietych prac nad tworzywami zastepczymi nie
zawierajgcymi miedzi i cyny, catkowite wyru-
gowanie brazéw cynowych na tej drodze oka-
zalo sie w praktyce niemozliwe, a decydujacag
role, jako ich stopy zastepcze, graja obecnie
oszczednosciowe stopy miedzi. Sposréd tych
ostatnich najwiekszy efekt ekonomiczny daja
mosigdze specjalne, nieco mniejszy brazy spe-



Tablica 1

Skiad chemiczny oszczednoSciowych stopéw miedzi

: Sktad chemiczny %
Nazwa Oznaczenie . Norma
Cu | sn | Zn | Pb | Al | S | Mo | Fe | As | Ni
Mosigdze CuZn43Mn4Fel 5358 — reszta| — - —  [3,0+4,0/05 15 — —  |Projekt. PN/H-87025
manganowe| CuZn36Mn2Sn2Pb2 |56—+-60(1,6-+2,5| reszta|1,56--2,6 - -  |1,6-2,6 - - — |GOST 1019-47
Mosigdze CnZn31A12,5 66—68] — resztal — 2,0 =30 — — — — —  |Projekt PN/H-87025
aluminiowe | CuZn38AliFel 58—+61 —_ reszta - 0,75-+1,6 - - 0,75-+1,6 —_ . GOST 1019-47
Mosigdze CuZni16Si4 79--81| — |[resztal] — - 2,6-—4,6| — - - —  |Projekt PN/H-87025
krzemowe | CuZni4Si3Pb3 79-+81 — reszta(2,0-—4,0 - 2,6--4,6| — — — - » o
Brazy‘ CuAli0Fe4Ni4 reszta] — — — 9,56—+11 — - 3,6—b,6| — (8,6-+b,5|Projekt PN/H-87050
aluminiowe| CuAl10Fe3Mni,5 reszta — - — 911 — 12 24 — — . .
CuAl9Fed reszta| — - — 8—+10 — — 24 — — ¥ %
Brazy CuSi3Mn1 reszta| — — — — 2,8—:-3,5‘ 1-+1,5 - - — - ¥ ”
krzemowe | CuSi3Zn3Mni reszta| — 8—+5 - - 8—+4 0,515 0,5—+1,2] — — » »
CuSi4Fe2 reszta| — — - = -5 - 125 — - » »
Brazy CuPb30 reszta| — — | 27-+38 - — - — — — 2 -
olowiowe CuPb20Mn8 reszta — — 1 18+22 —_ — 78,6 — — —_ Nieznormalizowany ZSRR
CuPb18As4 reszta| — — | 1620 - - — — 3,6-—4,6| — L) "
CuPb25MnbNil,5 |reszta] — - | 28—=-27 — —  |4,6--5,6 - — 12 4 S

cjalne, a najmniejszy brazy cynowe z dodat-
kami fosforu, cynku i otowiu.

Istotny efekt oszczednoSciowy uzyskaé moz-
na tylko na drodze wlasciwego doboru tworzy-
wa zastepczego, opartego na_gruntownej zna-
jomo$c1 tworzyw zastepczych i zastepowanych
(tablica 1 i 2).

Tablica 2

Wilasno$ci oszczedno$ciowych stopdéw miedzi

Temperatura
likwi- [ odle- |Rr| @ | ¢ | Q| U Hp
dusu | wania
Oznaczenie stopu = -
ARRHE
L) o,
°C °C & bo | %o & g &
- eI I~
Mosiadze specjalne
CuZn43Mn4Fel 1000 | 50 | 15 100
CuZn36Mn2Sn2Pb2 1060 (30| 5 90
CuZn31A12,6 995 1050 | 35 | 14 90
CuZn38Al1Fel 904 1100 | 40 | 19 905(
CuZni68i4 900 950 | 28 | 13 16 (14 | 90
CuZn14Si3Pb3 900 950 | 28 | 11 14 | 4 | 90
Brazy specjalne -
CuAl9Fed 1084 1120 | 40 | 10 20 | 6 110
CuAl10Fe3Mn1,5 1045 1120 | 50 | 20 16 | 7 (120
- CuAll0Fe4Ni4 1040 1120 |63 | 8|12 | 60 | 4 (170
CuSi3Mn1 1025 | 1080 | 35| 25 10 |15 | 90
CuSi3Zn3Mn1 1040 | 25 | 10 90
CuSi4Fe2 1040 | 30| 15 100
CuPb30 995 8| B 0,6 25
CuPb20Mn3 885 1150 | 47 |12 | 18 | 10 | 1,0{ 52
CuPb18As4 960 1060 |16 | 16| 6| 9| 0,6/ 40

Mosiadze specjalne

Nazwg mosigdze specjalne okresla sie liczng
grupe stopow miedzi, ktéorych gléwnym sktad-
nikiem stopowym jest cynk, dodatkami za$§ Al
Mn, Si, Fe, Pb, Ni, Sn itp. Wprowadzanie do
mosigdzéw dodatkéow stopowych daje szerokie
mozliwosci podwyzszenia ich wlasnoéci i obni-
Zenia zawartosci deficytowej miedzi, totez ilos¢
stosowanych obecnie mosigdzéw specjalnych
jest olbrzymia, a zakres ich zastosowania stale
wzrasta. Dzieki swym zaletom mosigdze spe-

cjalne wyparly prawie ze wszystkich dziedzin
mosigdze zwyczajne i coraz czesciej z powodze-
niem konkurujg z mniej ekonomicznymi bra-
zami. Wplyw dodatkéow stopowych na wlasno-
$ci mosigdzéw zwyczajnych zachodzi stosownie
do ich rodzaju, ilosci i rozpuszczalnosci, na
drodze zmian struktury i skladu chemicznego
stopow. Wchodzac w sklad mosigdzéw, dodatki
przesuwajg na og6l i zwezaja zakresy istnienia
faz strukturalnych ukladu podwoéjnego Cu-Zn
(rys. 1) w strone wiekszych zawarto$ci miedzi,
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Rys. 1. Uklad Cu-Zn

nadajac mosigdzom wyzsze wlasnosci wytrzy-
matosciowe 1 mniejszg mnieco plastycznosé
w temperaturach normalnych. Z tych wzgle-
déw stosuje sie mosigdze specjalne przewaznie
na odlewy, a plastycznie przerabia sie je tylko
na goraco. Spo$réd wielu rodzajéw mosigdzow
specjalnych, jako stopy zastepcze brazéw cyno-
wych najwiecej rozpowszechnione i przydatne
sg mosigdze manganowe, aluminiowe i krze-
mowe. '
Mosigdze manganowe

Mangan odznacza sie szczegblnie duzg rozpu-
szczalno$cig w mosigdzach i niewielkim przesu-
nieciem zakresu istnienia ich faz struktural-
nych (rys. 2). Dopiero przy zawarto$ci powyzej
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4% Mn pojawia sie w mosigdzach o zawartosci
powvzej 38% Zn nowy skladnik struktury, fa-
za ,,0%. Dodatki manganu do mosigdzéw o stru-
kturze o podwyzszajg ich wlasno$ei mecha-
niczne, a obnizajg plastyczne, natomiast w mo-
sigdzach o strukturze a + p’ i p’, wzrasta row-
niez plastyczno$é. Wptyw fazy 8 na wlasnosci
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Rys. 2. Uktad Cu-Zn-Mn

mechaniczne mosigdzé6w manganowych nie zo-
stal dotychczas zbadany. Cenng wlasnoscig mo-
sigdzé6w manganowych jest zdolno$é zachowa-
nia wysokich wlasno$ci mechanicznych w tem-
peraturach do 300°C oraz odporno$é¢ na korozje
atmosferyczng, wody zwyklej, morskiej, kwa-
su solnego, chlorkéw, pary przegrzanej, wielu
innych czynnikéw chemicznych oraz dzialanie
erozji kawitacyjnej.

W stopach odlewniczych mangan spelnia
korzystnie role odtleniacza, jednakze pogarsza
nieco lejno$¢ i gtadko§¢ powierzchni odlewdéw.

Tréjskladnikowe mosigdze” manganowe sto-
sowane sg w praktyce bardzo rzadko, najcze-
Sciej wprowadza sie do nich jeszcze dodatki
zelaza, aluminium, olowiu, niklu i cyny. Do-
datki Zelaza- wystepuja w mosigdzach manga-
nowych w postaci odrebnych faz powodujac
drobnoziarnisto$é i jednorodno$é ich struktury,
zwiekszaja nieco wlasno$ci wytrzymalosciowe,
a obnizajg plastyczne i odporno$é na korozje.
Ol6w polepsza skrawalno$¢ i wlasnoéci prze-
ciwcierne. Dodatki cyny i niklu, jakkolwiek
powodujg duzy wzrost odpornosci na korozje,
stosowane sa rzadziej, ze wzgledu na wyscka
cene tych metali.

Sposrod wielu zlozonych mosigdzéw man-

ganowych dwa zostaly wielokrotnie wyprdbo-
wane jako material zastepczy brazéw cyno-
wych:

Mosiqdz CuZn43Mn4Fel

Mosiadz ten stosowany jest czesto na odlewy
do form metalowych i piaskowych jako ma-
terial zastepczy brazéw cynowych (CuSnl0)
i mosigdzow wysokomiedziowych. Produkuje
sie z niego odlewy sSrub okretowych wszelkich
wielko$ci, korpusy i obudowy syren i busoli
i inne czedci osprzetu morskiego, osprzet wo-
dny i parowy narazony na cisnienia do 100 atm
i 300°C, tuleje dtawnic, kolnierze rur, gczniki,
korpusy zaworéw, rozne elementy maszyn jak
kola zebate, §limaki, §limacznice, sworznie, na-
kretki, pierScienie zaciskowe, réznego rodzaju
alementy konstrukcji platowcéw oraz urzadze-
nia narazone na korozje, erozje i $cieranie, jak
cvlindry sprezarek oraz mniej obcigzone lozy-
ska stopowe i tulejki tozysk Slizgowych.
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Mosigdz CuZn36Mn2Sn2Pb2

Jako material zastepczy brgzéw cynowych
(CuSn10) oraz cynowo-fosforowych (CuSn-
10P1) mosigdz ten stosowany jest do produk-
cji czeSci napedu i osprzetu okretéw, osprzetu
wodnego, gazowego, parowego i chemicznego,
cze$ci maszyn jak kota zebate, Slimaki, §limacz-
nice, trzpienie itp. W zastosowaniu na panewki
i tulejki tozysk mosigdz ten zastepowaé moze
brazy cynowe w warunkach obcigzen statycz-
nych przy p-v<<100, a przy obquemach
zmiennych, gdy p*v << 60..

Mosigdze aluminiowe

Aluminium jako dodatek wchodzacy w sklad
mosigdzéw wywiera bardzo duzy wplyw na ich
strukture i wszystkie wlasnosci (rys. 3).
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Rys. 3. Uktad Cu-Zn-Al

Dodatek aluminium do mosigdzéw o sktadzie
chemicznym odpowiadajagcym zakresowi struk-
tury a, podwyzsza wszystkie wlasnoSci mecha-
niczne oraz plastyczno$é w temperaturach nor-
malnych i wyzszych. Mosiadze aluminiowe
o skladzie chemicznym odpowiadajgcym zakre-
sowi struktury (« + p’) cdznaczajg sie wysoka
twardo$cig, niskg natomiast plastycznoscia,
zwlaszcza w normalnych temperaturach. Je-
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Rys. 4. Wptyw Al na wlasno$ci mechaniczne mosigdzu
CuZn30

szcze wieksza zawarto$é aluminium lub cynku
wywoluje powstanie sktadnika struktury vy, po-
wodujacego catkowitg krucho$é i nieprzydat-
nosé stopéw do celow praktycznych (rys. 4).



Aluminium nadaje mosigdzom réwniez sze-
reg korzystnych wtlasnosci technologicznych,
zwiekszajge bardzo znacznie ich odporno$é na
korozje i erozje czynnikéw cieklych i gazowych
(powietrze, woda morska, gazy spalinowe, che-
mikalia) w temperaturach normalnych i wyz-
szych. Podczas topienia i odlewania aluminium
zmniejsza straty utleniania i parowania cynku,
jak réwniez absorpcje gazowych zanieczysz-
czen.

Podobnie jak w wypadku mosigdzéw manga-
nowych, niewielka tylko ilo§é tréjsktadniko-
wych mosiadzéw aluminiowych znalazla zasto-
sowanie jako stopy zastepcze brazéw cynowych.
Duzo lepsze wlasno$ci i szersze zastosowanie
wykazuja zlozone mosigdze aluminiowe, zawie-
rajagce dodatki Mn, Fe, Pb itd. Zlozone mosia-
dze aluminiowe wykazujg bardzo wysokie wla-
snosci wytrzymatoSciowe, mniejszag natomiast
plastyczno$é i lejnosé, stosowane sg tez z tego
powodu przewaznie do przerébki plastycznej
na goraco.

Mosiqdz CuZn36Al12,5

Ten najkorzystniejszy ze wzgledu na wyso-
kie wlasnosci prosty mosigdz aluminiowy,
stosowany by¢é moze zamiast brgzu CuSnl0
w stanie lanym i przerobionym plastycznie na
rozne czesci maszyn, osprzet okretowy i che-
miczny, pracujacy w korodujgcych warunkach.
Mosiqgdz CuZn36AllFel ’

Jako stop zastepczy brazéw cynowych stoso-

wany jest na odlewy réznego rodzaju czeéci
osprzetu morskiego i wodnego oraz mniej od-
powiedzialnych panewek i tulei tozyskowych.
* Do stopéw zastepujacych brazy cynowe za-
liczy¢é mozna réwniez mosigdze aluminiowo-
manganowe, wzglednie manganowo-aluminio-
we, jak np. radziecki stop & Mc 57-3-1 (Cud7-
Mn3All) i niemiecki SoMs58Al1 (Sub58All-
Mn2). Stopy te przeznaczone sg zasadniczo do
przerébki plastycznej na gorgco, lecz stosuje
sie je rowniez w odlewnictwie na elementy na-
razone na Scieranie i korozje, czeSci maszyn
i osprzetu przemystu maszynowego, chemicz-
nego i elektrotechnicznego. Szerokie zastosowa-
nie znajduja réwniez te mosigdze na wysoko-
obcigzone czesci konstrukeji okretéow i pojazdow
mechanicznych.

Mosiqdze krzemowe

Intensywny wplyw krzemu na strukture,
a pofrednio i wlasnosci mosigdzoéw ogranicza
w duzym stopniu mozliwo$ci stosowania dodat-
kéw krzemu w mosigdzach o wiekszej zawarto-
$ci Zn. Stosowane w praktyce mosigdze krze-
mowe zawieraja zazwyczaj powyzej 75%0 mie-
dzi. Wplyw krzemu na strukture mosigdzéw
wskazuje rys. 5. Dodatki krzemu odpowiada-
jace zakresowi stopow CuZnSi o strukturze a
powoduja wzrost wlasno$ci wytrzymaltoscio-
wych i plastycznych. Stopy o skladzie odpowia-
dajacym zakresowi struktur mieszanych, w kto-
rych sklad wchodza kruche fazy fp CuZnSi i v
CuSiZn wykazujag w miare wzrostu zawartosci
Si wzrost wlasnosci wytrzymatoéciowych kosz-
tem plastycznych, a nastepnie zupelng kruchosé.

Jako stopy zastepcze brgzéw -cynowych sto-
suje sie w praktyce tylko dwa mosiadze, z cze-
go jeden zwykly krzemowy, a drugi krzemowo-
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Rys. 5. Uktad Cu-Zn-Si

olowiowy. Innych pcza olowiem dodatkéw sto-
powych do mosigdzé6w krzemowych nie stosuje
sie.

Mosigdz CuZnl6Si4

Stop ten nadaje sie zamiast brazu CuSnl0
na odlewy do form piaskowych i metalowych
oraz przerdbke plastyczng na zimno i goragco
na osprzet morski, parowy i wodny (do 25 atm),
elementy w budowie okretéw, maszyn i apara-
tury. Odporny jest na dzialanie niskich tempe-
ratur (—183°C), korozji wody morskiej i czyn-
nikéw chemicznych.

Mosigdz CuZnl14Si3Pb3

W postaci odlewéw do form piaskowych
i metalowych stop ten stosowany bywa za-
miast brgzu CuSnl0 na lozyska wspornikowe
silnik6bw elektrycznych, "a zamiast brazow
CuSn6Zn6Pb3 i CuSn5Zn5Pb5 na tozyska wol-
no- i $redniobiezne. pracujgce przy Srednich
obcigzeniach (p* v << 30--40).

Brazy specjalne

Nazwa brgz oznacza wszystkie poza mosig-

‘dzami stopy miedzi z tym, Ze brazami specjal-

nymi nazywamy brazy nie zawierajgce cyny.
Podobnie jak i mosigdze specjalne, stopy te po-
wstaty w ostatnim wieku, gdy na zasadzie ana-
logii ze stalg zaczeto wprowadzaé do stopow
miedzi inne metale, poczgtkowo w charakterze
cdtleniaczy, a pOzniej dodatkéw stopowych.
Brazy specjalne wykazaly tak cenne wiasnosci,
ze w krotkim czasie osiggnely szerokie zastoso-
wanie i staly sie niezbedne w technice. W ostat-
nich czasach ze wzgledu na brak cyny zaczeto
je stosowaé zamiast brazéw cynowych. Najszer-
sze zastosowanie jako stopy zastepcze brgzéw

cynowych znalazla grupa brazéw aluminiowych,

krzemowych i otowiowych.

Brgzy aluminiowe :
Mianem brazéw aluminiowych okresla sie
grupe stopow miedzi z aluminium, ktére mogg
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zawiera¢ ponadto dodatki stopowe zelaza, man-
ganu i niklu. Zawarto$¢ aluminium w praktycz-
nie stosowanych brazach nie przekracza 10%o,
za$ pozostalych skladnikéw 6%. Pod wzgledem
struktury stopy te, zaleznie od skladu chemicz-
nego i szybkosci chtodzenia dziela sie na jedno-
fazowe o, dwufazowe (a + v) oraz dwufazowe
(o + B), otrzymywane na drodze obrobki ter-
micznej lub szybkiego chlodzenia (rys. 6).

C

1ao

P lase}*
1050 1083° L (’fL,\ 1036+
ol L P ”/04/8‘ - .»L:
1000 X N
. \[ AN
900 ) Iel /873
850 Y
=f |7 7
g 800 A 1 frgsl/7]
2 W/ ‘
£ WA -
650
\ s
600
V565
550 5]
500 skt {
Cv 25 S5 75 w 1225 15 175 2

Zawartosc At w .

oraniv - k6

Rys. 6. Uklad Cu-Al

Wplyw skiadu chemicznego i struktury na
wlasnoéci brazéw aluminiowych wskazuje rysu-
nek 7. Wiasnoéci wytrzymalo$ciowe brazow
aluminiowych nie wiele sie zmniejszajg w tem-
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Rys. 7. Wilasnos$ci mechaniczne brgzéw aluminiowych

peraturach wyzszych, a w nizszych sg zdecydo-
wanie wieksze. Précz tego, brazy aluminiowe
odznaczaja sie dobrymi wlasno$ciami zmecze-
niowymi, duzg odpornoscia na korozje oraz
przydatno$cia do przerdbki plastycznej. Do$é
powazne trudnosci technologiczne wystepuja
przy odlewaniu i spawaniu brazéw aluminio-
wych, zwigzane z duzym skurczem, waskim za-
kresem krzepmiecia i sklonnoscig do tworzenia
duzych iloéci trudnooddzielajgcego sie zuzla.
Podobnie jak w wypadku innych stopéw mie-
dzi, podwo6jne-proste brazy aluminiowe ustepu-
ja pod wzgledem wlasnosci i mozliwosci zasto-
sowania brgzom aluminiowym zlozonym. Naj-
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czeSciej stosowanym dodatkiem stopowym bra-
z6w aluminiowych jest zelazo, ktére nieznacz-
nie tylko rozpuszcza sie w brazach, a przewaznie
wystepuje w postaci zwigzkéw miedzymetalicz-
nych (FegAl;, FeAls itp.) nadajacych strukturze
drobnoziarnisto$¢. Dodatki manganu 'majg na
celu podwyzszenia wlasnosci przeciwciernych
i korozyjnych, oraz stabilizacje ich w tempera-
turach podwyzszonych. Cennym dodatkiem
stopowym brgzow aluminiowych jest- nikiel.
Powoduje on wzrost wilasnosci mechanicznych,
odpornos$ci na korozje czynnikéw chemicznych
oraz dzialanie wyzszych temperatur.

Brqz CuAl9Fe4

Braz ten odznacza sie wysokimi wilasno$ciami
wytrzymalo$ciowymi, przeciwciernymi i odpor-
no$cig na korozje i stosowany jest jako stop
zastepczy brazéow cynowych CuSnl0; CuSnl3,
CuSnl16 i CuSn20, brgzéw cynowych z dodat-
kami cynku, fosforu i otowiu jak CuSnl10Pbl0,
CuSnl10P1, CuSn6Zn6Pb3, CuSn5Pb25 itp., oraz
innych drozszych brazéw specjalnych, jak np.
CuAll0Fe4Ni4, na cze$ci tozysk pracujacych
przy wysokich naciskach jednostkowych i ni-
skich predko$ciach (v<<2,5 m/sek i prv<<75
do 100), czeéci maszyn jak kota zebate, prowad-
nice, przekladnie i czesci rozrzadu, czesci pomp
kopalnianych, sruby okretowe, osprzet parowy,
wodny i specjalny, wreszcie w budowie silni-
kow samolotowych (siedliska zaworéw, walki,
tulejki).

Brgz CuAll0Fe3Mnl,5

Podobmnie jak braz poprzedni odznacza sie on
wysokimi wlasnoéciami wytrzymalo$ciowymi,
odpornoscig na korozje chemiczng, dostateczny-
mi wlasno$ciami przeciwciernymi oraz wyso-
kimi wlasno$ciami mechanicznymi w tempera-
turach podwyzszonych. W miejsce brazéw cy-
nowych stosowany by¢ moze na cze$ci maszyn
(kota zebate, S$limaki, $limacznice, nakretki,
walki), elementy lozyskowe (tulejki, panewki,
lozyska wahliwe), Sruby okretowe, elementy
pomp i turbin, osprzet chemiczny oraz czesci
maszyn pracujace w' temperaturach wyzszych
(zawory, tulejki, sworznie itp.).

Brgz CuAll0Fe4Ni4

Pod wzgledem wlasnosci i mozliwosci zasto-
sowania braz ten jest najwiccej wartosciowy
spo$réd wszystkich brgzéw aluminiowych. Od-
znacza sie -on wysokimi wlasno$ciami mecha-
nicznymi w temperaturach normalnych i pod-
wyzszonych oraz duzg odporno$cig na Scieranie
i korozje. Zamiast brazéw cynowych CuSnl0,
CuSnl13 i CuSn20 stosowany by¢ moze na pa-
newki i tulejki lozysk pracujgcych w specjalnie
ciezkich warunkach (lozyska dzwigéw), odpo-
wiedzialne i bardzo obcigzone czeSci maszyn,
pomp, turbin, samolotéw, samochodow, okretéw
i uzbrojenia (przekladnie $§limakowe, kola ze-
bate, pier§cienie tlokowe, sworznie, tulejki,
wentyle i ich gniazda, wirniki pomp, turbin
i érub okretowych, kartery pomp i silnikéw,
autoklawy, zbiorniki chemikalii, elementy ma=
szyn i urzadzen stosowanych w przemysle spo-



zywczo-konserwowym oraz osprzet do wyso-
kich ci$nien, a nawet dzwony koscielne. :

Brqzy krzemowe

Rozpowszechnjone ostatnio w Polsce brazy
krzemowe oparte sg na ukladzie podwéjnych
stop6w Cu-Si, lecz w praktyce prawie zawsze
zawieraja dodatki cynku, manganu, zelaza lub
niklu. Pod wzgledem struktury i wlasno$ci wy-
kazuja one duza analogie do brazéw cynowych
i daja sie podzieli¢ na strukturalnie jednorod-

. % atomowy S

5 0 15 20 25 Jo
1200
1100 g
1000 \\\
\fo\ ,
900 Nz
5 13 ‘ ~4C
% 800 LV A : 802°
& k< 3 f4n
g 10 < Tfes | [T
GE: k+y 620°
&
m .
'6 /.L£5_5_ ]
00 Y 52 8 £
‘ ofs i ¥ I| e
400

2 ¥ 6 8 10 12 m 16 18

Zawartadt S1n %

Rys. 8. Uktad Cu-Si

ne a, jednorodne a z wtraceniem eutektoidu
(@ + v), dwufazowe (o + v), oraz stopy powyz-
sze z wtraceniami faz wywolanych obecnoscig
wiekszych iloSci dodatkow stopowych, jak
‘krzemki zelaza, manganu i niklu oraz metalicz-
ny oléw (rys. 8).

Wlasno$ci mechaniczne brazéw krzemowych
warastajg wraz z zawartoScig krzemu poprzez
zakres stopéw jednorodnych a, przy czym
w momencie pojawienia sie wtrgcen eutektoidu
(¢ + v) nastepuje spadek wlasnoséci plastycz-
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Rys. 9. Wiasno$ci mechaniczne brazéw krzemowych

nych. Wtasnoéci wytrzymalosciowe brazéw
krzemowych wzrastajag do pewnej najkorzyst-
niejszej strukturalnie iloScir eutektoidu, po
czym brazy staja sie kruche i malo wytrzyma-
te. Twardo§é wszystkich brazéw krzemowych
wzrasta wraz z zawartoScig krzemu (rys. 9).
Dodatki stopowe powoduja na ogél wzrost
wlasno$ci mechanicznych brazéw krzemowych
w stosunku odpowiednim do przesunie¢ zakre-
sé6w istnienia poszczegblnych faz struktury
stopéw podwodjnych Cu-Si. W szczegélnosci,
dodatki manganu, niklu i zelaza powodujg pod-
wyzszenie wlasnoéci wytrzymato$ciowych, Yo-

zyskowych i odpornosci na korozje. Cynk nato-
miast zmniejsza réznice twardo$ci poszczegél-
nych faz i poprawia wtasnosci odlewnicze tych
stopéw. Olow nie rozpuszcza sie w brazach
krzemowych i wystepujac w postaci wolnych
wtrgcen, poprawia ich skrawalno$é i wtasnoéei
Slizgowe.

Brgz CuSi3Mnl

_ B.I:&LZ ten jest najstarszym, najlepiej zZhanym
1 najbardziej rozpowszechnionym brazem krze-
mowym. Odznacza sie on wysokimi wlasnoscia-
mi mechanicznymi w temperaturach normal-
nych i niskich (—200°C), dostatecznymi wias-
noéci.ami_ przeciwciernymi, duzg odpornoscig
na korozje, dobrymi wiasnosciami odlewniczymi
i podatnos$cig na przerébke plastyczna. Stop ten
w duzym zakresie stosowaé mozna zamiast
brazéw CuSn20 i CuSnl6 na dzwony, sita, siat-
ki i haki, w przemysle papierniczym zamiast
brgzéw CuSnl3 i CuSnl0 i CuSnl0P1, niema-
gnetyczne i dobrze przewodzace czesci stosowa-
ne w elektro- i radiotechnice, elementy apara-
tury chemicznej dla przemystu naftowego, far-
biarskiego, gazowego, gorzelnianego i piro-
technicznego, armature, osprzet i zbiorniki cig-
nieniowe, panewki i tuleje lozyskowe statycz-
nie obcigzone, tadmy i tarcze hamulcéw i sprze-
giel, Sruby, nakretki i podkladki maszynowe,
sworznie, zawory, ich gniazda, prowadnice
i inne czeéci zaworéw kompresoréw okreto-
wych, kola zebate, przektadnie §limakowe, cze-
§ci pomp, urzadzenia Sciekowe, armature che-
miczng i sanitarng, filtry dymne itp.

Brgz CuSi3Zn3Mnl

Jakkolwiek nie doréwnuje pod wzgledem
wlasno$ci brazowi poprzedniemu, stop ten sto-
sowany moze by¢ w wielu wypadkach zamiast
bragzéw CuSnl0P1, CuSnl0, CuSnl3, CuSnlé6
i CuSn20 na wysokocisnieniowy osprzet parowy
i wodny, czeSci maszyn (przekladnie zebate
i Slimakowe) oraz panewki lozyskowe statycznie
i dynamicznie obcigzone przy v,.. = 4 m/sek
i Pmax = 120 kG/cm? i p * v << 200, czesci pomp
kopalnianych, korpusy zawor6w bezpieczen-
stwa, nitownic, mieszadla papiernicze, pierscie-
nie uszczelniajgce, odlewy artystyczne itd.

Brgz CuSi4Fe2

Jako stop =zastepczy brazéw cynowych
CuSn10, CuSnl13, CuSnl6 i CuSn20 stosowany
by¢ moze we wszystkich tych wypadkach jak
braz CuSi3Zn3Mnl, a ponadto na lozyska ma-
szyn wolnobieznych (np. walcarki blachy cien-
kiej) pracujacych przy duzych naciskach jed-
nostkowych, o charakterze pracy statycznym
z uderzeniami, sworznie tlokowe szybkobiez-
nych silnikéw komunikacyjnych, czeSci maszyn
jak $limaki, §limacznice, kola zebate itd.
Brgzy otowiowe ,

Brazy olowiowe sg to podwoéjne stopy mie-
dzi z olowiem (rys. 10). Ol6w wykazuje catko-
wity brak rozpuszczalno$ci w statej miedzi oraz
szeroki zakres rozwarstwienia cieczy w stanie
plynnym, w zwiazku z czym wysokoolowiowe
brazy sprawiaja trudnosci technologiczne zwig-
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zane z segregacja grawitacyjng sferoidéow olo-
wiu. W celu zapobiezenia wadom segregacji
oraz podwyzszenia wlasno$ci mechanicznych,
wprowadza sie do brazéw olowiowych dodatki
cyny, manganu, niklu, a nawet ostatnio arsenu
(ZSRR). Ze wzgledu na catkowita nierozpusz-
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Rys. 10. Uktad Cu-Pb

czalnoé¢ ofowiu i maty jego wplyw na struktu-
re i wlasno$ci, zlozone brazy olowiowe przyj-
mujg nazwy dodatkéw, jak np. manganowo-
olowiowe, arsenowo-olowiowe i opisane uprze-
dnio. cynowo-otowiowe. Brazy olowiowe odzna-
czajg sie stosunkowo niskimi wlasnoSciami
mechanicznymi, a duzg swa popularno$¢ za-
wdzieczajag doskonalym wlasnoSciom przeciw-
ciernym. Szczegdlnie przydatne okazujg sie
brazy olowiowe do wylewania panewek i tule-
jek stalowych. Przy odpowiedniej grubosci
warstwy brazu tozyska takie pazwala]a na sto-
sowanie nacisk6w rzedu 2000 kG/cm? i duzych
szybkos$ci obwodowych, a pracuja lepiej nawet
niz babity cynowe.
Brgz CuPb30

Jako stop zastepczy wszystkich brazéow cyno-
wych, cynowo-fosforowych, cynowo-otowio-
wych oraz wysokocynowych babitéw, bragz ten
stosuje sie do wylewania stalowych panewek
i tulejek tozyskowych silnikéw samochodo-
wych, szezeg6lnie typu Diesel’a.
Brgz CuPb20Mn8

Braz ten stosuje sie jako stop zastepczy brag-
z6w cynowo-olowiowych i cynowo-cynkowo-
olowiowych na odlewane do form piaskowych

i metalowych tulejki i panewki lozyskowe ma-
szyn.
Brgz CuPbl8As4

Zakres zastosowania tego brazu obejmuje
odlewane dotychczas z brazéw cynowo-olowio-
wych czesci tozysk maszyn i silnikéw spalino-
wych.

Zlozone brazy cynowe i ich wlasnosci

Brazy cynowe zawierajace dodatki fosforu
(tzw. fosforowe), cynku (zwane do niedawna
spizami) i otowiu (tzw. olowiowe) znane i sto-
sowane sg rownie dawno jak zasadnicze brazy
cynowe, zawsze jednak ustepowaly im pcd
wzgledem rozpowszechniania i mozliwosci za-
stosowania. Mniejsza zawarto$é kosztownej cy-
ny, mozliwo§¢ wykorzystania do ich produkeji
ztomu brazéw cynowych oraz wysokie wiasno-
$ci nadajg ostatnio tym stopom duze znaczenie
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Rys. 11. Uktad Cu-Sn-P

i do pewnego stopnia charakter stopéw zastep-
czych, zwlaszcza w odniesieniu do brazéow wy-
soko-cynowych.

Brgzy cynowo-fosforowe

Fosfor w postaci zwigzku z miedzig CugP,
rozpuszcza sie w brazach cynowych w dos¢ sze-
rokim zakresie, powodujac nastepujace zmiany
w ich strukturze (rys. 11): wieksze ilosci fosforu
wydzielaja sie w brazach w postaci wtracen
CuyP, lub tez eutektoidu (¢ + & + CugP). Ana-
logicznie do fazy & w brazach cynowych, wtra-
cenia CugP odznaczajg sie duzg stosunkowo
twardoscig, wplyw ich jednakze staje si¢ nieko-
rzystny, gdy twarde skladniki utworza kruchy
szkielet (rys. 12). Zwiekszajac kontrasty twar-
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Rys. 12. Wtasnoéci mechaniczne brazéw cynowo-fosforowyeh: a — wytrzymato§¢é na rozcigganie R,
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dosci skladnikéw struktury, dodatki fosforu
podwyzszaja jeszcze bardziej wysokie z natury
wtlasno$ci przeciwcierne brazéw cynowych, to-
tez- brazy cynowo-fosforowe o strukturze zto-
zonej (o + 8 + CusP) stosowane sg na szcze-
golnie odpowiedzialne i narazone na Scieranie
elementy maszyn. Zawarto$¢ fosforu ograni-
czona jest w tego rodzaju brazach zawartoScig
cyny i wymaganiami odnosnie wlasnosci me-
chanicznych.

~ Wptyw fosforu na pozostate wlasnosci brazéow
cynowych jest réwniez korzystny. Jednorodne
brazy cynowo-fosforowe wykazuja podwyzszo-

Rys. 13. Uklad Cu-Sn-Zn

ng odporno$¢ na korozje oraz podatno$é na
przerébke plastyczng, stopy o strukturze zio-
zonej odznaczajg sie natomiast specjalnie do-
brag skrawalnoScig. Wszystkie bez wyjatku
brazy cynowe z dodatkiem fosforu odznaczajg
sie¢ dobrymi wlasnosciami odlewniczymi.

a b.

nicznych i samolotéw, cze$ci maszyn i urzadzehn
mechanicznych itp.
Brgzy cynowo-cynkowe

Dodatki cynku do brazéw cynowych powo-
duja zmiany w ich strukturze polegajgce na
przesunieciu zakreséw istnienia faz ich struk-
tury, jednakze, w przeciwienstwie do innych
dodatkéw stopowych, cynk, rozpuszczajac sie
w brazach we wszystkich stosunkach nie po-
woduje wystepowania nowych skladnikow
strukturalnych (rys. 13). Zmiany strukturalne
odbijaja sie na wlasnosciach mechanicznych
tych stopéw w postaci czesciowej niwelacji
i przesunigcia punktéw optymalnych na, cha-
rakterystycznych krzywych, co w rezultacie
powoduje ogblne obnizenie wszystkich wlasno-
§ci mechanicznych (rys. 14). Na pozostale wta-
snoéci brazéw cynk wplywa réwniez raczej nie-
korzystnie, obnizajac ich odporno$é na korozje
i podatno$¢ na przerdbke plastyczna, a na sku-
tek zmniejszenia kontrastéw twardosci sktad-
nikéw struktury obniza wtasnosci przeciwcier-
ne. Bardzo korzystnie natomiast wplywajg do-
datki cynku na wlasnosci odlewnicze brazéw
cynowych.

Brgz CuSnl10Zn2

Braz ten odznacza sie dobrymi wlasnosciami
mechanicznymi, przeciwciernymi, odlewniczy-
mi i duzg odpornoscig na korozje. Stuzy do od-
lewania wszelkiego rodzaju armatury pracujg-
cej przy ciSnieniach mniejszych niz 5 atm, oraz
do produkcji zawordéw, wentyli, czesci dzwi-
goéw, korpuséw pomp, napedéw Slimakowych
i zebatych itp.
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Brgz CuSnl10P1

Braz ten jest najszerzej znanym i rozpo-
wszechnionym odlewniczym brazem cynowc-
fosforowym. Wykazuje on tak dobre mecha-
niczne, przeciwcierne i technologiczne wtasno-
$ci, ze w wielu wypadkach (np. nakretki $rub
pociggowych precyzyjnych obrabiarek) prze-
wyzsza pod tym wzgledem zasadnicze brazy
cynowe i nie moze byé zastgpiony przez zadne
inne tworzywo. Braz ten stosuje sie na panewki
i tulejki tozyskowe obrabiarek, silnikow elek-
trycznych, parowych i spalinowych, odpowie-
dzialne cze$ci konstrukcji pojazdow mecha-

Brgz CuSn8Zn4

Odznacza sie dobrymi wlasnos$ciami odlewni-
czymi i do§¢ wysokimi wlasno$ciami mecha-
nicznymi. Stosowany jest na odlewy czeSci
pomp i armatury w miejsce dotychczas stoso-
wanych brazéw cyncwych (np. CuSnl0) i cy-
nowo-cynkowych (np. CuSnlOZnZ)

Brazy cynonowo-otowiowe

Ol6w posiada ograniczong rozpuszczalno$é
nawet w cieklych brazach, w stanie stalym na-
tomiast jest praktyczme catkiem nierozpusz-
czalny i wydziela sie w postaci sferoidalnych
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wtracen na granicach ziarn. Nie wchodzac
w roztwbr, oléw powoduje bardzo regularne
przesuniecia zakreséw istnienia faz ukladu

Co 80 so w 20 Sn

-_—%

Rys. 15. Uktad Cu-Sn-Pb

CuSn (rys. 15). Wtracenia miekkich i plastycz-
nych czastek olowiu nie wywierajg specjalnie
ujemnego wplywu na wlasno$ci mechaniczne
brazéw. Jezeli jednak z jakiegokolwiek powodu
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Rys. 16. Wlasno$ci mechaniczne brazéw cynowo-olo-

wiowych: a — wytrzymalo§¢é na rozcigganie R,

w kG/mm?; b — wydtuzenie ag w %; ¢ — twardo§¢ Hy
w kG/mm?

wtracenia te utworza w okoél ziarn brazu ciagly
blonke, zaznacza sie wowczas nagly i szybki
spadek wlasnosci (rys. 16). .
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Rys. 17. Zakres niesegregujgcych stopéw Cu-Sn-Pb

Brazy cynowo-olowiowe wykazujg znaczne
obnizenie wlasnosci mechanicznych w tempe-
raturach powyzej 200°C, a ich odporno$¢ na
korozje i erozje jest duzo nizsza niz pozostatych
brazéw cynowych, odznaczajg sie one natomiast
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doskonalg skrawalno$cig. Najwazniejszg zaletg
i przyczyng szerokiego zastosowania brazéw cy-
nowo-otowiowych s3g ich doskonale wtasnosci
przeciwcierne, spowodowane duzymi réznicami
twardosci skladnikéw strukturalnych i smaru-
jacym dziataniem olowiu.

Ze wzgledu na dobre wlasno$ci i niska cene,
powazne znaczenie posiadaja brazy cynowe
zawierajgce duze dodatki olowiu. Zawartosé

Tablica 3
Sklad chemiczny zlozonych brazéw cynowych

s Sklad chemiczny %
Oznaczenie _ ° Zrédla (normy)
stopu Cu ‘ Sn P * Zn l Pb
" CuSni0P1 reszta| 911/ 0,8 PN/H-87050/
L1 =+1,2 Projekt
CuSn10Zn3 » | 911 2--4 -
ZSRR nieznor-
CuSn8Zn4 - 79 46 malizowany
PN/H-87050/
CnSn10Pb10 & 9—+11 911 Projekt
ZSRR nieznor-
CuSn8Pb12 . -9 11—-13| malizowany
ASTM B30-45T
CuSn7Pb15 » 6,26—=- 1316 B144-46T
17,5 ZSRR nieznor-
CuSn7Pb17 5 68 15—-19| malizowany
PN/H-87050/
CuSn5Pb256 5 46 23—+-26 Projekt
CuSn5Zn5Pb5 a3 46 446 | 4+ 6 »»
CuSn6Zn6Pb3 » 57 b+7| 2+ 4 »

otowiu ograniczona jest jednak istnieniem
emulsji otowiu w cieklym brazie i mozliwoS$cig
powstawania na tej drodze segregacji (rys. 17).

Szereg bardziej znanych brazéw cynowo-olo-
wiowych podano w tablicy 3, a ich charaktery-
styke w tablicy 4.

Tablica 4

Wilasno$ci mechanicznie zlozonych brazéw cynowych

| Temperatura ’
likwi- | odle- |Rr |8 | ¢ |Q U |Hp

dusu | wania |

Oznaczenie stopu S i

H %l B %
°C c |Bl%wn|%|8 g8
o s ol O
- = M| &=
CuSn10P1 934 1150 30 6| 6|17 0,8|100
Cu$ni0Zn3 1015 1120 23 6|12 |14 12| 8
CuSn8Zn4 1000 1100 23 8110 |12 22| 7
CuSn10Pb10 1020 1120 |17 | 5 (10 | 14 70
CuSn8Pb12 940 1150 18 |- 6 11 | 1,2 | 70
CuSn7Pb17 940 1150 16| 6 10 65
CuSnb6Pb25 940 1150 15| 6| 10 9 (14| 45
CuSn5Znb5Pbb 1004 1150 21 (14 | 26 9 60
CuSn6Zn6Pb3 967 1150 19| 8 913 65

Brgzy cynowo-cynkowo-otowiowe

Wiadomosci na temat wlasnosci czterosktad-
nikowych brazéw cynowo-cynkowo-otowio-
wych sa bardzo skape i nieuporzadkowane,
a istniejace dane odnoszg sie do kilku konkret-
nych stopéw. W stopach tych wplywy poszcze-
golnych -dodatkéw sumujg sie, ograniczajgc
silniej niz w wypadkach indywidualnych za-
kresy skladu korzystnych stopoéw. Szczegdlnie
intensywnie dziala dodatek fosforu, ogranicza-



Tablica 5

Stopy zastepcze brazéw cynowych

zaslslszsvany Stopy zastepcze
CuSn10 CuZn40Mn4Fel, CuZn6Mn2Sn2Pb2, CuZn31Al2,5;
l CuZn16Si4, CuAl10Fe4Ni4, CuAli0Fe3Mn1,5,

CuSi3Mn1, CuSi3Zn3Mn1, CuSi4Fe2, CuSn5Zn5Pb5,
CuSn6Zn6Pb3

CuSn10P1 CuZn40Mn4Fel, CuZn36Mn2Sn2Pb2,” CuPb20Mn8,
CuAl9Fe4, CuSi3Zn3Mni

CuSn13 CuAli0Fe3Mn1,5, CuAli0Fe4Ni4, CuAl9Fed
CuSi3Mn1, CuSi3Zn3Mnl

CuSni16 CuAll0Fe3Mn1,5 CuAl10Fe4Ni4, CuA19Fed,
CuSi3Mn1, CuSi3Mn1

CuSn20 CuAli0Fe3Mn1,5, CuAl10Fe4Ni4, CuSi3Mni

CuSn5Pb25 CuAl9Fe4, CuSn2Pb25, CuPb20Mn8, CuPb30,
CuPb25Mn5Nil,5

.CuSn10Pb10 CuAl10Fe4Ni4, CuAl9Fe4, CuAli0Fe3Mn1i,5
CuNi38sil

CuSn8Pbi12 CuPb20Mn8, CuPb18As4,tekstolit, lignoston,
lignofol

CuSn7Pb17 CuPb20Mn8, CuPb25Mn5N1,15 CuPb30, CuPbi8As4,

i CuSn7Pb15 CuSn2Pb25

Mgr inz. JOZEF KUSZEWSKI

jac zakres niesegregujgcych brazéw cynowo-
olowiowych. Z tych wzgledéw nie stosuje sie
w praktyce dodatkéw fosforu do brazéw z row-
noczesnym dodatkiem cynku lub olowiu.

Brgz CuSn5Zn5Pb5

Braz ten przeznaczony jest na panewki lozy-
skowe oraz osprzet wodny i parowy zamiast
brgzu CuSnl0, a w pewnych wypadkach réow-
niez zamiast brazéw wysokocynowych, je-
zeli nie da sie ich zastgpi¢é mosigdzem
CuZnl13Si3Pb3 lub CuZn38Mn2Pb2.
Brgz CuSn6Zn6Pb3

Pod wzgledem wlasnosci i zakresu zastoso-
wania stop ten nieznacznie rézni-sie od poprze-
dniego. Stosowany byé moze zamiast brazu
CuSnl0 na panewki lozysk, czeSci maszyn
craz osprzet wodny i parowy (<10 atm).
W wypadku matych szybko$ci i obcigzen
(p* v < 25) zastgpiony byé moze zeliwem prze-
ciwciernym. W tablicy 5 zestawiono stopy za-
stepcze brazéw cynowych.

669.13.018.2:620.18

Struktura i wlasnosci mechaniczne zeliwa
w S$wietle nowych wykreséw strukturalnych

W artykule omoéwiono na podstawie literatury wykresy
struktur zeliwa oraz wskaznik polozenia stopu wzgledem
punktu eutektycznego S,.1 wplyw jego wartosci na
wlasnosci mechaniczne. Przeprowadzono nast¢pnie ana-
lize nowych wykres6w strukturalnych dla 2eliwa (La-
planche’a i Girszowicza), stwierdzajgc, Ze ukiad krzy-
wych jednakowej sklonnosci do grafityzacji i prostych
réznych wartoSci wskaZnika polozZenia stopu wzgledem
punktu eutektycznego, pozwala okres§lié strukture
i zwigzane z nig wlasnosci mechaniczne Zeliwa, w za-
leznosci od zawarto$ci w nim C 1 Si.

Wyjasniono wplyw ilosci 1 formy grafitu na wiasnosci
mechaniczne zeliwa.

W koncu oméwiono zagadnienie modyfikacji na tle
wykreséw Laplanche’a i Girszowicza oraz wplyw war-
tosci wskaznika S, lub sumy C+0,3 Si na wiasnosci me-
chaniczne zeliwa po modyfikacji.

Rozwo6j wlasnoSci mechanicznych zeliwa

Rozw06j przemystu maszynowego w koncu
XIX i na poczgtku XX wieku, a w szczeg6lno-
$ci budowy silnikéw na pare wysokoprezng oraz
silnikéw spalinowych postawil przed odlewnic-
twem zadanie wytwarzania odlewéw o odpo-
wiedniej strukturze, gwarantujgcej wysokie
wlasnos$ci mechaniczne i technologiczne zeliwa.
Wymagania stawiane temu tworzywu zaczely
wzrasta¢ z roku na rok, zmuszajgc metalurgéw
i odlewnik6w do poszukiwania metod i ustala-
nia warunkéw, zapewniajacych uzyskanie zeli-
wa szarego o mozliwie najwyzszych wlasnos-
ciach mechanicznych.

Zwrécono uwage na czynniki chemiczne i fi-
zyczne wplywajace na strukture, a tym samym
i na wlasnosci mechaniczne zeliwa. Przedsig-
‘wzieto liczne badania w celu ustalenia wplywu
tych czynnikéw, usitujac nastepnie przedstawié
to w formie wogélnie obowiazujacych regul.
Ustalono, ze zalezno$é wlasnosci wytrzymalo-

Sciowych od struktury zeliwa szarego nie jest
tak prosta jak dla stali weglowych, oprécz bo-
wiem struktury samej osnowy metalowej duzy-
wplyw na wytrzymalo$¢ zeliwa szarego ma
ilo§¢ i postaé grafitu.

Na podstawie badan naukowych i prac do-
$wiadczalnych 'w przemys$le powstaja rozne
metody produkeji zeliwa o podwyzszonych
wlasnos$ciach mechanicznych, jak metoda form
podgrzanych Lanza, metoda zeliwa niskoweglo-
wego, metoda modyfikacji oraz najnowsza me-
toda produkcji zeliwa o sferoidalnej budowie
grafitu.
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Rys. 1. Wzrost wytrzymato$ci zeliwa na rozcigganie

od 1860 r. (F. Roll i G. Piwowarsky)

Wzrost wtasno$ci wytrzymatosciowych ze-
liwa szarego na przestrzeni ostatnich kilkudzie-
sieciu lat przedstawia rysunek 1.
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Starsze wykresy struktur zeliwa

Doswiadczenia uzyskane przy produkeji zeli-
wa wykazywaly, ze decydujacy wplyw na
strukture a tym samym i na wlasnosci mecha-
niczne tego tworzywa ma zawarto$¢ w nim
C i Si oraz szybko$¢ stygniecia. Wiedziano
o tym wprawdzie juz do$¢ dawno, lecz dopiero
w 1924 r. Maurer przedstawil po raz pierwszy
zalezno$é struktury zeliwa od zawarto$ci w nim
Ci Si. ’ '

Ten powszechnie znany wykres, sporzadzo-
ny na wzér wykreséw Guillet’a dla stali stopo-
wych, ma obecnie tylko historyczne znaczenie,
gdyz ze wzgledu na zasadnicze bledy nie daje
wlasciwie nawet orientacyjnych danych, co do
struktury zeliwa w zaleznoSci od zawartosci
Ci Si.

Pierwszym zasadniczym bledem tego wykre-
su ‘jest nie uwzglednienie szybkosci stygniecia.
Drugim btedem bylo zastgpienie krzywych wy-
kresu strukturalnego — prostymi.

Pierwszy blad Maurera usilowali poprawic
Greiner i Klingenstein. Opracowali oni
w 1925 r. wykres struktur zeliwa w zaleznosci
od sumy C + Si, od grubosci $cianki odlewu,
a wiec od sktadu chemicznego i szybkosci styg-
niecia. Niestety i ten wykres nie moze mie¢
praktycznego znaczenia, gdyz Greiner i Klin-
genstein powtorzyli drugi blad Maurera, nano-
szgc na wykresie linie proste zbiegajace sie na
osi rzednych oraz btedny jest ich pomyst spro-
wadzenia skladu chemicznego zeliwa do jednej
zmiennej, tj. sumy wegla i krzemu. Pomyst ten
jest bledny, gdyz wptyw krzemu na strukture
zeliwa nie jest taki sam jak wplyw wegla, przy
tej samej szybkosci stygniecia.

W roku 1927 Maurer przy wspodtpracy Holtz-
hausenna opracowal swoj drugi wykres struk-
tur zeliwa uwzgledniajacy oprécz wplywu C
i Si takze wplyw grubosci préobki (rys. 2). Za-
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Rys. 2. Wykres struktur wedlug Maurer’a i Holtz-
hausen’a
kreskowane pole wykresu oznacza zakres,

w ktéorym otrzymuje sie zawsze strukture perli-
tyczng osnowy metalowej zeliwa, dla prébek
o @ 1090 mm. Wykres ten jest juz bardziej
bliski rzeczywistosci. niz wykres pierwszy.

W roku 1933 Uhlitzsch i Weichelt opracowali
wykresy struktur zeliwa w zaleznos$ci od trzech
zmiennych niezaleznych — C, Si oraz $rednicy
probki odlanej do formy wilgotnej.” Rysunek 3
przedstawia cztery diagramy tych autoréw dla
prébek o Srednicy 30, 20, 10 i 6 mm. Z wykre-

'206

sow wida¢ jak w miare wzrostu szybkosci sty-
gniecia (zmniejszenia $rednicy probki) zmniej-
sza sie zakres zawartogci C i Si w zeliwie, przy
ktérych powstaje perlityczna struktura osnowy
metalowej i w og6le struktura zeliwa szarego.
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Rys. 3. Wykres struktur zeliwa wedtug Uhlitzsch’a —
Weichelta dla probek o $rednicy 30 =6 mm

Przedstawione tu wykresy struktur podaja
zalezno$¢ struktury osnowy metalowej (ilosci
wegla zwigzanego) od sktadu chemicznego (za-
wartosci C i Si) i szybkosci stygniecia ($rednicy
probki) bez uwzglednienia postaci wegla wol-
nego — grafitu.

A. L. Norbury opublikowal w 1929 r. ekspe-
rymentalne diagramy (rys. 4), ktére przedsta-
wiajg jak w zaleznosci od ksztattu grafitu prze-
suwa sie granica miedzy obszarem zeliwa
biatego i potowicznego a obszarem zeliwa sza-
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Rys. 4. Wykres Norbury’a

rego, gdy S$rednica probki w tych samych wa-
runkach eksperymentalnych zmniejsza sie
z 30,5 mm na 10,2 mm. Jak widaé z tych wy-
kres6w obszar zeliwa szarego dla grafitu sfe-
roidalnego zmniejsza sie w poréwnaniu z grafi-
tem o budowie platkowej i to tym bardziej im °
wieksza jest szybkos$é stygniecia (mniejsza
srednica proébki). : :

Wykres ten moze postuzyé takze do wyjasnie-
nia dlaczego w zeliwie sferoidalnym powstaje
perlityczna struktura masy ‘metalicznej przy
stosunkowo wysokich zawartosei C i Si lub
malych szybkosciach stygniecia, tj: dla warun-



kéw, w ktorych zeliwo o platkowym graficie
posiadatoby ferrytyczng lub ferrytyczno-perli-
tyczng strukture osnowy metalowej.
Wymienione wykresy przedstawialy tylko
zalezno§¢ struktury od sktadu chemicznego

(zawartosci, C i Si) zeliwa, przy czym uwazano,

ze najlepsze witasno$ci mechaniczne uzyskuje
sie wowczas, gdy osnowa metaliczna zeliwa
sktada sie wylgcznie z perlitu. Stad poczatkowo
zeliwa o .podwyzszonych wlasnoSciach mecha-
nicznych okre§lano mianem — ,zeliwa perli-
tyczne®.

Wykresy zalezno$ci wlasno$ci mechanicznych
zeliwa od zawartoSci w nim C i Si

Niezaleznie od wykreséw strukturalnych usi-
lowano przedstawié bezpoSrednia zalezno$é
wlasno$ci mechanicznych od zawartoSci w nim
Ci Si.

Na miedzynarodowym Xongresie Odlewni-
czym w Diisseldorfie w 1936 r. H. Uhlitsch
i K. Appel podali wykresy zaleznosci wytrzy-
matosci na rozcigganie, zginanie i twardosci od
zawartoéci C i Si w zeliwie, dla stalej grubosci
probki (rys. 5, 6, 7).
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Rys. 5. Krzywe réwnej wytrzymalosci na rozcigganie
(H. Uhlitzsch i K. Appel)
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Rys. 7. Krzywe réwnej twardo$ci (H. Uhlitzsch
i K. Appel)

Wykresy te, wedtug autoréw, obowigzujg dla
zeliw o skladzie chemicznym podeutektycznym.
Linia uko$na. ograniczajgca goérng cze$¢ wy-
kresu odpowiada zeliwom o skladzie eutektycz-
nym. Wynika z nich, ze wlasnosci wytrzymato-

Sciowe zeliwa szarego sg tym wyzsze im jego
sktad chemiczny bardziej sie r6zni od sktadu
eutektycznego, w sensie mniejszych zawartosci
C, niz to odpowiada eutektyce przy odpowied-
niej zawartesei -Si. - : :

Wskaznik polozenia stopu wzgledem punktu
eutektycznego i jego wplyw na strukture
i wlasno$ci mechaniczne zeliwa

Krzem znajdujacy sie w stopach Fe-C
zmniejsza zawarto$¢ wegla w eutektyce, czyli
przesuwa punkt eutektyczny E, wykresu zelazo-
wegiel, w lewo. Kazdy 1% Si zmniejsza zawar-
tos¢ C w eutektyce o 0,31%. Mozemy to wyra-
zi¢ wzorem:

E = 4,3—0,31 Si
gdzie Si w %o.

Dla okre$lenia potozenia stopu Fe-C zawiera-
jacego Si wzgledem punktu eutektycznego przy-
jeto w literaturze technicznej stosunek catko-
witej zawartoéci wegla w stopie do zawartosci
wegla odpowiadajacej eutektyce.

Wskaznik ten w literaturze niemieckiej ozna-
czono symbolem S. i okreslono wzorem:

Cc
< ..
¢ 43—0,318i
gdzie C. i Si oznaczajg zawarto$é procentowsg
wegla i krzemu w stopie. Rysunek 8 przedsta-
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Rys. 8. Linijna zalezno$¢ miedzy wskaznikiem S,

a zawarto$cig wegla i krzemu

wia zaleznosé¢ liniowg miedzy weglem i krze-
mem w stopach Fe-C-Si dla wartos$ci S; od 0,6
do 1,3.

Zagadnieniu zalezno$ci wlasno$ci wytrzyma-
losciowych zeliwa szarego od wskaznika poloze-
nia stopu wzgledem punktu eutektycznego po-
Swiecono wiele uwagi.

H. Hanemann i A. Schrader usitlowali w ro-
ku 1939/40 przedstawié zalezno$é wytrzymato-
$ci na rozerwanie i twardos$ci od wskaznika S,
dla trzech grubosci prébek (rys. 9, 10).

W tym samym mniej wiecej czasie (1940/41)
K. Sipp oglosit swoj wykres struktur zeliwa
w zalezno$ci od wskaznika S; i od $rednicy
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proébki (rys. 11). Naniesione na wykresie punkty
odpowiadajace okreslonym zawartoscia C i Si
sg podane przykladowo.
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Rys. 9. Zalezno$¢ miedzy wskaznikiem S, a wytrzy-
matos$cig zeliwa (H. Hanemann i A. Schrader)

Odno$nie mozliwosci S$cistego uzaleznienia
wtlasnosci wytrzymalo$ciowych zeliwa szarego
od wskaznika S opinie sg podzielone. Wedlug
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Rys. 10. Zalezno$¢ migdzy wskaznikiem S  a twardo-
Scig zeliwa (H. Hanemann i A. Schrader)

F. Bischof'a przeciw zwigzkowi miedzy wskaz-
nikiem S; a wlasnosSciami mechanicznymi ze-
liwa szarego przemawiajg nastepujace argu-
menty:

1. Wplyw na wlasno$ci mechaniczne zeliwa

skladnikéw chemicznych rozpuszczonych w fer-

0 T 1)
\ Ce215
N+ Si*180

C 34N N
Sie2 \ R \
[ \ N Perlit-ledeburyt
Penlit - forryt Periit’ \

j \

o
120 10

S

3 3
Grubost scianki mm
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.

s
100 0% 080 0™ 060 050 04
Wekarnik  Se

Rys. 11. Wykres struktur zeliwa wecilug Sipp’a

rycie i ewentualnie w cementycie, wielkoSci
pasemek perlitu oraz ilosci wegla zwigzanego,
czego nie uwzglednia wskaznika S..

2. Wplyw innych czynnikéw niz zawarto§¢ C
i Si na iloé¢ i uksztaltowanie grafitu. _

3. Wplyw jako$ci i iloSci eutektyki fosfo-
rowej. )

Natomiast P. Tobias i G. Brinkmann stwier-
dzajg, ze zasieg rdéznic wytrzymatoSci na roze-
rwanie, przy danym S, nie przekracza
3,5 kG/mm?, przy czym wartosci R,, przy tej
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samej ‘wielkosci wkaznika S, sa nizsze dla
zeliwa z zeliwiakow niz z piecow elektryez-
nych.

Nowy wykres struktur zeliwa —
H. Laplanche’a

Wysitki zmierzajgce do opracowania dobrego
wykresu strukturalnego dla zeliwa, ktéry moégl-
by postuzyé przy praktycznym doborze skiadu.
chemicznego metalu, odpowiadajacego wymaga-
nym wlasnoSciom wytrzymato$§ciowym nie
ustawaty. W grudniu 1947 r. H. Laplanche
umiesécit w Metal Progress artykul pod tytulem:
,2Nowy wykres strukturalny dla zeliwa“. Wy-
kres ten (rys. 12), opracowany na podstawie
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~ ~ rzywe | 120grafityzacsi ——
S X 1
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= \\*
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Kreom % wofveen
Rys. 12. Wykres strukturalny dla zeliwa wedlug
Laplanche’a

prac do$wiadczalnych i obliczen matematycz-
nych, sktada sie z grupy krzywych, odpowiada-
jacych réwnaniu:

4-si 5
K==3 (1_3C—|—Si)

gdzie Si i C sg to zawartosci krzemu i wegla
w zeliwie w procentach.

Krzywe wykresu, zwane przez Laplanche'a
krzywymi izografityzacji, czyli krzywymi row-
nej zdolno$ci do grafityzacji odpowiadajg warto-
§ciom K réwnym 0,2, 0,5, 1,0, 1,5, 2,0, 3,0, 4,0,
5,0 i 6,0. o ‘

OczywiScie mozliwe jest wykre$lenie dowol-
nej Kiloéci tych krzywych dla réznych warto-
fci K.

Wedtug Laplanche'a wszystkie zeliwa, kt6-
rych zawartoSci C i Si odpowiadajg poszczeg6l-
nym punktom tej samej krzywej izografityza-
cji majg jednakowg zdolnoé¢ grafityzacyjnag
przy tych samych warunkach stygniecia
i w zwiazku z tym, zeliwa te powinny wyka-
zywaé jednakowe struktury.

Wykres Laplanche'a przedstawia zalezno§é
zdolnosci grafityzacyjnej tylko od zawartosci
krzemu i wegla w zeliwie bez uwzglednienia
szybkoéci stygniecia. Jednakze w tekscie swego
artykulu autor podaje ustalone praktycznie
graniczne warto$ci K dla prébek o Srednicy
50 mm i 10 mm, a mianowicie: dla prébek
o @ 50 mm odlanych do form wilgotnych
K = 0,8 jest granica miedzy obszarem zeliwa




bialego i polowicznego, K-= 1,0 jest  granicg
miedzy obszarem - zeliwa polowicznego i perli-
tycznego i K = 2,0 jest granicg miedzy obsza-
rem zeliwa perlitycznego i perlityczno-ferry-
tycznego. Dla podobnie odlanych proébek
o $rednicy 10 mm, odpowiednie krzywe gra-
niczne majg warto$¢ K = 1,2, K = 1,7, K = 2,3.

Wspoélnie z ukladem linii K na diagramie
Laplanche’a wykreslone sg linie odpowiadajace
réznym wielko$ciom wskaznika S.. Ten wspo6l-
ny uklad krzywych K i prostych S. pozwala
dokladniej okreslié dane zeliwo.

Niestety H. Laplanche nie podaje jasno
w wymienionej pracy wspo6izaleznosci miedzy
krzywymi K i prostymi S, oraz sposobu okre-
§lenia przy ich pomocy wlasnosci mechanicz-
nych zeliwa.

Niewatpliwie istnieje zalezno§é miedzy wla-
sno$ciami wytrzymaloSciowymi zeliwa szarego
a wielkoécig wskaznika S, co potwierdzaja za-
réwno badania niektérych autoréw, jak wspom-
nianych juz Hanemanna i Schradera, Sippa,
Tobiasa i Brinkmana oraz Jungbliitha i Bri-
gera, jak tez spostrzezenia z codziennej prak-
tyki odlewniczej. Np. zalecany przez C. Kalate
sktad chemiczny znormalizowanych wedlug
PN/H-83101 gatunk6éw zeliwa stosowanego na
czeSci maszyn, odpowiada nastepujacym wiel-
koSciom wskaZnikéw polozenia stopu wzgledem
punktu eutektycznego.

Tablica 1

Zalecony sklad chemiczny, % |

Klasa s
i c Uwagi
zeliwa | ¢ si | Mn | Prax | Smax
|

Zl 14 |3,3—+3,5 ‘2,2—2—1.920,5—:—0,7 0,60 0,15 0,92  sredni
Z1 18 [3,2--3,4(2,1-+-1,7,0,6--0,8/ 0,50 0,15 | 0,88 wskaznik
Z1 22 (3,1--3,3(2,0-+1,6 0,7--0,8 0,40 0,14 0,85 | dla skraj-
71 26 (3,0-+3,21,9+150,8--1,0/ 0,30 0,13 | 0,82 | nychanaliz
Z1 30 2,9—:-8,1]1,8—:—1,4[0,8—2—1,0 0,30 0,12 0,78

Podobnie okreSlony wskaznik potozenia sto-
pu wzgledem eutektyki dla zalecanych przez
tegoz autora sktadéw chemicznych zeliwa wyj-
$ciowego do modyfikacji wykazuje tym nizsze
warto$ci im wyzsza klasa zeliwa.

Tablica 2

Zalecony sklad chemiczny zeliwa -
Klasa wyjéciowego do modyfikacji, % s, Uwagi
zeliwa —_ L

C | si | Mo |Ppay | Smax
ZIM 26 3,1-+-3,2/1,3—+1,5| 0,8 0,30 0,15 | 0,81 | Wskaznik
ZIM 30(3,0-3,1{1,2—+1,4| 0,8 0,30 0,15 0,78 | odpowia-
7ZIM 342,9--3,01,1=1,3| 0,9 0,26 0,15 | 0,75 | dajacy
ZIM 382,8-+-2,9/1,0-1,2| 1,0 0,25 0,15 0,72 | $rednim

analizom

Zakres tej zaleznoSci nie jest dotychczas
Scisle okreslony.

Analizujge wykres Laplanche'a widzimy, ze
zeliwa o zawartoéciach C i Si odpowiadajacych
temu samemu obszarowi strukturalnemu, a na-
wet lezace na tej samej krzywej izografityzacji,
moga si€ znacznie r6zni¢ wlasno$ciami wytrzy-
malosciowymi, przy czym wytrzymato$¢ zeliwa,
ktérego sklad chemiczny odpowiada nizszej

warto$ci wskaznika S; bedzie z reguly wyzsza.
Przy zalozeniu, Ze warunki topienia, odlewania
oraz stygniecia s praktycznie jednakowe.

Np. dla prébek o ¢ 50 mm krzywe jednako-
wej zdolnosci grafityzacyjnej] K=1 i K=2
ograniczajg obszar struktury perlitycznej.
W tym obszarze mozemy wybraé¢ dwa zeliwa
o jednakowej zdolnosci do grafityzacji, ktérych
sklady chemiczne odpowiadajg tej samej krzy-
wej K = 1,5, a ro6znym wielkoécig S..

Zeliwo I — C=2,17 Si=22% S,=0,75

» II — C=35% 8Si=18% S.=0,95
Nie ulega watpliwosci, ze prébka zeliwa I wy-
kaze wyzsze R, niz prébka zeliwa II.

Z drugiej jednak strony, jezeli weZmiemy
dwa zeliwa, ktérych zawartosciom C i Si odpo-
wiada ten sam wskaznik polozenia stopu wzgle-
dem punktu eutektycznego np. S, = 0,8, lecz
rézne krzywe izografityzacji, np. krzywe ogra-
niczajgce zakres struktury perlitycznej K =1
i K= 2, a wiec:

Zeliwo A — C=2170 Si=28% K

> B—-C=31% Si=13% K
to trudno przypuscié, aby te zeliwa mogly mieé
jednakowsg wytrzymalosé. Zeliwo B wykaze
przypuszczalnie wyzsza wytrzymatosé. Jeszcze
wyrazniej wystapitaby ta réznica, gdyby sklady
zeliw odpowiadaly réznym obszarom struktu-
ralnym. :

Nalezy jednak stwierdzi¢, ze w zwezonym
zakresie tych samych obszaréw strukturalnych,
przy zachowaniu jednakowych warunkéw to-
pienia i odlewania, zalezno$§¢ wytrzymalosci
zeliwa szarego od wielkoSci wskaznika S. jest
wyrazna i do$é regularna.

Analizujagc dalej wykres Laplanche'a, przy
zalozeniu, ze wytrzymalo$é zeliwa szarego jest
zalezna od wskaznika S, mozemy zrobié¢ naste-
pujace spostrzezenie:

W tym samym obszarze strukturalnym za-
kres wielko$ci S, ktéorym odpowiadajg coraz
to wyzsze wytrzymaloSci zeliwa, jest znaczni
wiekszy przy statej zawartosci krzemu a zmien-
nych zawartosciach wegla, niz przy statej za-
warto$ci wegla a zmiennych zawartosciach
krzemu.

Np. w probkach o ¢ 50 mm mozna uzyskaé
strukture perlitu w zakresie krzywych izogra-
fityzacji K = 1 do K = 2 przy stalej zawartosci
krzemu Si okoto 2,3%0 a zmieniajgcych sie za-
wartosciach wegla od 3,8% do 1,8%. Tym za-
wartoSciom Si i C odpowiada szeroki zakres
wskaznikow potozenia stopu wzgledem eutek-
tyki S, = 1,1-+0,5.

Dopiero przy zawartosci wegla ponizej 1,8%,
wedlug wykresu Laplanche’'a powstaje struk-
tura zeliwa polowicznego. -

W praktyce zakres ten musi byé wezszy,
gdyz ze wzgledu na niebezpieczenstwo powsta-
nia pseudoeutektycznej budowy grafitu( grafit
miedzydendrytyczny) i wyraznie dendrytycznej
budowy zeliwa, nie jest wskazane obnizanie
w nim zawartosci wegla ponizej 2,6%. Jednak
i w tych warunkach zakres wskaznikéw S, jest
szeroki i waha sie w granicach 1,1--0,75.

2,0
1,0
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Natomiast przy stalej zawartosci wegla, np.
3,1% struktura perlityczna powstaje w prébce
(® 50 mm w zakresie zawarto$ci krzemu w ze-
liwie w granicach 2,6%0 do 1,3%. Zakres odpo-
wiadajgcych tym skladom chemicznym wskaz-
nikéw S, jest stosunkowo waski i wynosi S; =
= 0,9-+0,8.

To spostrzezenie pozwala wysnué¢ wniosek, ze
przy produkecji zeliwa o podwyzszonych wia-
snosciach mechanicznych nalezy dazyé¢ przede
wszystkim do uzyskania dostatecznie niskiej
zawartosci wegla, gdyz obnizanie zawartosci
krzemu wplywa o wiele slabiej na podwyzsze-
nie wlasnosci ‘mechanicznych, natomiast niebez-
pieczenstwo otrzymania struktury zabielonej
jest znacznie wieksze niz przy obnizaniu za-
wartoéci wegla.

Nalezy tylko w tym wypadku pamietaé o ko-
nieczno$ci osiggniecia dostatecznie wysokiej
temperatury przegrzania zeliwa w celu zapew-
nienia dobrej jego lejnosci.

Wykres strukturalny dla zeliwa —
N. G. Girszowicza

Ciekawy wykres strukturalny przedstawia
w swojej ksigzce pt. ,,Czugunnoje litie“ —
(Mietatturgizdat 1949) N. G. Girszowicz. Wy-
kres ten ma stuzyé¢ juz nie do mniej lub wiecej
dokladnej orientacji odnoénie rodzaju struktury
w zalezno$ci od zawartosei Si i C w zeliwie,
przy odpowiedniej S$rednicy probki, lecz ma
okre§laé dokladnie strukture w zaleznosci od
wyposrodkowanej grubosci S$cianki odlewu R
oraz zawarto$ci C i Si, przy czym:

Sprowadzona grubosé $Scianki odlewu

|4

L F

gdzie: V — objeto$¢ odlewu
F — powierzchnia odlewu

Linie krzywe tego wykresu (rys. 13), sg row-
noznaczne z krzywymi izografityzacji Laplan-
che’a. Krzywe te odpowiadaja réwnaniu:
K = C (Si + lg R) = const.
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Rys. 13. Wykres strukturalny dla zeliwa wediug
N. G. Girszowicza
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Odlewy o dowolnej grubosci Scianki, dla
ktorych wartos¢é K jest jednakowa, wykazuja
wedlug Girszowicza, te samg strukture osnowy
metalowej.

210.

Na wykresie przedstawione sg tylko krzywe
graniczne, rozdzielajace obszary struktury bia-
tej I, polowicznej Ila, perlitycznej II, perli-
tyczno-ferrytycznej IIb i ferrytycznej III. War-
toé¢ K dla wymienionych krzywych granicz-
nych wynosza odpowiednio: 4,5; 6,0; 10,0; 14,0.

Oprocz opisanych krzywych naniesione sg
na wykresie proste o réwnaniu C, = C + 0,3 Si,
odpowiadajace prostym S, wykresu Laplan-
che'a. Wyrazenie to jest tylko inaczej przedsta-
wionym wskaznikem potozenia stopu wzgledem
punktu eutektycznego. Jezeli C + 0,3 Si = 4,3
to zeliwo ma sklad eutektyczny; wartosci
mniejsze od 4,3 odpowiadajg zeliwom podeutek-
tycznym, a wieksze od 4,3 zeliwom nadeutek-
tycznym.

Wskaznik ten jest wygodniejszy w uzyciu,
gdyz wykazuje wieksze roznice przy zmianach
zawartosci C i Si w zeliwie niz wskaznik S..

Np. dla zalecanych skladéw chemicznych na
znormalizowane gatunki Zeliwa maszynowego
oraz na zeliwa wyjsciowe do modyfikacji,
wskaznik ten obliczony dla $rednich wartosci
C i Si ksztaltuje sie nastepujaco:

Z]1 14 — 4,01 ZIM 26 — 3,57
Z]1 18 — 3,87 ZIM 30 — 3,44
Z]1 22 — 3,74 ZIM 34 — 3,31
Z]1 26 — 3,61 ZIM 38 — 3,18
Z1 30 — 3,48

Wskazniki te pozwalajg wnioskowaé o ilosci
i formie grafitu oraz o wlasnosciach mechani-
cznych zeliwa.

Analiza wykresu prowadzi do tych samych
wnioskOw co i analiza wykresu Laplanche'a,
z tym uzupelnieniem znanym zresztg powszech-
nie z praktyki odlewniczej, ze wzrostowi R
(grubosci S$cianki odlewu) musi odpowiadaé
zmniejszenie zawarto$ci Si, o ile przy tej samej
zawartosci C w zeliwie ma by¢ zachowana taka
sama struktura odlewu.

Np. punkt A na wykresie odpowiada zeliwom
o tej samej zawartosci wegla okoto 2,8%, lecz
o roznej zawartosci Si, ktére w zaleznosci od
odpowiadajacej im grubo$ci S$cianki odlewu
(@ probki) dadzg takg samg strukture.

Biorgc pod uwage probke ¢ 10 mm
i @ 50 mm, dla ktéorych przy strukturze odpo-
wiadajgcej punktowi A suma Si+ 1g R musi
by¢ wedtug Girszowicza jednakowa i wynosi
2,75, obliczamy niezbedng dla kazdej prébki za-
wartoéé Si przy tej samej wartosci C = 2,8%b,
przy ktorej struktura obu préobek bedzie jedna-
kowa.

‘ Si=27%—I1g R
Pomijajgc stosunkowo nieznaczng powierzchnie
podstaw w poréwnaniu z dostatecznie duza dtu-
go$cig probek, mozemy przyjaé, ze dla cylin-
drycznego ksztattu prébek
d
i 4
gdzie d Srednica probki.
Wtedy dla prébki ¢ 10 mm
Si=27—1g 2,5 = 2,35%
a dla prébki @ 50 mm
Si=2,75—1g 12,5 = 1,65%



Stabg strong tego wykresu jest jednak to, ze
linii C. okre$lajacych potozenie stopu wzgledem
eutektyki, ktére maja charakteryzowaé ilosé
i forme grafitu oraz wlasnoSci mechaniczne ze-
liwa, nie da sie powigza¢ jednocze$nie z roz-
nymi gruboSciami préobek, czy $cianek odlewu,
tak jak krzywych jednakowej zdolnoéci do gra-
fityzacji.

Np. w przytoczonym wyzej przyktadzie:

dla prébki @ 10 mm
C+038i=28+0,7=35

dla prébki @ 50 mm
C+0,38Si=28+ 0,5=33

podczas gdy wedlug wykresu wskaznik ten dla
punktu A wynosi 3,67. Poza tym, prawdopo-
dobnie wskutek niedokladno$ci wykresu za-
mieszczonego w ksigzce linie wskaznikowe C.
przebiegaja w stosunku do krzywych ogranicza-
jacych zakresy struktur w taki sposéb, ze w za-
kresie strukturalnym perlitu niemozliwe jest
uzyskanie odpowiednio niskiego wskaznika C.,

odpowiadajacego np. zeliwu Z1 30 (C.3,5) przy

zawarto$ci wegla powyzej 2,8%0, co jest sprzecz-
ne z praktyks. .

Wykres wplywu iloSci i formy grafitu
na wlasnoSci mechaniczne zeliwa

Omoéwione dotychczas wykresy strukturalne
przedstawiajg wplyw zawarto$ci C i Si w zeli-
wie, wzglednie dodatkowo takze wplyw grubo-
Sci $cianki na strukture i wlasnoéci mechanicz-
ne zeliwa, przy czym uwzglednia sie w nich
tylko strukture osnowy metalowej i zwigzang
z tym ilo§¢ wegla zwigzanego oraz wolnego
w postaci grafitu. Na wlasno$ci mechaniczne
zeliwa ma jednak wplyw nie tylko ilo§¢ gra-
fitu, ale takze wielko$é poszczegblnych jego
platkéw, ich uksztaltowanie i rozmieszczenie.

Wplyw grafitu na wytrzymalo§é zeliwa po-
lega nie tylko na zmniejszeniu przekroju prze-
noszgcego naprezenie, lecz przede wszystkim
na dziataniu karbu.
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Rys. 14. Wplyw grafitu na wytrzymato$é zeliwa
szarego

- Zagadnienie to dobrze wyjasnia rysunek 14.
Gdyby na wtasnosci  wytrzymato$ciowe “zeliwa
wplywat grafit tylko z powodu zmniejszenia
przekroju uzytecznego znoszacego naprezenie,
to wytrzymalosé zeliwa o perlitycznej osnowie
metalowej powinna sie ksztaltowaé wedlug

‘BB1 dpowiadajace]j

linii BC, -odchylajacej sie tym bardziej od linii
wytrzymatosci staliwa
perlitycznego, im zZeliwo zawiera wiecej
grafitu.

Tymczasem najwyzsze wytrzymalosci jakie
mozna osiagna¢ dla zeliwa o ptatkowej budowie
grafitu odpowiadaja linii BD. To.obnizenie wy-
trzymato$ci w stosunku do linii BC tlumaczy
sie wplywem karbu, to znaczy koncentrowa-
niem naprezen w miejscach ostrych zmian
przekroju. '

W rzeczywisto$ci normalnie osiggane wytrzy-
matosci odpowiadaja jeszcze nizszym warto-
$ciom wedlug linii BE, co spowodowane jest
niekorzystnym uksztaltowaniem i rozmieszcze-
niem grafitu. ’

Wykres ten pozwala nam zrozumieé przy-
czyne osiagania tak wysokich wytrzymatosci
zeliwa z kulistym grafitem (zeliwo sferoidalne).
Przy kulistej budowie grafitu dzialanie karbu,
spowodowane rozproszeniem tego grafitu
w masie metalicznej Zeliwa jest minimalne. Li-
nie naprezen rozkladajg sie do§é ré6wnomiernie
w poszczegblnych elementach osnowy metalo-
wej probki, dzieki czemu osiggana wytrzyma-
lo§¢ odpowiada prawie wartoSciom wediug
linii BC.

Wplyw zawartosci C i Si w zeliwie
na wynik modyfikacji

Modyfikacja, to znaczy zmienianie strutury
zeliwa przez dodatek do cieklego metalu zela-
zo-krzemu, wapnio-krzemu, aluminium itp.
(najczeciej stosowany jest zelazokrzem), po-
zwala na osiggniecie najwyzszych wtasnosci
mechanicznych zeliwa szarego.

Wysoko$é osiggnietych przez modyfikacje
wlasno$ci mechanicznych zalezy od wielu
czynnikow.

Na podstawie licznych badan, ktére rozpo-
czely sie juz kilkadziesigt lat temu. mozna dzi$
stwierdzi¢, ze jednym z rozstrzygajacych czyn-
nikéw w produkeji zeliw modyfikowanych jest

prawidtowy wyb6ér sktadu chemicznego zeliwa

wyjSciowego do modyfikacji.

Juz w roku 1930 O. Smalley podaje, ze im
wieksza jest zawarto$¢ wegla w zeliwie wyj-
Sciowym, tym trudniej jest wplynaé przez mo-
dyfikacje na jego strukture i wtasno$ci mecha-
niczne.

Na podstawie dzisiejszego stanu wiedzy o mo-
dyfikacji mozna przyjaé, ze wskutek modyfi-
kujacego dziatania dodatkéw zelazokrzemu lub
wapniokrzemu do cieklego metalu osigga sie
tym wyzsze wytrzymaltosci, im zeliwo wyjscio-
we zawiera mniej wegla i krzemu, czyli im
mniejszy jest jego wskaznik potozenia wzgle-
dem punktu eutektycznego (S.). Szczegdlnie
wazna przy tym jest niska zawarto$é wegla. Ze-
liwa wyjsciowe o takim skladzie nie poddane
dziataniu modyfikatora mialyby strukture bialg
lub potowiczna.

Postugujac sie wykresem Laplanche’a -moz-
na powiedzieé, ze najwyzsze wlasno§ci mecha- -
niczne osiggnie sie przez modyfikacje zeliw
wyjsciowych, ktéorych skladom chemicznym
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beda odpowiadaly wspoélezynniki izografityzacji
K <1 (dla prébek o @ 50 mm) i proste S, =
= 0,6--0,8 (wzglednie C, = 0,6 E--0,6 EY).

Podobnie wedtug wykresu Girszowicza naj-
wyzsze wlasno§ci mechaniczne uzyskuja po
modyfikacji te zeliwa, ktérych sktad chemicz-
ny odpowiada polu IIa lub I, miedzy prostymi
C. = 3,03,5.

Dziatanie modyfikatoréw jest tym znamien-
ne, ze nie zmieniajag one w znaczniejszym ‘sto-
pniu skladu chemicznego zeliwa a zmieniaja
jego strukture. Jezeli np. sktad chemiczny ze-
liwa wyjsciowego do modyfikacji odpowiada
polu Ila wykresu Girszowicza, to normalnie
dodatek modyfikatora nie przesuwa jego skla-
du do pola II, lecz zmienia strukture na odpo-
wiadajgca temu polu. Dodatkows cechg mody-
fikacji jest ograniczony czas dziatania modyfi-
katora, po uplywie ktérege zeliwo odlane do
form krzepnie w zakresie strukturalnym, od-
powiadajacym jego skladowi chemicznemu.
Modyvfikacja zeliw, ktére swoim skladem che-
micznym odpowiadajg zakresowi struktury
szarej, szczegblnie perlitycznej, powoduje
wzrost ich wytrzymalto$ei, przy czym . przyrost
wvtrzvmalo$ci w stosunku do wytrzymaltosci
zeliwa wyisciowego jest tym wyzszy im nizsza
jest warto§¢é wskaznika potozenia stopu wzgle-
dem punktu eutektveznego (S.). Jednakze ma-
ksymalne wvtrzymatosci mozliwe do osiggniecia
przez modyfikacje zeliw juz z natury szarych,
ustepuia wytrzvmatosciom wuzvskanyvm przez
mcdvf1kac1e zeliw potowicznych lub biatych.
Odnosi sie to szczeg6lnie do nowej metody mo-
dvfikowania niskoweglowych i niskokrzemo-
wych zeliw wiekszymi dodatkami modyfikatora,
przy pomocy ktérego wprowadza sie 50--60%
catkowitej zawartoSci Si w zeliwie.

Wedtug dawniejszyvech pogladéw korzystne
wvniki modvfikowania uzvskuie. sie tylko przy
niewielkich dodatkach modvfikatora. przy po-
mocv ktéreso wprowardza sie do zeliwa zale-
dwie 0.1-=-02% Si. Wieksze dodatki modyfi-
katora nie tylko nie podnosza wytrzymalosm
zeliwa, lecz nawet jg obnizaja.

Te poglady odnosza sie¢ jednak do okreau, kie-
dy zeliwa wyjsciowe stosowane do modyfika-
cji byly z natury szare, a ich sklad chemiczny
odpowiadal zakresowi zeliw perlitycznych. iub
znajdowal sie na granicy zakresu zeliwa perli-
tycznego i potowicznego.

W tych warunkach mewxelka ilo§é krzemu
wprowadzona przy pomocy modyfikatora wy-
starczala do zmiany struktury, rozdrobnienia
ziarn i podniesienia przez to wytrzymalosci ze-
liwa. Wieksze dodatki modyfikatora moglyby
spowodowaé zmiane; sktadu chemicznego, po-
wodujacg przesunigcie struktury do granic ob-
szaru strukturalnego ferrytyczno-perlitycznego
i w zwiazku z tym obnizenie wlasnosci mecha-
nicznych.

Stosujac jednak do modyflkacp zeliwa wyj-
Sciowe z obszaru strukturalnego odpowiadaja-
cego na wykresach Laplanche’a lub Girszowi-
cza. zeliwom polowicznym lub nawet bialym,
ktérych wskaznik polozenia wzgledem punktu
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eutektycznego jest znacznie mniejszy od jedno-
$ci (wzglednie C + 0,3 Si jest mniejsze od 3,5),
wowczas male dodatki modyfikatora okazuja
sie niedostateczne do zmiany struktury takiego
zeliwa. Dopiero wieksze dodatki modyfikatora
powoduja korzystne zmiany struktury i zwig-
zane z tym podniesienie wytrzymatosci zeliwa.
Osiggane ta metodg wytrzymatosci zeliwa mo-
dyfikowanego sg znacznie wyzsze od wytrzy-
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Rys. 15. WilasnoSci mechaniczne zeliwa przy modyfi-
kacji matymi i duzymi dodatkami zelazokrzemu:
1 — mate dodatki zelazokrzemu (modyfikator wynosi
10 =+ 20°0 catkowitej zawartoSci krzemu w zeliwie);
2 — duze dodatki. zelazokrzemu (modyfikator wynosi
40 <+ 60%0 catkowitej zawartosci Si w zeliwie

wourn-1a

matosci uzyskiwanych przez modyfikacje ma-
lymi dodatkami modyfikatora. Uwidacznia to
rysunek 15.

Osiggniecie korzystnych rezultatéw modyfi-
kowania zalezne jest poza skladem chem’'cznym
od dostatecznie wysokiej temperatury przegrza-
nia metalu oraz od szybkosci stygniecia zeliwa
modyfikowanego w formie.

Na podstawie rezultatéw przeprowadzonych
préb G. J. Kleckin opracowal wykres (rys. 16)

R, kG/mm®

p——
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Rys. 16. Wplyw zasadniczych czynnikéw technologicz-
nych na witasno$ci mechaniczne zeliwa: 1 — zeliwo
niemodyfikowane; 2 — zeliwo modyfikowane

obrazujagcy wplyw modyfikacji na wlasnosci
wytrzymaloSciowe zeliwa w zaleznosci od nie-
ktoérych czynnikow. -

Jak widaé z tego wykresu zmniejszenie za-
warto$ci wegla 1 krzemu w-zeliwie, podwyzsze-
nie temperatury przegrzania oraz podwyzsze-
nie szybko$ci chlodzenia wplywa w zasadzie
jednakowo na strukture i wlasno$ci mechanicz-
ne i powoduje podwyzszenie wytrzymalosei za-



réwno zeliwa zwyklego jak i modyfikowanego.

Tiumaczy sie to rozdrobnieniem ziarn perli-
tu, zmniejszeniem ilo§ci grafitu i réwnomier-
nym jego rozlozeniem, oraz przeciwdzialaniem
dendrytycznej strukturze osnowy metalowe]j
i miedzydendrytycznemu wydzielaniu grafitu.

Analizujac wykres widzimy, ze w zakresie A
wytrzymalo$é zeliwa wyjsciowego &@ modyfi-
kacji ro§nie osiagajac maksimum przy omreslo-
nej koncentracji wegla i krzemu (C + 0,35,
W tym zakresie wplyw modyfikacji matymi
dodatkami modyfikatora jest minimalny.

W miare dalszego obnizania C + 0,3Si na-
stepuje spadek wytrzymatoSci zeliwa wyjscio-
wego do modyfikacji z powodu pojawienia sie
strukturalnie swobodnego cementytu i miedzy-
dendrytycznego rozmieszczenia grafitu.

W zakresie B wplyw modyfikatora na wy-
trzymalo$¢ zeliwa stale wzrasta, a wytrzyma-
los¢ zeliwa modyfikowanego matymi dodatka-
mi modyfikatora osigga maksimum. Dalsze ob-
nizanie C + 0,3 Si powoduje spadek wytrzy-
matosci zeliwa modyfikowanego matymi dodat-
kami modyfikatora, natomiast powiekszenie
iloSci modyfikatora powoduje dalszy wzrost
wytrzymalosci zeliwa.

Osiggniecie wysokich wlasno§ci mechanicz-
nych zeliwa modyfikowanego jest wynikiem
zar6wno zmian struktury osnowy metalowej
jak i grafitu.

Osobny rozdzial stanowi modyfikacja zeliwa
cerem wzglednie magnezem lub jego stovami
w celu otrzymania kulistej budowy grafituy,
ktéra gwarantuje uzyskanie najwyzszych wy-
trzymatoséci zeliwa. '

Whnioski

Jak wynika z przeprowadzonej analizy, star-
sze wykresy struktur zeliwa nie dajg moznosci
dostatecznie dokladnego okre§lenia struktury
zeliwa, a tym mniej jego wlasno$ci mechanicz-

nych.
Nie mogly one shuzyé za podstawe do usta-
lenia skladu chemicznego, zapewniajacego

vtrzymanie wymaganych wlasno§ci mechanicz-
nych zeliwa.

Wykresy te wytyczyly jednak kierunki prac
w tej dziedzinie wyjasniajae, ze zasadniczy
wplyw na strukture, a tym samym i wlasnoéci
wytrzymatosciowe  zeliwa, wywiera zawarto$é
w nim C i Si

Spostrzezenie, ze polozenie stopu wzgledem
punktu eutektycznego wplywa na jego struktu-
re i wlasnoSci mechaniczne oraz wustalenie
wskaznika okre§lajacego to polozenie, pozwolito

na opracowanie bardziej dokladnych wykreséw
struktur zeliwa. .

Szczegolowa analiza wykreséw Laplanch’a
i Girszowicza wskazuje na mozliwo$¢ postugi-
wania sie nimi dla ustalenia z.duzym przybl-
zeniem zawartosci C i Si w zeliwie, zapewnia-
jacych uzyskanie odpowiedniej struktury i wy-
maganych wlasnosci mechanicznych tego two-
rzywa, w zalezno§ci od $redmicy préobki lub
grubosei Scianki odlewu. Nowe wykresy struk-
turalne dla zeliwa daja takze wytyczne przy
(borze zeliwa wyjsciowego do modyfikacji.
Bardzo duze znaczenie przy postugiwaniu sie
tymi kresami ma uwzglednienie wspoizalez-
nodei zywych izografityzacji i ‘' prostych
przedstawiRjacych wskaznik polozenia stopu
wzgledem puRREtu eutektycznego.

" Trzeba jednalize podkreslié, ze wspélz}a@i-
noéé ta nie jest \dotychczas dostatecznie Scisle
i jasno opracowag i zagadnienie to wymaga
dalszych badan.
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Wplyw zawartoéci gazéw w zeliwie ciagliwym

Na podstawie literatury technicznej opisano przepro-
wadzone zagranicg badania nad zawartoscig gazéw w Ze-
liwie. Opisano metody kontroli zawartosci gazéw, wplyw
topienia w réznych piecach odlewniczych oraz wplyw
materialéw wsadowych na ich ilo§é wystepujaca w Ze-
liwie. Podano szkodliwy wplyw gazéw na wlasnosci ze-
liwa, sposoby unikniecia nadmiernego zagazowania me-
talu oraz metody ich usuwania.

Wstep

Przy produkcji odlewéw z zeliwa ciggli
zwracano ‘dotychczas uwagi na obecnosé ‘
gacych znajdowaé sie w zeliwie, . czes nie zdajac
sobie sprawy z ich szkodliwego wy #wu. Okresowe
wystepowanie takich wad jak por watosci, zwiekszo-
nego skurczu, pekniecia, obnizeni lejnoéei itp. ttuma-
czono' nieokre$lonym terminem .,dziedzicznosci®, po-
chodzgcej z niektérych- materig 6w wsadowych.

Juz pierwsze badania J. . Hursta [1] wykazaly, ze
przy tym samym s zie chemicznym zeliwa i za-
samych warunkéw topienia pewne par-
wykazywaly opisane wyzej wady, nie

yech partii dobrych odlewéw. Proby prézniowej
ekstrakeji gazéw przeprowadzone celem wykrycia
iloéci rozpuszczonego tlenu, azotu i wodoru wykazaly
w wadliwych odlewach niespotykanie duze ilosci roz-
puszczonych gazéw, szczegéllnie tlenu i wodoru.

W celu wprowadzenia do zeliwa tlenu najkorzyst-
.niejsze okazalo sie dodawanie do cieklego metalu zgo-
_rzelipy, 4tenku zelaza lub tlenku manganu, natomiast

przedmuchiwanie cieklego metalu tlenem nie dawalo
wynikow.

Wodoér natomiast mozna wprowadzi¢ do zeliwa przez

przedmuchiwanie. Podobnie stosowa¢é mozna pare
wodng oraz amoniak.

Azot wprowadza sie do zeliwa w postaci
kOéw — stosowano mieszanine cjanamidu wapnia i we-
glanu sodu (w stosunku® 1 :1) oraz zelazocjanek sodu.
Gorsze wyniki daje nam cjanamid wapnia. Najlepiej
stosowaé mieszaning zelazocjanku sodu i weglanu
wapnia (w stosunku 1 :1).

Ostatnio przeprowadzono szereg interesujgcych ba-
dan nad zawarto$cig gazéw w zeliwie. Wydaje sie ce-
lowym zapoznanie sie z wynikami tych badan, gdyz
zawarto§é gazow .-w zeliwie ciggliwym ma szczegodlnie
duze znaczenie dla produkcji.

Kontrola zawartoSci gazow w zeliwie

Kontrola zawarto$ci gazéw w zeliwie jest trudna do
urzeczywistnienia, gdyz analiza chemiczna wymaga na
0gél specjalnej aparatury. Metoda polega na préznio-
wej ekstrakeji gazéw w wysokich temperaturach [2] —
jedynie azot mozna oznaczaé przez rozpuszczenie prob-
ki i destylacje amoniaku z alkalicznego roztworu [3].
Obszerne badania nad zawarto$cig gazéw (Og, No i Hp)

-w réznych rodzajach zeliwa, wytapianych w réznych
piecach przeprowadzili m. in. B. B. Bach [4] oraz
L. W. L. Smith, B. B. Bach i J. V. Dawson [5]. Prébki
do badan odlewane w formie grafitowej (rys. 1) da-
waly dobre wyniki przy oznaczaniu tlenu i azotu.
Wahania zawartoéci tlenu wynosity =+ 0,0003% przy
Sredniej zawartoSci 0,0016%0 Og, za§ wahania zawar-
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zwigz-

toSci azotu * 08%1% przy $redniej zawartoSei 0,0035%o
No. Natomia@’{: wahania (wzgledne) zawartoSci wo-
doru byly jgszcze wieksze i wynosily 0,00007% przy

$redniei~zawartosci 0,00015 Hy [5].
K{C“@zy sie zawartosci wodoru, to uzyskane wyniki
3 niepewne zé wzgledu na fakt, ze znaczna cze$é
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Rys. 1. Spos6éb zaformowania prébki do oznaczania zawartoSci
gazéw w zeliwie

wodoru moze wydzieli¢ sie zaréwno podczas krzepnie-
cia i stygniecia jak i z zimnej probki. Jak wykazaly
badania [6] w probkach zeliwa ciggliwego wykazu-
jacych po odlaniu 5 ¢cm?® wodoru na 100 g prébki po
13 miegiacach stwierdzono zaledwie 1'/2 cm? na 100 g
prébki.

Nalezy tu jednak w ogéle zaznaczyé, ze wyniki
analiz nawet tlenu i azotu majg prawdopodobnie takze
jedynie wzgledny charakter. Stwierdzono bowiem, ze
przy krzepnieciu i stygnieciu cze§é gazéw ulatnia sie,
gdyz np. zaobserwowano réznice pomiedzy zawarto-
Scig tlenu w probce odlewanej w piasku -(ktéra wy-
kazata 0,007% Os) i w kokili (ktéra wykazata 0,012%
Oy). Stad probki do analizy gazéw powinny byé odle-
wane S$ci§le w jednakowych warunkach.
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Rys. 2. Spos6b zaformowania prébki do badania sklonnosci Ze-
liwa do tworzenia jam skurczowych

A

Sciste oznaczenie zawartoSci gae6w w Zeliwie nie
moze znalezé obecnie zastosowania w przemyS$le ze
wzgledu na brak odpowiedniej aparatury. Dlatego za-



leca sie [6] stosowanie préby technologicznej do okre-
Slenia sktonno$ci zeliwa do tworzenia jamy skurczo-
wej, gdyz zwiekszona zawarto§¢ gazéow w zeliwie
powoduje wzrost sklonnosci do tworzenia wewnetrz-
nych jam skurczowych. Prébe taka wedilug A. Bor-
desa [7] podano na rysunku 2.

Zawarto$é tlenu i azotu w suréwce i jej wplyw na
zawarto$é tych gazéw w surowym odlewie

B. B. Bach [4] oprocz badan nad zawarto$cig gazow
w zeliwie badal réowniez ich zawartosci w suréwkach
wielkopiecowych. Stwierdzil on, ze sur6wki wielkopie-
cowe odlewnicze mogg zawiera¢ 0,0005-+-0,0015% Og,
0,0018-+-0,0046°0 Ny oraz 0,00012--0,00016%0 Hj). Podob-
ne wyniki otrzymal! w przypadku suréwki wysoko-

w zblizonych granicach, przy czym jest ona zawsze
wyzsza niz w przetapianej suréwce. Azot jednak,
zwlaszcza przy wyzszych zawarto$§ciach krzemu w ze-
liwie, odgrywa nieznaczng role, tworzac z krzemem
trwate nieszkodliwe zwigzki.

Wplyw topienia na zawartosé gazéw w zeliwie

Ocene jako$ci topienia w zeliwiaku czesto przepro-
wadza sie na podstawie koloru zuzla. Ciemny Kkolor
zuzla Swiadczy o duzej zawartosci tlenku zelaza, co
polaczone jest z silnym utlenieniem, podczas gdy
zielone zabarwienie zuzla wskazuje na prawidlowy
bieg zeliwiaka.

Jak wykazaly badania [8] w zeliwie przetapianym
w zeliwiaku zawarto§é tlenu wzrasta ze wzrostem FeO

Tablica 1
Zawarto§¢ gazé6w w suréwce Zawartosé gazéw w zeliwie I
Rodzaj pieca do topienia
F 0, % N, % 0; % N; %
Piec obrotowy (na pyl weglowy) 0,0084—+-0,012 0,003—-0,004 0,0017—-0,0030 0,006—-0,013
Zeliwiak (zimny dmuch) 0,0064—-0,0212 0,003—-0,004 0,0022—-0,014 0,004--0,013
Zeliwiak (goracy dmuch) 0,0078 +-0,016 0,003—+-0,006 0,0027—-0,0054 0,004—:-0,006

(1,12 +1,32° P), a mianowicie: 0,0005
Oy, 0,0036 = 0,0105°/0 No, 0,00011 do

fosforowej
do 0,0011%
0,00027%/0 Hs.

Ponadto prowadzono [6] badania nad zaleznoS$cig
zawarto$ci tlenu i azotu w surowym odlewie od ich
zawartoSci w suréwce hematytowej i rodzaju pieca
do topienia. W badaniach tych przetapiano suréwke
hematytowg o zawarto$ciach 0,0064--0,012% Og
i 0,003-+0,006°% Ny w zeliwiakach z zimnym i gora-
cym dmuchem oraz w piecu obrotowym opalanym
pylem weglowym. Niektére wyniki tych badan po-
dano w tablicy 1.

Z tablicy 1 wynika, ze w surowym odlewie, nieza-
leznig od rodzaju pieca do topienia, uzyskuje sie niz-
szg zawarto$¢ tlenu, anizeli w suréwce. Najnizszg
zawarto$é tlenu wykazuje zeliwo przetapiane w piecu
obrotowym, nieco wyzszg — w Zzeliwiaku z podgrza-
nym dmuchem, za$§ najwyzsza w Zeliwiaku z zimnym
dmuchem. Stwierdzono przy tym, ze przy niewtasci-
wym prowadzeniu zeliwiaka 2z zimnym dmuchem
mozna nawet uzyskaé podwyzszenie zawartosci tlenu.

Zawarto$¢é azotu w surowym odlewie niezaleznie od
rodzaju pieca do topienia utrzymuje si¢ mniej wiecej

w zuzlu, natomiast zawarto
pianym w piecu obrot; m nie wykazuje tej zale-
zno$ci (rys. 3). Wy iki te potwierdzaja badania P.
Bardenheur’a i H¢ Reinhardt'a [9].
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Rys. 3. Wplyw zawartosSci tlenku zelaza w zuzlu .a zawarto$é
tlenu w zeliwie wytapianym w zeliwiaku 1 piecu 'ou
(na pyt weglowy)

%%

Natomiast redukcja tlenku zelaza w zeliwiaku zgod-

nie z réwnaniem
FeO + C=Fe + CO

nie dochodzi do stanu réwnowagi i w zeliwie obser-
wuje sie zawsze nadmiar tlenu.

W tablicy 2 zestawiono wyniki [4] analiz zawarto-
Sci gazé6w w zeliwie wytapianym w zeliwiaku z zim-
nym i goragcym dmuchem. Stwierdzono tu réwniez,

Tablica 2
. Sklad chemiczny Zawartos$§é .gazéw o/
Rodzaj zeliwa Rodzaj pieca & s Mo o s o, ” 5, Inne dodatki
Zeliwo ciagliwe biate | Zeliwiak, goracy 2,86 0,59 0,37 | 0,111 | 0,241 0,000 0.0121 0,00016 -
dmuch (4200 €)

Zeliwo szare Zeliwiak, zimny dmuch| 3,18 2,15 0,51 0,35 0,075 0,0005 0,0011 0,00013 5,07% Al

o - 3,13 2,33 0,79 0,095 0,089 0,0026 0,0065 0,00011 0,23% Cr
. . 320 | 243 | 080 | 033 | 0115 | 0,0006 | 0,005 000012 | - —
5:2;;:0::5n dz';l‘i;::vliln1(:9:7 oéoqu 8,62 2,13 0,31 1,08 0,077 0,0005 0,0011 0,00QOQ -
" " 846 | 216 | 03 | 078 | 0,123 0,0006 0,0016 0,00008 =
- Zeliwiak, zimny dmuch| 3,52 2,38 0,40 0,76 0,064 0,0005 0,0020 0,00010 —_

Zeliwo stopowe " 8,21 2,19 0,60 0,54 0,120 0,0011 0,0042 0,00012 8%;:5, g;',
\12%
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ze zwigkszonemu zgarowi (spadek zawartoSci wegla,
krzemu i manganu, podczas przetopu identycznych
wsadéw) towarzyszy znaczny wzrost zawartoSci tlenu
w Zeliwie.

Badania wykazaly, ze podczas jednego wytopu za-
warto§¢ tlenu moze si¢ znacznie zmieniaé (np. od
0,0014--0,0026% Og). -

Wigksze réznice moga wystapi¢é w zeliwie z réz-
nych wytopéw. Podczas gdy przeprowadzone jednego
dnia badania wykazaly zawarto$é 0,0015--0,0032% O,
w innym dniu znalezione - tylko 0,0005--0,0009%0
O2 [3].

Przy obnizonej temperaturze [10] zeliwa i zwigzanej
z tym nizszej lejnoSci, tlenki nie zdaza wyplynaé, lecz
pozostajag w zeliwie powodujgc powstawanie pecherzy
gazowych oraz zwiekszenie wewnetrznych jam skur-
czowych. Ten wplyw temperatury zeliwa na ilo§é
tlenu w surowym odlewie widoczny jest na rysunku 4,

%

f 0,016
s02
\\
1S
re
;"f‘ Fﬂjs:.. RN
(ot 3 1360 1380 1400 W20 lkwo °C

1300 1320
ratura odiewana

Rys. 4. Wplyw temperatury zale na za.wartoéc tlenu

w Zeliwie 2
y

Nalezy jeszcze rozpatrzyé sposob 'prowadzenia ze-
liwiaka celem obnizenia zawartosci gazdéw w zeliwie.
Stworzenie wysokiej warstwy ochronnej - zZuzla jest
trudne a czesto niemozliwe. Dla uniknigcia nadmier-
nego utleniania i zagazowania metalu nalezy wytop
prowadzié przy optymalnym dmuchu, stosujac suréw-
ke o wyzszej zawartoSci krzemu, celem uniknigcia
utleniania materialéw wsadowych ubogich w wegiel

(zlrm st=lowy).

Tablica 3

L.p Dodatek Fe—Si (96% Si) oy O,
i bez dodatku 0,0060
0,2% Fe—Si 0,0026
2 bez dodatku 0,0053
0,2% Fe—Si 0,0043
8 bez dodaiku 0,0105
0,2% Fe—Si 0,0043
4 -bez dodatku 0,0032
0,2% Fe—Si 0,0031
151 bez dodatku 0,0048

0,2% Fe—Si 0,0026 -

Dodatek aluminium

6 bez dodatku 0,0140
0,01% Al 0,0072
7 bez dodatku 0,0106
0,005% Al 0,0086
8 bez "dodatku 0,0091
9 bez dodatku 0,0135

Na ogél przyjmuje sig, ze obnizenie zawartosci tle-
nu mozna uzyskaé ponadto przez wprowadzenie do
zeliwa odtleniaczy (Si, Al, Ti, Zr, B). W tablicy 3
podano przyklady obnizenia zawartosci tlenu wzeliwie
przez wprowadzenie zelazokrzemu i aluminium.

Ilosci stosowanych odtleniaczy . muszg by¢ Scifle

okre§lone, gdyz nadmiar ich moze powodowaé inne
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wady jak np. w zeliwie ciggliwym zaszarzenia (Al
Si) lub trudnos$ci przy wyzarzaniu (B, Ti).

Duzy wplyw posiada tutaj sposéb wprowadzenia od-
tleniaczy do zeliwa. E. Piwowarsky [11] przeprowadzit
préoby nad zeliwem przetopionym w zeliwiaku i prze-
grzewanym w piecu elekfrycznym (sposéb Duplex).
Wprowadzenie wapniokrzemu i zelazokrzemu do pieca
elektrycznego nie mialo wplywu na polepszenie ja-
koSci zeliwa, natomiast dodanie ich do kadzi lub na
rynnie spustowej dalo wyraZnie lepsze wyniki.

Wyzsza zawarto$¢  gazéw w zeliwie przetapianym
w zeliwiaku anizeli w zeliwie przetapianym w innych
piecach (piec obrotowy, martenowski, elekiryczny
itp.) jest spowodowana tym, ze w zeliwiaku powietrze
dmuchu styka sie bardziej bezposrednio i tatwiej prze-
nika do kropli stopionego metalu, przechodzgcych
poprzez strefe topienia. Opierajac si¢ na tym przypusz-
czeniu T. Willems i wspélprgcownicy uwazaja [8], ze
utlenianie kapieli metalowej w tych piecach moze
zachodzi¢ przede wszystkim w wyniku wprowadzenia
tlenku zelaza (zgorzeliny) w zlomie stalowym (rdza),
je§li spalanie nie jest prowadzone z duzym nad-
miarem powietrza.

Przypuszczenia te potwierdzajg badania W. J. Wil-
liams’a [12], ktéry do cieklego zeliwa wprowadzal
rozne dodatki zgorzeliny uzyskujac przez to podwyz-
szenie zawartosci tlenu w zeliwie.

W tablicy 4 podano szereg analiz zawartosci gazow
w zeliwie (ciggliwym i szarym) wytapianym w réz-
nych piecach [4]. Jak widaé z tablicy 4 zeliwo ciggliwe
wytapiane w piecu obrotowym wykazuje niskg zawar-
tos¢ tlenu — poza tym zawartos¢ tlenu w zeliwie
nie zalezy od zawartosci FeO w zuzlu (rys. 3). Nato-
miast przy zastosowaniu sposobu Duplex po przeto-
pieniu w zeliwiaku zawarto$¢ tlenu jest wysoka,
jednak po przegrzaniu w piecu elektrycznym zawar-
to§é tlenu wyraznie spada. W zeliwie szarym zawar-
tosé¢ tlenu jest w ogéle niska, co wiaze si¢ przypusz-
czalnie z wyzszg zawarltosmq krzemu. Wysoka zawar-
to§é azotu w metalu .moze pochodzi¢ z materiatéw
wsadowych. .

Wplyw gaz6w na wlasnosci zeliwa

Jak przmeuJe s1e [13] zeliwo nadmiernie utlemone

wykazuje gorszg lejno$é, wiekszg sklonno$é do zabie-
len, peknieé¢ i do tworzenia pecherzy gazowych, wsku-
tek wydzielania sie tlenkéw wegla w wyniku reakcji
tlenkéw. zelaza z weglem w cieklym metalu. :

Juz A. L. Boegehold [14] zaobserwowatl, ze dodatek
zgorzeliny zwigksza sktonno$¢ do zabielen, za§ w ze-
liwie ciggliwym przedtuza czas wyzarzania. Stabili-
quacy wplyw tlenu stwierdzili takze E. A. Lange
i. R. W. Heine [15] — matomiast Williams [12] nie

" stwierdzit wzrostu grubo$ci warstwy zabielonej w Ze-

liwie ‘przy zwiekszeniu zawarto$ci tlenu .od 0,001 do
0,009% Os.

Korzystny .wplyw na szybko§¢ wyzarzania Zeliwa
ciggliwego ma odtlenianie zeliwa takimi dodatkami
jak aluminium, tytan, bor itp. Ostatnie badania [5]:

) ~ wykazatly, ze zeliwo ciggliwe zaw1era]ace 0007°/o O,

_odtlenione dodatkiem 10,01% aluminium graf1tyzu1e
rowme szybko, Jak nie odtlenione zeliwo, zaw1era3ace
0001°/n 0. Nie jest jednak pewne, czy proces ten po-
lega-na-usunieciu tlenu — do$wiadczalnie nie stwier-
dzono spadku’ zawarto$ci tlenu po odtlenianiu zeliwa
_ciggliwego wytapianego- w piecu obrotowym, jakkol-
wiek zabieg ten 'przyspieszal proces wyzarzania.



Tablica 4

i pi Sktad chemiczny % Zawarto$é gazow %
Rodzaj zeliwa Rodzta] .ple.ca as > ° Inne dodatki
opienia ¢ Si | Mn | P | s 0, N, | H
Zeliwo ciagliwe biate | Piec obrotowy (olejowy); 3,08 0,69 0,32 0,088 | 0,103 0,0032 0,0059 0,00016 0,01% Al
o " 3,06 0,66 0.42 0,080 | 0,112 0,0008 0,0059 0,00011 -
Zeliwo ciagliwe czarne| Piec obrotowy ,Sesci” | 2,13 1,02 0,33 0,044. | 0,108 l 0,0018 0,0070 l 0,00012 élady” Al
5 Duplex: zeliwiak .
(zimny dmuch) 4 piec | 2,79 0,58 0,35 0,042 | 0,137 0,0104 0,0103 0,00011 e
elektryczny £
N (Efco-Heroult) 2,72 0,93 0,40 0,040 | 0,136 | - 0,0014 0,0100 0,00009 =
. Piec plomienny 2 )
(paliwo stale) 2,48 0,96 0,35 0,074 | 0,088 0,0007 0,0075 0,00015 -~
Zeliwo ciagliwe i 2,63 0,92 1,06 0,067 | 0,114 0,0010 0,0089 0,00016 -
perlityczne . v
Zeliwo szare Duplex: zeliwiak-}-piec| 3,40 2,27 0,90 0,14 0,098 0,0010 - 0,0070 0,00011  (0,20% Cu, 0,04°,
elektryczny lukowy Ti, 0,03%
3,27 2,42 0,70 0,16 0,107 0,0008 0,0068 0,00014 |0,16% Cu, 0,07%,
Ti, 0,03
- Duplex: zeliwiak-}-piec| 8,38 2,06 0,78 0,67 0,121 0,0006 0,0016 0,00008 (0,37% Cr, 0,06%
elektryczny Ni, .
3,18 |.2,28 0,70 0,63~ | 0,122 0,0005 0,0020 0,00010 (0,48% Cr, 0,12%
¢ : Ni
I | I

W Dbadaniach wtasnych autora [16] stwierdzono
takze, ze dodatek aluminium do czarnego zeliwa cig-
gliwego, wytapianego w zeliwiaku przyspiesza grafi-
tyzacje w pierwszym i drugim stadium (rys. 5 i 6).

Rys. 5. Struktura zeliwa odtlenionego dodatkiem 0,02y alumi-
o nium, traw. azotal. pow. 500 X

Rys. 6. Struktura zeliwa nieodtlenionego,
traw. azotal. pow. 500 X

. J. Kraus i J. Celeda [17] zalecaja nawet celowo
podczas wytapiania wytwarzaé tlenki w zeliwie .cig-

gliwym. Przez. modyfikowanie przetlenionego zeliwa
dodatkiem Zelazokrzemu uzyskuje ‘si¢ przyspieszenie
procesu grafityzacji. ' s

Wodér podobnie jak tlen dziala stabilizujgco
i zwigksza sklonno$é zeliwa do zabieleh — powodu-
je ponadto = wystepowanie pecherzy gazowych.

H. A. Schwartz i wspélpracownicy [19] wykazali, ze
wodér w zeliwie ciagliwym utrudnia wyzarzanie. Po-
dobny wplyw ma nawet wodér znajdujgcy sie w atmo-
sferze piecéw do wyzarzania [19]. C. A. Zapffe
i C. E. Sims [20] stwierdzili, ze wzrost zawarto$ci wo-
doru wdmuchiwanego do zeliwa powoduje wzrost po-

rowato$ci metalu. L’Wj‘plyw ten moze by¢é usuniety przez

003 %

Rys. 7. Wplyw zawartosSci azofu na czas wyzarzania zeliwa cia-
gliwego w pierwszym i drugim stadium grafityzacji

nastepujgce po tym przedmuchiwanie metalu azotem:

okladniejsze dane o wplywie azotu w zeliwie uzy-
skano dopiero na podstawie ostatnich “badan
L. W. I. Smitha, B. B. Bacha i J. W. Dawsona [5]. Azot
dziata takze stabilizujgco, zwieksza sklonno$é do za-
bielenn oraz utrudnia proces wyzarzania zeliwa ciggli-
wego (rys. 7). Ponadto powoduje-wystepowanie peche-
rzy gazowych. -Dodatek aluminium neutralizujgcy
wplyw azotu — np. celem zneutralizowania . wplywu
zawartosci 0,015% na sklonno$é¢ zeliwa do zabielen do-
statecznym byl dodatek 0,05% Al Podobny wplyw
ma tytan. podczas gdy dodatek boru nie wykazat wi-
doczniejszego dziatania. .
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Takze i w przypadRu grafityzacji w stanie stalym

podczas wyzarzania zeliwa ciggliwego dedatek alumi-
nium neutralizuje ujemny wplyw azotu. W ten sposdb
dodawanie do zeliwa ciggliwego aluminium ma po-
dwéjnie korzystny wplyw; przeciwdzialajgcy ujemnym
skutkom zaréwno zawarto$ci tlenu jak i azotu.

W zeliwie szarym natomiast azof ma raczej ko-
rzystny wptyw na postaé¢ grafitu i strukture osnowy
powodujac wzrost wlasnosci wytrzymato$ciowych.

Badania nad tlenkewymi wtraceniami
niemetalicznymi w zeliwie

Ciekawe wyniki otrzymano przeprowadzajgc préby
stopniowej ekstrakcji prézhiowej gazéw z prébek ze-
liwa ciggliwego [6].

Pierwszy stopien ekstrakcji prz‘eprowadzorto w ten
sposéb; ze proébki zeliwa ciagliv&iego' wytrzymywano
w prézni przy temperaturze 920 lub 1020°C w ciggu
15 minut, za§ zebrany gaz analizowano, po czym przy
tej samej temperaturze wytrzymywano dalsze 15
minut i zebrany gaz analizowano ponownie.

Nastepnie przeprowadzano dalszg probe ekstrakeji
przy temperaturze 1600°C. Do badan—dobrano prébki
z mniejszg i wyzszg zawarto$cig gazéw. ]

““Po wykonaniu analizy stwierdzono, ze prébki o niz-

szej zawarto$ci tlenu przy ekstrakcji prézniowej przy
920 lub 1020°C traca tylko niewielka cze$¢ zawartego
tlenu, podczas gdy bogatsze w tlen traca go wigcej
anizeli polowe calkowitej jego zawartoSci.

Probka Nr I. Probka Nr 2
2
§ % cm¥jioog % ___cmYioog|
Tk o 0.0 _184] 0,08 25,0
& 1[0,00006 0.4 kh]o,0005 57
g ” w008 1v2 A
S % -
: 811
: sLY
s
¢ [ —~
w M
£ .4
2 2 g 04 ¥,
& 0 4 's M)
~ 1020 020 1600 ‘C

Temperatura

Rys. 8. Wyniki stopniowej ekstrakcji gazéw w zZeliwie ciagli-
wym o wiekszej zawartoSci gazéw. Przewazajaca czeSé gazéw
wydziela si¢ przy temperaturze ponizej 1020 °C

Podobne zjawisko obrazuje sie w przypadku azotu.
Na rysunku 8 podano wyniki badan ekstrakcji dla

dwoch prébek zeliwa ciggliwego o wiekszej zawarto-.

Sci gazdéw. Przewazajgca czeS¢ gazéw wydziela sie
przy ekstrakcji ponizej 1020°C. :

Ponadto w drugiej probce (prawa cze§é rysunku 8)
wykonano dwukrotnie ekstrakcje przy temperaturze
1020°C, powtérna ekstrakcja nie wykazala prawie
wydzielania tlenu i wodoru, co §wiadczy, ze juz przy
pierwszej ekstrakcji proces ten zaszed! do konca.

Wodér przy nizszych temperaturach nie zostat cal-
kowicie usuniety, co nastgpilo dopiero przy tempera-
turze 1600°C.

Na podstawie powyzszych préb stwierdzono [21], ze
tlen znajduje sie w zeliwie w réznych potlgczeniach.
Czesé istniejacych tlenkéw moze rozkladaé sie jesz-
cze w stanie stalym przy temperaturze 920--1040°C;
moga to byé prawdopodobnie tlenki zelaza i manganu.
Pozostate tlenki, tj. tlenki krzemu i aluminium roz-

" kladaja sie- dopiero przy temperaturze 1600°C. Celem
stwierdzenia identyfikacji istniejgcych w zeliwie wtra-
cefl niemetalicznych przeprowadzono badania [6] me-
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talograficzne, ktére wykazaly, obok pewnych ilosci
siarczk6w (manganu) takze obecno$é tlenkéw krzemu
o ksztatcie drobnych kulek koloru jasnego. Tlenki te
wykazujg charakterystyczne obrazy interferencyjne

'w $wietle spolaryzowanym. Dalsze badania wyka-
.zaly drobne rézowawe wtrgcenia,

czesto otoczone
siarczkami -manganu, ktére w nowszych badaniach
zostaly uznane jako azotki i wegliki tytanu. Prawie
we wszystkich prébach obserwowano mniej wiecej
te same iloSci tych wtracen. Tlenki i siarczki zelaza
wskutek nizszej temperatury topliwosci zbieraja sie
zwykle na granicach ziarn.

Whnioski

Przeprowadzone zagranica badania powinny zwroé-

ci¢ uwage naszych odlewniké6w na zawarto$¢ gazéw

w zeliwie. Nalezy w tym celu przeanalizowaé sposéb
przeprowadzenia wytopéw w piecach odlewniczych
pod katem zmniejszenia zagazowania metalu.. Stuszne
byloby takze prowadzenie technologicznych préb na
sklonnos¢ zeliwa do tworzenia wewnetrznej jamy
skurczowe]j, wskazujgcej w sposéb posredni na zawar-
tos¢ gazow w zeliwie.
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Pojemnoéciowe suszenie rdzeni

Oméwienie dotychczasowych metod suszenia rdzeni
z podaniem ich wad 1 zalet. Zasada nagrzewania po-
jemnosciowego, zasadnicze 2zaleznoSci. Fizykochemiczne
i cleplne zjawiska zachodzgce w mieszance w czasie
suszenia. Technologia suszenia pojemnosciowego rdzeni
oraz opis suszarek. Ocena techniczno-ekonomiczna
metody i wnioski gospodarcze.

1. Wstep

Nagrzewanie pojemno$ciowe jest jedng z najbardziej
nowoczesnych metod elektrotermicznych. Cechuje ja
przede wszystkim wielka predko§¢ i réwnomiernosé
nagrzewania, mozno§¢ bezstykowego przenoszenia
mocy do wsadu oraz czysto§é w eksploatacji.

Atrakcyjno$é tych zalet spowodowala, ze w labora-
toriach naukowych w ostatnim dziesiecioleciu przepro-
wadzono szereg powaznych badan nad celowoScia
i mozliwoscia wprowadzenia jej do réznych zastoso-
wan przemystowych szczegélnie tam, gdzie zawodzilty
dotychczas stosowane metody nagrzewania. W zasiegu
tych prac znalazly sie proby zastosowania grzejnictwa
pojemnos$ciowego takze do suszenia rdzeni formier-
skich.

W warunkach krajowych metoda ta byla prawie
zupelnie nieznana i to zar6wno w skali przemystowej
jak i laboratoryjnej.

Obecnie Zaktad Elektrotermii Instytutu Elektrotech-
niki w Warszawie przy wspélpracy Instytutu Odlew-
nictwa w Krakowie rozpoczal proby, majace za
zadanie okre§lenie celowosci i mozliwosci wprowadze-
nia pojemno$ciowej metody suszenia rdzeni formier-
skich w odlewniach krajowych.

2. Dotychczasowe metody suszenia rdzeni
formierskich

Rdzenie $rednie i male, formowane przewaznie ma-
szynowo, suszy sie w suszarkach przelotowych typu
poziomego lub pionowego, przy czym te ostatnie ze
wzgledu na ekonomie miejsca sa czeSciej stosowane.
Przeno$nik dostarcza rdzenie az do przedsionka su-
szarki, gdzie o pionowym kierunku ruchu péiki pod-
chwytujg podstawki z rdzeniami i przenosza je wzdiuz
nagrzanej komory. Czas trwania cyklu pracy su-
szarki przelotowej zalezy od wielkoSci rdzeni, ich
wilgotnosci i przepuszczalno$ci oraz sposobu ogrze-
wania i na ogél zawiera sie¢ w granicach 1-+-3 godzin.
Temperétura suszenia rdzeni zalezy przede wszystkim
od rodzaju spoiwa i na ogét.nie przekracza 250°C.

Trudno$ci napotykane przy produkcji rdzeni mozna
podzieli¢é na dwie grupy:

a. spowodowane posrednim charakterem nagrzewa-

nia w dotychczasowych metodach suszenia,

b. spowodowane wlasno$ciami spoiw dotychczas
stosowanych.

Do pierwszej z nich nalezy zaliczy¢:

— nier6wnomierno$§é porzecznego rozkladu tempe-
ratur w komorze suszarni, co powoduje niejed-
nakowy stopien wysuszenia rdzeni w poszczegél-
nych cze$ciach komory,

— nier6wnomierny rozklad temperatur w rdzeniu,
co powoduje, ze rdzenie czesto s3g wysuszone
tylko w warstwach zewnetrznych, podczas gdy
wnetrze pozostalo jeszcze wilgotne,

— dlugi czas suszenia i stosunkowo mata przelot-

no$é suszarni. '
Do drugiej zaliczymy:

— konieczno$¢ pozostawiania w rdzeniach znacz-
nych kanaléw odpowietrzajacych, w celu umoz-
liwienia odgazowania spoiwa po zalaniu formy
metalem,

— trudno$é otrzymania rdzeni o malej tolerancji
wymiar6w wobec znacznego skurczu masy przy
suszeniu,

— mozno$é uzycia rdzeni do dalszej pracy dopiero
po ich ostudzeniu. '

Trudno$ci grupy drugiej znacznie sie zmniejszajg
przy stosowaniu spoiwa z zywic sztucznych, lecz
spoiwa takie sg uzywane przy obecnych metodach
suszenia jeszcze stosunkowo rzadko.

Wszystkie wyzej wymienione trudnoSci wystepuja
szczegblnie ostro przy wykonywaniu rdzeni do form
dla odlewéw precyzyjnych, o ksztaltach skomplikowa-
nych, a w tym wtasnie zastosowaniu pojemnosciowa
metoda nagrzewania wykazuje szczegllnie cenne za-
lety.

3. Suszenie rdzeni formierskich metoda posrednia
i bezposrednia

Energia cieplna moze by¢ dostarczona do nagrzewa-
nego ciala w zasadzie dwoma- sposobami:

— przez doplyw ciepla z ciala goretszego; sposéb

ten nosi nazwe nagrzewania po$redniego,

— przez wytworzenie ciepla od razu w tym ciele,
ktérego temperature chcemy podniesé; sposéb ten
nosi nazwe nagrzewania bezpo$redniego.

Typowym przypadkiem nagrzewania posredniego
jest suszenie rdzeni w przewiewowych suszarkach,
gdzie rozgrzane spaliny przez unoszenie ogrzewajg
rdzenie, a zarazem odprowadzaja gazy, wydzielajace
sie- przy suszeniu. Podobny przebieg ma suszenie
w elektrycznych suszarkach przewiewowych.

O ile przy nagrzewaniu posrednim zrédia energii
cieplnej moga by¢ réznego rodzaju, to przy nagrzewa-
niu bezpoSrednim w przewazajacej wigkszosci przy-
padkéw cieplo w materiale nagrzewanym wytwarza
sie z energii elektrycznej. W przypadku nagrzewania
pojemnosciowego jest to energia pola elektirycznego
wielkiej czestotliwosci, wystepujacego miedzy elektro-
dami kondensatora grzejnego,

Cechg charakterystyczng nagrzewania posSredniego
jest powolne i stopniowe przenikanie ciepta od warstw
zewnetrznych ku warstwom wewnetrznym ciala. Czas,
w ciggu ktérego mnastgpi wyrdwnanie si¢ temperatur
we wsadzie, zalezny jest od rozmiaréw wsadu i jego
przewodno$ci cieplnej; na ogét czas ten jest bardzo
dlugi. Ponadto zawsze zachodzi obawa przegrzania
warstw zewnetrznych i miedogrzania wnetrza mate-.
riatu.

Przy nagrzewaniu bezpoSrednim metoda pojemno-
Sciowa cieplo wytwarza sie jednocze$nie w kazdej
czgsteczce nagrzewanego materiatu, zaré6wno w jego
warstwach wewnetrznych jak i zewnetrznych. Jednak,
praktycznie biorgc, miedzy temperatura wnegtrza
i powierzchni przedmiotu wystepuja pewne réznice,
spowodowane oddawaniem ciepta do otoczenia przez
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powierzchnie nagrzewanego ciala. Dzieki jednoczesno-
Sci nagrzewania sie ciala w calej jego masie czas na-
grzewania metoda pojemno$ciowg jest znacznie krét-
szy, niz przy nagrzewaniu poSrednim.

‘4. Zasada nagrzewania pojemnoSciowego

Przy nagrzewaniu pojemno$ciowym wyzyskuje sie,
znane od dawna i szkodliwe dla pracy urzadzen elek-
trycznych innego rodzaju, zjawisko strat dielektrycz-
nych, wystepujace w dielektrykach znajdujgcych sie
w zmiennym polu elektrycznym.

Gdy do elektrod kondensatora przylozymy napiecie
szybkozmienne, to pole elekiryczne w dielektryku
bedzie sie zmieniaé z czestotliwo$cig, réwna czesto-
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Rys. 1. Zasada nagrzewania pojemno$ciowego. G — generator
wielkiej czestotliwoSci, £ — elektrody kondensatora, M — na-
grzewany wsad

tliwoSci napiecia zasilajagcego kondensator, a wiegc
w taki sam spos6b bedzie sie zmieniaé polaryzacja
dielektryka. Jest to r6wnoznaczne z drganiem czgste-
czek elementarnych dielektryka i odbywa sie kosztem
energii pola zewnetrznego. Jak wiadomo, stan cieplny
ciala zwigzany jest Sci§le z ruchem jego czasteczek,
a zatem zwiekszenie ruchliwosci czasteczek, tj. ich
energii kinetycznej powoduje w rezultacie nagrzewa-
nie sie ciala i podwyzszenie jego temperatury.

"Pod wzgledem ilo§ciowym moc wydzielang w die-
lektryku okre§la wzor:

p=2055+1012.E2- f.ctgQ

gdzie: .

p — moc jednostkowa, czyli stosunek mocy ciepl-
nej do objeto$ci wsadu (W/cm3),

E — natezenie pola elektrycznego, tj. stosunek
napiecia miedzy elektrodami kondensatora
ptaskiego do grubosci dielektryka (V/cm),

§f — czestotliwo§é zrdédila zasilajgcego (Hz),

g€ — przenikalno§é dielektryczna wsadu,

tg § — wspdlczynnik strat dielekirycznych wsadu.

Jak wynika z powyzszego wzoru, na ilo§¢ ciepla
wytworzonego w dielektryku majg wplyw czynniki
zalezne od ‘wlasnoSci nagrzewanego ciala (gtgd)
i czynniki zalezne od wlasno$ci zrédia energii (E, f).
Iloczyn ¢tgd nazywamy stratno$cig dielektryczna.
W okre§lonych warunkach wspélczynnik ten dla da-
nego ciala jednorodnego stanowi jego ceche charak-
terystyczng; natomiast w niektérych ciatach niejed-
norodnych, np. wszelkiego rodzaju mieszankach mozna
zmieniaé w pewnych granicach jego warto$¢é przez
odpowiedni dobér skladnikéw.

Z dwbch ostatnich parametréw, czestotliwo§é dla
danego typu generatora jest na ogé6t warto$cig stals,
ktérej zmiana jest praktycznie bardzo trudna. Wybér
typu, a wiec mocy i czestotliwo$ci generatora zalezy
takze od rozmiaréw wsadu, Generatory pojemno$ciowe
budowane sg na czestotliwo$ci ustalone przepisami
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miedzynarodowymi; dobér generatora odpowiedniego
dla danego procesu technologicznego nie przedstawia
na ogél wigkszych trudnosci.

Jako czynnik, kté6rym mozemy regulowaé przebieg
procesu nagrzewania, pozostaje wiec jedynie napiecie.
Napiecie ma najwyzszy wplyw na ilo§é ciepta wydzie-
lanego w materiale, gdyz we wzorze na moc jednost-
kowa wystepuje w drugiej potedze. Aby unikngé
przebicia wsadu i przeskoku iskry miedzy elektrodami
kondensatora grzejnego stosuje sie natezenie pola,
mniejsze od wartoSci wytrzymato$ci dielektrycznej
nagrzewanego materialu, nie przekraczajgce na ogoél
wartosci 1000--2000 V/em. Warto$é natezenia pola we
wsadzie zmienia sie przez zmiane zaczepéw na stronie
pierwotnej transformatora zasilajgcego anody lamp
oscylacyjnych generatora, badZz tez w urzgdzeniach
nowoczesnych przez regulacje ciggla za pomoca ukla-
déw tyratronowych.

5. Zjawiska cieplne zachodzace w masie w czasie
suszenia rdzeni

Cechy wytrzymatoSciowe rdzeni zalezg przede
wszystkim od iloSci i rodzaju spoiwa. Przy pojemno-
Sciowym suszeniu rdzeni uzywa sie jako spoiwa wy-
tacznie roztworéw zywic termoreaktywnych. Do zwy-
kiych rdzeni uzywa si¢ mase o mniejszej zawartosci
zywicy, natomiast rdzenie o ksztaltach bardziej skom-
plikowanych wymagaja wiekszej iloSci spoiwa, do-
chodzacej do kilku procent ogélnego ciezaru masy
rdzeniowej.

Nalezy tu wyjasnié, ze okre§lanie pojemnoSciowej
obrébki rdzeni mianem suszenia jest niezupelnie $ci-
ste, gdyz oprécz odparowania wody i rozpuszczalnika,
tj. précz wlasciwego suszenia w czasie nagrzewania
zachodza w zywicach reakcje kondensacyjno-polime-
ryzacyjne. Ustalono, ze najlepsze wyniki dajg spoiwa
z roztworéw zywic fenolowych lub mocznikowo-
formaldehydowych. Sg one mato hygroskopijne,
a spoiwa z zywic mocznikowo-formaldehydowych
majg ponad to te szczegblnie cenng zalete, ze ich ce-
chy wytrzymato§ciowe nie zmieniajg si¢ w sposéb
widoczny nawet w przypadku przetrzymania rdzeni
przez czas dluzszy w temperaturze polimeryzacji po
zakonczeniu procesu.

Spoiwa z zywic termoreaktywnych ro6znig sie za-
sadniczo od spoiw dotychczas uzywanych, co w pew-
nym stopniu wplywa na technologie produkcji rdzeni.
W spoiwie mocznikowo-formaldehydowym przy pod-
grzaniu go przez przecigg kilku minut do odpowied-
niej temperatury, ktéra zaleznie od rodzaju spoiwa
zawiera sie w granicach 100--150° moze nastgpi¢ petna
polimeryzacja, zapewniajgca masie pozgdane wtasno-
$ci. Natomiast przekroczenie temperatury polimery-
zacji juz o 20% powoduje rozpad zywicy, co w znacz-
nym stopniu utrudnia stosowanie tego rodzaju spoiwa
do wyrobu rdzeni, suszonych w zwyklych suszarkach
przewiewowych o nie do§¢é réwnomiernym rozkladzie
temperatury w komorze grzejnej. W suszarkach po-
jemno$ciowych, pomimo bardzo duzej predko$ci na-
grzewania, nie zachodzi niebezpieczenstwo przegrza-
nia, gdyz przy zastosowaniu stosunkowo prostych sa-
moczynnych urzadzen zabezpieczajacych mozna za-
trzymaé wzrost temperatury na okres§lonej warto$ci.

Sam przebieg nagrzewania masy jest zalezny od
jej- sktadu. Jak wiemy masa ta zawiera rozne sktad-
niki w ustalonej proporcji, z ktérych najwazniejsze
sg piasek, woda i zywica sztuczna. Kazda z tych sub-



stancji, umieszczona w polu wysokiej czestotliwosci,
nagrzewa -si¢ z takg predkoscig, jaka wynika z war-
tosci ich stratros$ci dielektrycznej, a wiec tym szyb-
ciej 'im ‘wartosci te beda wigksze. Jak wynika z ta-
blicy 1 najwigksza stratno$¢ dielektryczng ma woda,
rastepnie. Zywica, najmniejszg za§ piasek. Na rysunku
2 podane sg krzywe przedstawiajgce zalezno$é¢. wzro-
stu temperatury ‘od czasu nagrzewania dla poszcze-
gblnych skladnik6w masy rdzeniowej. Jak wynika
z rysunku 2 procesy kondensacyjno-polimeryzacyjne
zZywicy moga sie wlasciwie rozpoczgé dopiero po odpa-
rowaniu wody.

Tablica 1l

' WiasnoSei dielektryczne i cieplne materialéw uzywanych
do wyrobéw rdzeni

Pr'zeni-l
kalno§é Wsp. strat.| Stratnosé Cieplo wi
Lp Material [dielek-| dielektr. | dielektr. P ;
keal/kg ¢<C
tryczna tgd etgd
e
1 | Zywica fenolowo- i
formaldechydowa |. - 5,56 | 0,010,056 |0,055-—0,275| 0,35-:0,4
2 | Zywica moczni-
kowo-formalde- :
chydowa ) 4,5 |.0,06--0,1 |0,225-0,46| 0,35--0,4
3 | Klej mocznikowy 26,0 0,85 22,1 1,0
4 | Piasek kwarcowy | . .
" | suchy 4,0 0,0003 0,0012 0,19-:-0,2
5 | Woda destylowana | 80,0 0,003 0,24 1,0
6 | Woda studzienna
migkka 80,0 10 800 1,0

Na rysunku 3 podana jest zalezno$¢é miedzy ilo$cia
energii cieplnej, zuzytej przy suszeniu rdzeni, a za-
wartoéciq wody w masie przy nastepujacych- zaloze-
niach: ciepto wlasciwe zywicy 0,4 kcal’kg°C, piasku
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Rys. 2. Zalezno§é temperatury od czésu nagrzewania dla po-
szczegblnych skladnikéw masy rdzeniowej, a — Zywica sztuczna,
b — piasek, ¢ — woda, d — krzywa wypadkowa dla masy

kwarcowego 0,2- kcal/kg °C; zawarto$§é zywicy w ma-
sie 1,5%, ‘temperatura polimeryzacji zywicy 121°C,
ilo§¢é masy 0,45 kg. : :

Z analizy krzywych podanych na rysunku wynika,
ze juz od 3% zawarto§ci wody w masie, przewazajacg
cze$é energii cieplnej zuzytej przy suszeniu absorbuje
woda. Ttumaczy sie to tym, ze przy"suszeniu masy za-

potrzebowanie ciepta przez wszystkie jej skladniki
nie jest jednakowe. Podczas gdy piasek i zywica sa
tylko podgrzewane, to woda oprécz tego ulega catko-
witemu odparowaniu, na co potrzebna jest energia
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Rys. 3. Zalezno$é zuzycia ciepla przy suszeniu rdzeni od zawar-
tosci wody w masie dla g — utwardzenia zywicy, b — nagrzania -
piasku, ¢ — odparowania wody, d — nagrzania calej mieszanki

cieplna. Dla wody cieplo parowania wynosi
540 kcal/kg, co powoduje niewsp6ilmierne wieksze zu-
zycie energii cieplnej na parowanie niz na nagrze-
wanie. )

Z rozwazan tych wynika wniosek, ze dla zmniej-
szenia zuzycia energii i uzyskania prawidiowych
wynikéw suszenia rdzeni nalezy spelni¢ nastepujace
warunki: ‘

— ilo§¢. wody w masie powinna byé jak najmniej-

' sza, ’ _

.+ temperatura polimeryzacji zywicy powinna byé
wieksza od 100°C, aby proces utwardzania masy
nie zachodzil, dop6éki woda nie odparuje calko-
wicie.

6. Przebieg procesu pojemnosciowego suszenia rdzeni

Orientacyjne zasady przebiegu procesu produkceyj-
nego przedstawiajg sie nastepujaco.

Piasek kwarcowy miesza si¢ w odpowiedniej pro-
porcji ze spoiwem, woda oraz innymi skladnikami,
zapewniajgcymi rdzeniowi pozgdane wtlasnosci, a na-
stepnie z masy tej formuje sie¢ zgdany rdzen. Wilgotny
surowy rdzen umieszcza si¢ w komorze suszarki mie-
dzy elektrodami kondensatora grzejnego, gdzie pod
dzialaniem szybkozmiennego pola elektirycznego na-
grzewa sig i suszy. W zywicach pod wplywem tempe-
ratury zachodzy reakcje chemiczne, w wyniku czego
rdzen twardnieje jednolicie w calej swej objetosci.

‘Dla przyktadu podany jest ponizej spos6b produkcji
rdzeni do form, przeznaczonych do odlewania czesci
lodowki (rys. 4 i 5), stosowany z powodzeniem w jed-
nej z odlewni zagranicznych, przy czym podkresli¢
nalezy, ze rdzenie wytwarzane tym sposobem, a na-
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stepnie suszone pojemnosciowo, okazaly sie lepsze od
dotychczasowych, produkowanych .innymi metodami.

Piasek, spoiwo, make i kwas borny w proporcjach
podanych w tablicy 2 zsypano razem i mieszano
w ciggu dwéch minut, a nastepnie dolano wode i mie-

Rys. 4. Odlew czeSci lodowki, wykonany przy zastosowaniu
rdzeni suszonych pojemnosSciowo. Rysunek po prawej stronie
przedstawia przekréj rdzenia

szano przez 1 minute; z kolei dolano nafte i mieszano
wszystko razem przez 40 sekund. Po szeregu prob
ustalono, ze wyzej podany sposob przyrzgadzania masy

Rys. 5. Rdzeh do produkcji czeSci lodéwki wraz z odlewami
Z niego wykonanymi

okazal sie najlepszy, a kazde odchylenie od podanej
recepty, odbijalo sie ujemnie na wilasSciwosciach rdze-
nia. Kwas borny zabezpieczal rdzenie od wchlaniania
wilgoci.

Tablica 2
Zestawienie iloSciowe skladnikéw masy rdzeniowej
Lp Nazwa skladnika Ilodé %
1 Piasek kwarcowy suchy 93

2 Zywica mocznikowo-formaldechydowa 2,2
8 Maka kukurydziana 0,8
4 Sproszkowany kwas borny 0,2
5 Natfta . 0,7
6 Woda 8,1
Razem 100,0

- Ze wzgledu na to, ze wyniki nagrzewania pojemno-
Sciowego w bardzo duzym stopniu zaleza od jedno-
rodnosci fizycznej i elektrycznej nagrzewanej masy,
duzy nacisk potozono na mozliwie dokladne wymie-
szanie skladnikow.

Sklad ziarnowy piasku kwarcowego podano w ta-
blicy 3.
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Tabliecs 3
Skiad piasku kwarcowego do wyrobu rdzeni

Wielkosé- sita uzywanego do
odsiewu w jednostkach
A.F. s 40| 50| 70; 100| 140  200| 270 | py?

Odpowiadajaca wielkoS¢é ziar-

na w mikronach | 420] 300 210|150 105| 75| 58| —
Pozostato§é na sicie w pro-
centach 1] 2| 28 41| 23] 6| 3 1

7. Urzadzenia do pojemnoSciowego suszenia rdzeni

Suszarki pojemno$ciowe do suszenia rdzeni dzielimy
na komorowe i bezkomorowe.

Suszarki pojemno$ciowe komorowe, czyli grzejniki
pojemnos$ciowe komorowe sktadaja sie z generatora
jako zrédia energii wysokiej czestotliwo$ci oraz kon-
densatora grzejnego zainstalowanego w komorze, tj.
przestrzeni, ograniczonej $cianami, utrudniajgcymi od-
plyw ciepta do otoczenia.

Suszarki pojemno$ciowe bezkomorowe, czyli na-
grzewnice pojemnosciowe skladaja sie¢ z generatora
i kondensatora grzejnego wraz z konstrukcjg wspor-
czy, przy czym ze wzgledu na brak komory ciepto ze
wsadu swobodnie przechodzi do otoczenia; powoduje
to znaczne straty ciepta, co prowadzi z kolei do wiek-
szego zuzycia kosztownej energii wysokiej czestotliwo-
Sci i dlatego ten typ suszarek nie jest na ogét uzy-
wany, !

Obydwa rodzaje urzadzen, zaleznie od potrzeb pro-
cesu produkcyjnego, moga by¢é budowane na prace
ciggla jako przelotowe, lub pracowaé przy wsadzie
ladowanym jednorazowo. Generator zaleznie od po-
trzeby moze stanowié ich cze$§¢ integralng, badz 13-
czy¢ sie z nimi tylko przewodami zasilajacymi, sta-
nowigc oddzielng cato$é konstrukeyjna.
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Rys. 6. Zasada dzialania suszarki pojemnosciowej do rdzeni:

a — rdzefi wysuszony, b — rdzefi stygnacy, ¢ — rdzefi nagrze-

wany, d — rdzen wilgotny, K — komora suszarki, ' — wyciag

gazéw, E — gbérna elektroda kondensatora, N — tasma nos$na

(zarazem dolna elektroda kondensatora), G — generator wiel-
kiej czestotliwo$ci

Suszarki pojemno$ciowe do rdzeni z reguly zawie-
raja w sobie generator, co jest celowe zaréwno
z punktu widzenia eksploatacyjnego jak i energetycz-
nego. Moc generatora do tego rodzaju urzadzehn za-
wiera sie w granicach 10-+-30 kW przy ustalonej cze-
stotliwoéci roboczej w pasmie 10+-20 MHz. Generatory
zaopatrzone sa w samoczynne urzgdzenia zabezpie-
czajace, kontrolne i sterujace, zapewniajace prawi-
dlowo§é warunkéw pracy urzgdzenia.



Zasada budowy suszarki pojemno$ciowej do rdzeni
przedstawiona jest na rysunku 6.

Generator, umieszczony w goérnej czesci suszarki nad
komora grzejng, zasila kondensator grzejny, ktérego
dolng elektrode stanowi ruchoma tasma metalowa
przeno$nika. Elektroda gérna, osadzona w stropie ko-
mory, jest ruchoma; mozna jg przesuwaé¢ wzdluz osi
pionowej, regulujac przez to jej odleglo§é od suszo-
nych rdzeni. Komora od dotu zamknigta jest tasmg
no$ng, ktérej zadaniem jest przesuwanie rdzeni mie-
dzy elektrodami kondensatora grzejnego.

Na wyzej wymienionej zasadzie oparte jest urza-
dzenie przedstawione na rysunku 7.

Rys. 7. Suszarka pojemnoSciowa do rdzeni w wykonaniu prze-
mystowym

Rdzenie o wysokosci nie przekraczajgcej 15 cm
ustawia sie na podstawce wykonanej ze specjalnego
materialu ceramicznego o rozmiarach 40 X 60 X
X 1,25 cm, jeden obok drugiego, a nastepnie podstawke
z rdzeniami umieszcza sie na taSmie nosnej. Tasma
ta porusza sie skokami, i jest sterowana dawkowni-
kiem czasu w ten sposdb, ze przy ruchu tasmy umiesz-
czona na niej podstawka z rdzeniami zostaje wsunieta
calkowicie miedzy elektrody kondensatora. W tym
momencie odpowiedni przekaznik, ktérego dzialanie
uzgodnione jest z ruchem tasmy, wlgcza na kondensa-
tor napiecie szybkozmienne, co powoduje nagrzewanie
sie podstawki i rdzeni. Intensywne odparowywanie
wody z masy rozpoczyna si€ juz po uplywie 20 sekund
a konczy sie po uplywie pierwszej minuty nagrze-
wania. Z ta chwilg rozpoczyna sie¢ dalszy wzrost tem-
peratury masy, ktéra po 90 sekundach doprowadza do
utwardzenia rdzeni. Po uplywie 2,5 minuty od chwili
rozpoczecia nagrzewania napiecie szybkozmienne zo-
staje automatycznie wylgczone, tasma przesuwa pod-
stawke o jeden skok mnaprzéd, jednocze$nie wprowa-
dzajac miedzy elektrody nowa partie rdzeni na innej
podstawce i caly proces rozpoczyna sie od poczatku.

Dla rdzeni podanych na rysunkach 4 i 5 wykona-
nych wedlug receptury omoéwionej w pkt. 6, czas na-
grzewania w polu elektrycznym wielkiej czestotliwo-
$ci, wystarczajacy do utwardzenia zywicy, wynosi 2,5
minut, jednak celem przedluzenia okresu polimeryza-
cji wsad przetrzymywany jest w nagrzanej komorze

poza elektrodami kondensatora o jeden skok tasmy
dtuzej, tj. przez dalsze 2,5 minuty, Urzadzenie takie
o0 mocy 28 kVA ma przelotno$é 230 kg masy na godzine
i moze dostarczyé do wsadu okolo 200 kcal/min.
Odmiang opisanego wyzej urzadzenia jest suszarka,
w ktérej taSma noSna przesuwa sie miedzy elektro-
dami kondensatora grzejnego. Elektroda gérna jest
przesuwalna, elektroda dolna umieszczona jest na
stale pod tasma no$na. Wada tego rozwigzania sa
straty energii wywolywane nagrzewaniem sie tasmy.
Dla zmniejszenia tych strat tasma powinna byé zbu-
dowana ze specjalnego -materialu o malej stratnosci
dielektrycznej. Stosowanie taSmy metalowej, aczkol-
wiek teoretycznie mozliwe, prowadzi do zwiekszenia
strat promieniowania j stwarza niebezpieczenstwo
porazenia wysokim napieciem obstugi urzgdzenia.
Powaznym utrudnieniem przy pojemnosciowym su-
szeniu rdzeni jest w wielu przypadkach niemoznosé
stesowania metalowych pionowych pretéw i drutéow
jako uzbrojenia rdzeni, ktérych obecno§é miedzy elek-
trodami kondensatora grzejnego powoduje zaklocenia
pola elektrycznego, przeskok iskry oraz uszkodzenie
wsadu, @ nawet generatora. W tych przypadkach sto-
suje sie przewaznie kotki rdzeniowe wykonane
z drewna. Pretow metalowych mozna uzywaé¢ jedynie
wtedy, gdy sa one réwnoleglte do plyt kondensatora,
wtedy bowiem nie wplywajg ujemnie na rozklad pola

elektrycznego w przestrzeni miedzyelektrodowej.

8. Ocena - techniczno-ekonomiczna pojemnosciowe;j
metody suszenia rdzeni

Przechodzgc do omawiania korzys$ci ekonomicznych
podkresli¢ nalezy przede wszystkim zmniejszenie czasu
suszenia, ktéry zaleznie od rodzaju i rozmiaréw.rdze-
nia zawiera sie¢ w granicach 3--10 minut. W poréwna-
niu z innymi metodami odpowiada to zyskowi na cza-
sie od 2060 razy. Ilo§¢ brakéw przy tym nie tylko
nie wzrasta, lecz przeciwnie — znacznie maleje dzieki
prawidlowym warunkom obroébki-cieplnej rdzenia.

Suszenie metodg pojemnosciowa, umozliwia znaczne
zmniejszenie liczby i przekroju kanaléw odpowietrza-
jacych, wynikajgce z matego odgazowywania zywicy
sztucznej po zalaniu formy metalem, co stanowi jedng
z gléwnych zalet tego spoiwa.

' Nalezy mieé¢ na uwadze, ze do celéw wyzej opisa-
nych najoodpowiedniejsza moc generatora zawiera sie
w granicach 10+-30 kW. Produkcje generatoréw tej
mocy rozpoczeto ostatnio w NRD. W Polsce opraco-
wuje sie prototyp generatora pojemnosciowego o mocy
10 kKW.

Koszty pozostalych cze$ci suszarki, ktore z inwesty-
cyjnego punktu widzenia nalezy traktowaé jako osobng
cze$¢ urzadzenia grzejnego, gdyz w naszych warun-
kach trzeba je wykonywaé raczej we wlasnym za-
kresie, nalezy ocenia¢ na 3050 kosztu generatora.

W kosztach eksploatacyjnych trzeba przede wszyst-
kim uwzglednié zuzywanie sie lamp prostowniczych
i oscylacyjnych. Koszt ten mozna przyjaé przecietnie
jako 10% kosztu generatora, przy Srednim czasie ich
pracy rzedu 20003000 godzin.

Koszty konserwacji przy odpowiedniej jakosci urzg-
dzenia i odpowiednio przeszkolonej obstudze nie po-

‘winny stanowié powazniejszej pozyciji, jednak w pierw-

szym okresie nalezy sie liczy¢ z pewnymi obcigzeniami
z tego tytulu. Ze wzgledu na stosunkowo malg
sprawno$é generatora zuZycie energii elektrycznej

‘przy- suszeniu moze byé duze. Przy nieodpewiedniej
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obstudze, sprawno$é urzadzenia moze byé mniejsza od
optymalnej dla danego typu urzadzenia, a zuzycie
energii na jednostke produkcji moze wzrosnaé.

W zwigzku z oméwionymi okoliczno$ciami koszty
suszenia moga sie nieraz okazaé¢ znacznie wyzsze, niz
przy stosowaniu metod dotychczasowych. Z drugiej
jednak strony nalezy w ogdlnej kalkulacji uwzgled-
nié takie okoliczno$ci, jak mozliwo§¢ zwiekszenia
produkcji zakladu, zmniejszenie pomieszczen suszarni,
podniésienie jakoSci wyrobéw, zmniejszenie iloSci
brakéw itp.

Whioski

Na podstawie danych, pochodzacych ze Zrddel za-
granicznych mozna stwierdzié¢, ze pojemno$ciowa me-
toda suszenia rdzeni formierskich wyszla juz ze sta-
dium laboratoryjnego i zostala zastosowana w prze-
my$le z wynikiem dodatnim. Urzadzenia na skalg
techniczng, pracujgce w odlewniach, oddajg znaczne
ustugi szczegdlnie przy wielkoseryjnej produkecji drob-
nych odlewow.

Wydanie ostatecznej opinii na temat przydatnosci tej
metody w polskim przemys$le odlewniczym, wobec
niekompletno$ci materialéw dokumentacyjnych wy-
maga przeprowadzenia préob w naszych laboratoriacn.

Ze wzgledu na atrakcyjno$é wynikéw i stosunkowo
prosta technologie procesu, opartag na dobrze znanych
wlasciwo$ciach zywic termoreaktywnych, metoda ta
ma widoki szybkiego wprowadzenia do produkcji,
zwlaszcza jezeli jednocze$nie nasz przemyst teletech-
niczny zapewni dostawe odpowiednich suszarek po-
jemnos$ciowych.

Nalezy tu jednak podkreslié, ze urzadzenia oparte na
tej metodzie nie mogg zastapié¢ suszarni zwyktego typu,
moga byé natomiast cennym ich uzupelnieniem szcze-

Mgr inz. RYSZARD CHUDZIKIEWICZ
Zast. prof. Politechniki Slgskiej

Pneumatyczny

Klasyfikacja, zalety 1 wady transportu pneumatycz-
nego. Zasady dzialania. Elementy urzgdzen transportu
pneumatycznego. Podstawy obliczen. Przykiad zastoso-
wania. Wspéiczynniki techniczno-ekonomiczne.

Jednym z najpowazniejszych zagadnien transporto-
wych w odlewni jest transport piaskéw i mas for-
mierskich, ktéry w olbrzymiej wiekszosci przypadkéw
rozwigzuje sie przy pomocy systemu przeno$nikow
tasmowych i podnoé$niké6w kubetkowych. Ten sposéb
transportu ma te wade, ze jest zrédiem pylu, ktérego
duze ilosci powstaja w miejscach przesypywania sie
suchego piasku lub masy formierskiej z jednego prze-
no$nika na drugi. W ostatnich czasach w przemyS§le
coraz szersze zastosowanie znajduje urzadzenie trans-
portu pneumatycznego. Taki rodzaj transportu nadaje
sie nie tylko do piasku, ale do wszystkich ziarnistych
i tworzacych py! materiatéow, jak: wegiel, popiét, sole,
cement i ziarna wszelkiego rodzaju.

Dzialanie transportu pneumatycznego jest nastepu-
jace: przy pomocy specjalnych przyrzadéw materiat
wprowadza sie do przewodow rurowych, gdzie zostaje
porwany przez przeplywajgce z duzg szybko$ciag po-
wietrze i przeniesiony do miejsca wyladunku, gdzie
osadza si¢ w urzadzeniach odbiorczych. Rozrézniamy
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gélnie przy produkcji masowej drobnych, specjalnie
skomplikowanych przedmiotéw.

I wreszcie nalezy podkresli¢, ze ocena celowoS$ci za-
stosowania tej metody w przemy$le polskim powinna
by¢ oparta o analize jej wskaznik6w ekonomicznych
oraz krajowe mozliwosci produkcji pojemno$ciowych
urzadzen grzejnych i odpowiednich zywic sztucznych.
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transport piasku

‘dwa zasadnicze typy transportu pneumatycznego: za-
sysajacy i ttoczacy.

Przy wyborze rodzaju transportu pneumatycznego
nalezy pamieta¢ o tym, ze przy urzadzeniach tloczg-
cych powietrze, mozna osiggngé wieksze wydajno$ci
i transportowaé¢ material na dalsze odleglo$ci, ponie-
waz mozna dowolnie sprezaé powietrze, a tym samym
zmienia¢ roéznice ci$nien miedzy poczagtkiem a kon-
cem przewodu. Z tego powodu sprezone powietrze jest
wygodniejszym S$rodkiem transportowym niz powie-
trze rozrzedzone.

Na pytanie, czy zastosowa¢ transport pneumatyczny
zasysajacy, czy ttoczgcy, mozna odpowiedzieé dopiero
po zbadaniu miejscowych warunkéw. Na ogoét urzg-
dzenie zasysajgce stosuje sie wtedy, gdy material
transportuje sie z wielu punktéw do jednego. Odwrot-
nie transport pneumatyczny ttoczacy stosuje sie wtedy,
gdy material z jednego punktu nalezy dostarczy¢ do
réznych punktéw odbioru. Typowym przykladem
transportu pneumatycznego zasysajacego sa urzadze-
nia odpylajace, np. w oczyszczalniach, gdzie pyl ze
szlifierek i maszyn czyszczacych odprowadza sig do
cyklonéw i filtréw.



Transport pneumatyczny zasysajacy znalazl szcze-
golnie szerokie zastosowanie przy wyladunku okre-
té6w. Mimo duzego zuzycia mocy — ten rodzaj trans-
portu znajduje coraz wiecej zwolennikéw ze wzgledu
na duze korzysci jak: oszczedno$¢ na robociznie, pro-
stota obstugi i wielka wygoda. Przy wyladowywaniu
okretow odpada konieczno§¢ usuwania resztek mate-
rialu z katéw przy pomocy lopat. Rury zasysajace
mozna wprowadzi¢ do S$rodka okretu przez stosun-
kowo niewielki otwér, przez co zabezpiecza sig wyla-
dowywany material przed wplywem zlych warunkow
atmosferycznych. Rury zajmuja malo miejsca i nie
przeszkadzaja innym $rodkom transportowym.

Niektére materialy, zwlaszeza w przemyS$le che-
micznym, wytwarzajg duze ilosci pylu. W tym przy-
padku jedynie transport pneumatyczny zabezpiecza
robotnikéw przed pylem a materiat przed stratami.

Poza wyzej wymienionymi zaletami transport pneu-
matyczny daje jeszcze inne korzysci jak: niskie koszta
instalacji, pewno§é i bezpieczenstwo pracy oraz duza
zdolnoéé przystosowania si¢ do miejscowych warun-
k6w i pokonywania trudnosci terenowych jak roéznice
pozioméw itp. Zasadnicza wada transportu pneuma-
tycznego jest znacznie wieksze zuzycie energii w po-

i

szczegblnie silnie trze o $cianki rur bylo tak mini-
malne, Ze mnie zachodzila najmniejsza potrzeba ich
wymiany na nowe elementy, ktére zresztg odlewnia
miala przygotowane na wszelki wypadek. Poza od-
pylaniem stosuje sie¢ w odlewniach przede wszystkim
transport pneumatyczny tloczacy i to najczeSciej
w celu dostarczenia wysuszonego piasku spod su-
szarki do roéznych punktéw odbioru na formierni,
rdzeniami lub w oddziale przer6ébki mas. W tym ostat-
nim przypadku osiggamy jeszcze w czasie transportu
dwie dodatkowe korzysci:

1. przy dostatecznie dilugich przewodach piasek sty-
gnie, odpada wiec konieczno$¢ zastosowania dec-
datkowych urzadzen do chtodzenia,

2. nie tylko zabezpieczamy robotnikéw przed dzia-
taniem pylu, ktéry osadza sie w filtrach, ale przez
to réwnoczesnie polepszamy wtasno$ci techniczne
samego piasku.

Zasadniczymi urzgdzeniami tloczgcego transportu
pneumatycznego sg: zasilacz, dysza, przewody rurowe,
zbiornik wraz z przynaleznym odpylaczem i dmu-
chawa powietrzna. Na rysunku 1 pokazano urzadzenie
tioczagce do pneumatycznego transportu wysuszonego
piasku kwarcqwego spod suszarki do zbiornik6w w od-
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Rys. 1. Urzadzenie tloczace do pneumatycznego transportu wysuszonego piasku. 7 — zasobnik mokrego piasku; 2 — dozownik
talerzowy; 3 — plec do suszenia piasku; 4 — zasobnik suchego plasku; 5 — zasilacz bebnowy; 6 — dmuchawa;? — przewody
rurowe; § — cyklon; 9 — zasobnik; 10 — mieszarka

réwnaniu z transportem mechanicznym przy pomocy
przeno$nikow tasmowych. Nie poleca sie tego rodzaju
transportu do materialow wilgotnych, ktére moga
przylegaé¢ do $cianek przewodoéw, jak np. mokry pia-
sek formierski. Poza tym literatura podaje, ze duza
wadg transportu pneumatycznego jest szybkie zuzycie
przewoddéw, zwlaszcza na krzywiznach. Jezeli chodzi
o wysuszone piaski kwarcowe i formierskie (natural-
ne), to autor nie podziela tego stanowiska, mial bo-
wiem mozno$§é dokladnego zapoznania sie z instalacja
pneumatyczng (tloczacy), przy pomocy ktoérej trans-
portuje sie suszony piasek kwarcowy spod suszarki
do zasobnikéw. Instalacja ta pracowala od 12 lat po
8 godzin dziennie. Przewody rurowe nie byly przez
ten czas wymieniane. Zuzycie przewodéw na krzy-
wiznach, gdzie wskutek zmiany kierunku, piasek

dziale przerobki mas. Wysuszony piasek wprowadza
sie przy pomocy zasilacza w strumien powietrza. Zasi-
lacz zapewnia nie tylko szczelne zamkniecie przewo-*
déw rurowych, ale takze réwnomierne doprowadzenie
piasku. Najcze$ciej stosuje sie w takich przypadkach
zasilacz bebnowy gwiazdzisty, pokazany na rysunku 2.

Przy projektowaniu transportu pneumatycznego
nalezy zwrdéci¢é szczegbélng uwage na szczelno$§é prze-
wodéw oraz urzgdzen zasilajacych i odbiorczych. Nie-
wlasciwa kenstrukcja moze spowodowaé spadek ci-
$nienia, a tym samym znacznie obnizyé wydajnost
urzadzenia. Ci$nienie powietrza w urzgdzeniach tto-.
czgcego transportu pneumatycznego zalézne jest od ro-
dzaju przenoszonego materiatu, dtugo$ci ‘przewodow,
wysokoéci podnoszenia i nie przewyzsza 2--3 atn. Przy
transporcie suchego piasku ciSnienie powietrza waha

225



sie w granicach od 0,2-+-0,5 atn. NajczeSciej “stosuje
sie dmuchawy o ci$nieniu roboczym 0,25 lub 0,4 atn.

sareim.n

Rys. 2. Zasilacz bebnowy. 1 — zasobnik suchego piasku; 2 — dy-
sza; 3 — przewdd kompensacyjny wylotowy; 4 — przewéd kom-
pensacyjny wlotowy; 5 — beben zasilacza

Stosowanie wyzszych ci$nien jest technicznie niepo-
trzebne, a pod wzgledem gospodarczym nieekono-
micznel).

Jako urzadzenie odbiorcze najcze$ciej stosuje sie
tzw. cyklon, pokazany na rysunku 3. Mieszanine po-
wietrza i piasku wprowadza sie stycznie do goérnej
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Rys. 3. Cyklon. 7 — przew6d wlotowy miesza'niny powleﬁrza

z piaskiem; 2 — otwér Wylotowy powlietrza; 3 — polaczenie

-Z zasobnikiem, suchego piasku; 4 — wymienny element Sciany
‘eyklonu

1) Typ dmuchawy nie jest obojetny. Szczegélnié nada]q sie
do tego celu dmuchawy rotacyjne systemu Jaegem lub Roota
~(przyp. red.).
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‘nie zawieszenia.

czeSci cyklona. Czastki piasku pod dziataniem' sity
odérodkowej zostaja przycisnigte do $cian cyklonu,

-przy czym wskutek tarcia o nie traca szybko$é i opa-

daja na dno. Powietrze, zawierajgce py! i.najdrob-
niejsze ziarnka piasku, wydostaje sie przez umiesz-
czong w Srodku cyklona rure na zewnatrz.

Celem odpylenia tego powietrza do rury cyklonu

‘dotacza sie fiitr w postaci zbiornika z wiérami stalo-

wymi, ktére co pewien okres czasu wymienia sie.
Transportowany material przenosi sie w-przewodach
'w ten £posbb, ze powietrze unosi kazde ziarnko osobno
w pewnej odlegloéci od nastepnego. Innymi stowy,
celem zabezpieczenia materiatu przed osadzaniem sie
w przewodach, musi byé on transportowany w sta-
Szybko§¢é powietrza, przy ktorej
czasteczka w pionowej rurze jest w stanie zawieszenia
tzn. nie opada w dél, ani tez nie zostaje unoszona
w gére, nazywamy szybko$cig zawieszenia danej czg-

steczki.  Wedlug prof. Spiewakowskiego [2] szybkoss
zawieszenia dla czastek w ksztalcie kuli dana jest
wzorem: ‘ )
= 284 - s, d m/sek 1)
vz — y 7p m
gdzie: .
Ym — 8estos¢ materialu w kg/m?
Vo — gesto$ec powietrza w kg/m3
., — Srednica czastki w m.

Ziarnka o nieregularnych ksztattach stawiajg wiekszy
opdér strumieniowi powietrza, niz gladkie kulki. Przy
materialach drobnoziarnistych, jak np. piasek kwar-

‘cowy, praktycznie mozna poslugiwaé sie powyzszym

wzorem, bez uwzglednienia poprawek na ksztalt ziarn.
Szybkos¢é powietrza musi by¢ tym wieksza, im wieksze
sg ziarna transportowanego materiatu. Roboczg szyb-
ko$¢ powietrza przyjmuje sie réwng 2,0--3,0 v,, & na-
wet wiecej.

Celem zabezpieczenia prawidlowego transportu i do-

' statecznej wydajno$ci dla takich materialéw jak pias-

ki formierskie w praktyce przyjmuje. sie szybko$é¢ po-
wietrza w granicach 1540 m/sek. Wieksze szybko$ci
nalezy przyja¢ dla diuzszych przewodéw z wigkszg
iloscig -krzywizn oraz dla materialéw bardziej wilgot-
nych o niejednakowej ziarnisto$ci. Przy tych szybko-
$ciach mozna transportowany materiat podnies¢ do
okolo 30 m i przenie§¢ w kierunku poziomym na od-
leglos¢ do 250 m.

Dla porownama podaJe szybko$ci zawieszenia zna-
lezione empirycznie dla nastepujacych materialéw:

pyl weglowy 0,14 m/sek
cement portlandzki 00 0,34 m/sek
nasienie Inu 5,2 m/sek
ziarna pszenicy 9,8 m/sek
orzeszki ziemne 12,5 m/sek
Koncentracja mieszaniny powietrznej nazywamy

stosunek

ciezar transportowanego materiatu

P" ciezar rownoczesme tloczonego pow1etrza

“W pracujacych instalacjach do transportu plaaku

z ktérymi autor mial mozno$¢ zapoznaé sie, koncentra-
cja mieszaniny wahata sie w granicach 1,6+3,2. Przy
urzgdzeniach z mala: iloScia zagie¢ transportujacych
piasek na nieduze wysokoém i odleglosm koncentracja

‘mieszaniny p byla wigksza. -



Podstawy -obliczen
Przy obliczeniach -transportu pneumatycznego _jako
dane wyjsSciowe stuzg: droga i wydajnosé¢ na, godzine
Gm. Koncentracje mieszaniny u przyjmuje sie, opie-
rajgc sie o dane empiryczne.

Ilos¢ powietrza oblicza sie ze wzoru:

G, - 1000 .
Gp.: _—}L_ﬁb— kg/mm (2)
lub
G = Tm 1000 i 3)
P~ ,-13-60 /T
gdzie
G[J — ilo§¢ powietrza potrzebna do transportu
w kg/min
G’p — ilo§¢ powietrza potrzebna do transportu
w m?/min
G,, — wydajno$¢ urzadzenia w t/godz
T koncentracja mieszaniny.
Uwzgledniajac straty na nieszczelnosci, wydajnosé
dmuchawy Qp oblicza sie ze wzoru:
Qp =1,15 G’p m3/min 4

Dalej okre$la sie ze wzoru (1) szybkdéé zawieszenia
v, w m/sek. Roboczg szybkosé¢ v, przyjmuje sie dla
piaskéw formierskich réwna 2,0+3,0 v,.

Srednica przewod¢w rurowych d, dana jest wzorem:

4Q, -
w\Vew

W praktyce $rednica przewodéw rurowych waha sie
od 50300 mm. Najwieksze trudno$ci przedstawia
sprawa obliczenia ci$nienia dmuchawy. Zagadnienia
tego nie mozna uwazaé¢ za calkowicie rozwigzane. Na
spadek ci$nienia powietrza skladajg si¢ gléwnie:

Py — ci$nienie powietrza konieczne do nadania mie-

szaninie powietrza z piaskiem odpewiedniej

szybkosci,

P> — ciSnienie powietrza konieczne na podniesienie
materiatu

P3 — strata ciSnienia na tarcie

Py — straty ci$nienia na krzywiznach (zmiana Kkie-

runku ruchu).

Straty - ciSnienia. na nadanie odpowiedniej szybkosci
powietrzu uchodzgcemu z cyklona przez filiry oraz
straty na réznego rodzaju nieszczelno$ci (z. ktérych
niektére sg nieuniknione, np. na zasilaczu) w przy-
blizonych rachunkach mozna uwzglednié w ten sposob,
Ze sume wyzej wymienionych ci$nien powigksza sie
0. 20%.

Ostatecznie robocze ciSnienie powietrza na wylocie
dmuchawy réwna sie:

Pd=1,2(P1+P2+Pa+P4) ©) -

PomzeJ podaje sie przyblizony sposob obhczema po-
szczedolnych cisnien:
1. Ci$nienie powietrza P; potrzebne do nadania mie-
szaninie powietrza z piaskiem odpowiedniej szyb-
kosSci oblicza sie ze wzoru:

2

Pl—(l‘f‘l“)

kg/m? @

kg powietrza

_ , R il
'yp — gesto$é powietrza w kg/m?

T koncentracja mieszaniny

v — szybko§é powietrza w przewodach w m/sek
g — 9,81 m/sek? — przyspieszenie ziemskie.

2. Ci$nienie powietrza Py potrzebne na podniesienie
materiatu oblicza sie ze wzoru:

P=v,(1+p)h kg/m? (8)
gazie:
h — wysoko$¢ podnoszenia w m.
_ 3. Strata ci$nienia P3 na tarcie mieszaniny powietrza
i transportowanego materialu o $ciany przewodow
dana jest wzorem:

2

Po=( kb 2 9
v =+kpd g T ke ©
gdzie:

l — diugos¢ przewodéow w m

0,0011 X . .
A — 0,0125 + —— d — wspolczynnik tarcia dla rur
w
zelaznych

k — wspélczynnik empiryczny zalezny od szybkosci
powietrza; wielkos¢ jego odczytuje sie z wy-
kresu (rys. 4). 8

K

R.
. \

N
Q5

H-NC
% N
] .
® 2 h‘ﬁ”
—2r 1
V7u£ .
Rys. 4. Zale2zno§é wspélczynnika k od szybkoSci przeplywu po-
wietrza

4. Strata ciSnienia P4 jest sumg strat na poszcze-
gélnych krzywiznach. Strata ci$nienia na krzy-
wiznie dana jest wzorem empirycznym:

2

(10

. _r 7
Py=0,76(1+064p) L5 g~ kG/m®
Wediug Wagnera [3] przy zmianie-kierunku o 90° naj-
mniejsze straty na krzywiznie sg wtedy, gdy promien
krzywizny R = 2,4 d,.

Przyklad: Zaprojektowaé urzadzenie do pneuma-
tycznego, tloczacego transportu wysuszonego piasku
spod suszarki do -zasobnikéw w oddziale przerdbki
mas. Wydajno§¢é urzadzenia 7,5 t/godz. Dlugo§é¢ prze-
wodow poziomych 80 m, wysoko$¢ podnoszenia 15 m.
Tlo$é zakrzywien (kolan) 3. Ciezar wla$ciwy transpor-
towanego piasku 2,46 gr/cm3. Maksymalna $rednica
ziarna- piasku 1,7 mm. Szybko§¢ zawieszenia (wzoér 1):

Y 2460 .
yz=\/2s,4?’f.dm \/284 13 0,0017 =

‘= 9,5 m/sek
Szybkoéé robocza v, =3 v, =3+95=285 misek
Przyjmujemy koncentracje¢ mieszaniny p = 3,7
Pqtrzebria do transportu ilo§¢ powietrza (wzér 3):
, G, - 1000 7,5 - 1000
P pn-1,3-60 387-13-60

= 26 m*/min
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Wydajno$é dmuchawy (wzér 4):

Q= 1,15 G,', =1,15 - 26 = 30 m?*/min
Sprawdzamy warto$§¢ koncentracji mieszaniny przy
uwzglednieniu Qp zamiast G’P

7,5 + 1000
»=30.1,3 60— 32
Srednica przewodéw rurowych (wzér 5):

T4Q, \/ 4.30
d = —
® %-v-60 514-285.60  1om
Ciénienie P; potrzebne do nadania mieszaninie po-
wietrza z piaskiem odpowiedniej szybko$ci (wz6r 7).
4 - 28,6°

P1=(1+P-)Tp ——(1+32)m1—

Ci$nienie Py potrzebne do podniesienia rmeszanmy
(wzbr 8):
P, = Tp 1+4+p)h=13(1-38,2)15 =82kG/m?

Strata ci$nienia P3 na tarcie (wzér 9):

1 oy, -0
P.=(@1 k )‘_' £ =
y = (1+kp) d, 29
B 0,0011\ 95 1,3-285%
_(1+0,3-3,2)'(°°125+ 015) 05 2981
= 1845 kG/m®

Wedlug wykresu na rysunku 4 przy szybkosSci v =
28,5 m/sek wspotczynnik k = 0,3.
Strata ci$nienia P4 na jednej krzywiznie (wzér 10):

2

Il

}’;—076(1-{—0649)

29

1,3 - 285 _ ,

= 0,76 (110,64 - 8,2) 55— = 125 kG/m
Py =3.125 = 375 kG/m®

JERZY FASZFALOW

— 297 kG/m?

Robocze ciénienie powietrza dmuchawy (wzér 6):

P, =12 (Py+ Py + P3+ Py = 1,2 (227 + 82 +1345 +
+ 375) = 2435 kG/m? = 2435 mm stupa wody.

Przyjmujemy dmuchawe o wydajnosci @ = 30 m*/min
i ci$nieniu p = 0,25 atn. Moc silnika 20 kW.

W odlewniach zagranicznych czesto stosuje sie
tloczacy, pneumatyczny transport piasku kwarcowego
spod suszarek do oddzialéw przer6bki mas na rdze-
niarkach, zwlaszcza wszedzie tam, gdzie ilo§¢ trans-
portowanego piasku jest nieduza, a zastosowanie
transportu mechanicznego napotkatoby na duze trud-
noSci terenowe. Przy wstepnych obliczeniach mozna
przyjaé, ze na kazde 4 kg transportowanego piasku
rozchoduje sie 1 m?® powietrza. Cis$nienie powietrza
zalezy od dlugosci, rodzaju trasy i iloSci odgalezien.
Rozch6d energii przy urzgdzeniach transportu pneu-
matycznego jest od 10 do 20-krotnie wiekszy w po-
réwnaniu z zespotem przeno$nikéw tasmowych i pod-
no$nik6w kubetkowych o tej samej wydajnosci i wy-
soko$ci podnoszenia.

Literatura

4..1. S. Segal — Oborudowanie pnewmaticzeskowo
transporta, Maszinostrojenie t. 9, Maszgiz, Mo-
skwa 1949

2. P. N. Aksjonow — Oborudowanie litiejnych ce-
chow, Maszgiz, Moskwa 1949 (str. 122)

3. Horst Mey — Fliessarbeit und Forderung von Mas-
sengiittern, Verlag Wilhelm Knapp, Halle (Saale)
1951 (str. 237)
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und technischen Mechanik, Band 6, Leipzig 1928.

621.746.7:621.747.58

Wybér metody naprawy wadliwych odlewow’ zeliwnych

Olbrzymie straty ponosi corocznie nasza gospodarka
narodowa wskutek nadmiernej iloSci zabrakowanych
odlew6w, co zmusza nas, zgodnie z wytycznymi. II Zja-
zdu PZPR, do powaznego zastanowienia si¢ nad tym
problemem. Na czolo wysuwa si¢ podstawowe pytanie,
w jaki spos6b straty te ograniczy¢?

Jedng z drég zmniejszenia tych strat jest naprawa
wadliwie wykonanych odlewéw.

Nawet przy S$cistym zachowaniu dyscypliny techno—
logicznej w_odlewni zawsze znajdziemy pewien od-
setek brakéw. Nalezy dotozyé wszelkich staran, aby
(w granicach ekonomicznie uzasadnionych) oddaé¢ do
produkecji po naprawie jeszcze pewng ilo§¢ wadliwych
odlewéw, osiggajgc przez to dalsze obnizenie kosztéw
wtasnych, dalszg oszczedno§¢ surowcéw dla naszej go-
spodarki narodowej.

Nalezy podkres$lié przy tym, ze naprawa wadliwego
odlewu nie jest bynajmniej zagadnieniem prostym
i zalezy od szeregu czynnikéw, a przede wszystkim od
wrazliwo$ci zeliwa na zmiany temperatur i wplywu

tych zmian na powstawanie naprezen witasnych. Zna-

jomo$é zjawisk zachodzacych w zeliwie w procesie
naprawy zwlaszcza metodg spawania, zapewni dobre
wykonanie naprawy i uzyteczno$é naprawionego od-
lewu.
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Na mechaniczne wlasnosci zeliwa ma wplyw sklad
chemiczny i jego struktura. W rezultacie szybkiego
chtodzenia w strukturze pojawia sie charakterystyczny
dla bialego zeliwa ledeburyt, a przy wolnym chiodze-
niu grafit w osnowie perlitycznej, perlityczno-ferry-
tycznej lub ferrytycznej. Przeobrazenia te majg swoje
odbicie w twardo$ci. Mianowicie struktura zeliwa
ferrytycznego odpowiada twardosci okoto 100 Hp, fer-
rytyczno-perlitycznego 150200 Hp, zwiekszona, zas
twardo$é (zwykle powyzej 240 Hp) oznacza obecnosé
cementytu, posiadajacego twardo$é okolo 700 Hpg.

Zbyt wysoka twardo$é zeliwa utrudnia, a czesto
uniemozliwia obrébke skrawaniem. Do powstawania
zabielonego zeliwa w czasie naprawy odlewéw przede
wszystkim przyczyniajg sie:

a. obnizenie sie zawarto$ci krzemu pod dziataniem
wysokiej temperatury, przy diugim czasie trwa-
nia procesu,

b. szybkie chlodzenie odlewu, nie dajgce mozliwosci
rozkladu cementytu i wydzielenia sie grafitu,

c. obecno$é w odlewie $cianek o duzej réznicy gru-
bosci.

Niezaleznie od tego pod dzialaniem dlugotrwatego

nagrzewania zawarty w perlicie cementyt rozpada sie
na ferryt i wegiel zarzenia. Wskutek tego po nagrza-



niu odlewu powyzej temperatury 700°C nastepuje
znaczny spadek wytrzymalo$ci. Spadek ten obrazuje
tablica 1.

Tablica l

Wplyw temperatury nagrzania odlewu na wlasnoSci mecha-
niczne Zzeliwa szarego

Temperatura Wytrzymalo§é na Twardo§é
nagrzewania rozciagganie Hpg**)
°C kG/mm?*
20%) - . 214243 192210
150 21,3 196
300 21,5 199
350 21,2 196
400 22,6 196
450 21,9 - 192
500 22,7 192
550 19,7 185
600 21,8 192
700 . : 15,6 137

*) Przetrzymano 8 miesiecy w normalnej temperaturze.
*+) Zmniejszenie twardosci spowodowane rozkiadem cemen-
tytu bedzie rézne w zalezno$ci od skladu chemicznego zeliwa.

Przy przedluzajacym sie nagrzewaniu zeliwa do
wyzszych temperatur zachodzi mie tylko zmiana
struktury, lecz i pojawiajg sie¢ w odlewie nowe napre-
zenia wlasne, poza juz istniejgcymi naprezeniami
odlewniczymi.- -

Zeliwo posiada duzg wrazliwo§é na nagle zmiany
temperatury. Nieprawidlowe rozwigzania konstruk-
cyjne (naglte zmiany grubo$ci $cianek, znaczna dlugosé
prostych $cianek, uzebrowania itp.) oraz technologiczne
warunki wytwarzania odlewéw (mata podatno$é formy,
nieré6wnomiernoéé stygniecia itp.) sa czesto powodem
powstawania w wykonanym odlewie naprezen wia-
snych. W tych warunkach miejscowe, badZ catkowite
nagrzanie odlewu i narstqpujgcy przy stygnieciu skurcz
moze byé przyczyng pojawienia sie nowych, dodatko-
wych naprezen, mogacych spowodowaé peknigcie od-
lewu.

Reasumujgc wyzej poruszane zagadnienia nalezy
stwierdzié, ze w czasie naprawy wad odlewu przez
obrobke cieplng, spawanie elektryczne i gazowe, spa-
wanie odlewnicze itp. wystgpi¢ moga zjawiska:

a. zabielenie zeliwa — powodowane przez oméwione
poprzednio obnizenie sie zawartoSci krzemu,
szybkie chlodzenie odlewu i obecnos¢ w odlewie
$cianek o duzej réznicy grubosci; utrudnia to
badz uniemozliwia obrébke skrawaniem po prze-
prowadzonej naprawie odlewu,

b. powstanie dodatkowych naprezen wlasnych —
powodowane przez skurcz zachodzacy po miej-
scowym lub catkowitym zagrzaniu odlewu; stwa-
rza to warunki do powstawania peknieé¢,

c. zmiana struktury i spadek wtasno$ci wytrzyma-
‘to$ciowych tworzywa — powodowany przez nad-
mierne zagrzanie odlewu; moze to zdyskwalifi-

kowaé odlew, zaleznie od stawianych warunkéw
technicznych.

Istniejg wiec duze trudno$ci przy stosowaniu pod-
stawowych sposobéw naprawy odlewéw. Pamietaé
musimy stale, aby usuwajac jedna wade nie spowodo-
waé powstania innego rodzaju wady i ostatecznego
zabrakowania odlewu. Wymaga to dobrania prawidio-
wego sposobu usuniecia wady oraz wlasciwej techno-
logii przeprowadzenia naprawy.

w zalpznoéci od przeznaczenia odlewu, warunkow

" odbioru oraz mozliwosci jakimi dysponujemy w warsz-

tacie naprawe mozemy przeprowadzié przez:

A — oczyszczenie odlewu szlifierka

B — obrébke skrawaniem

C — kolkowanie

D — spawanie elektryczne i gazowe (na zimno lub
goraco)

E — spawanie odlewnicze .

F — metalizacje natryskowa

G — obrébke cieplna

‘'H — nasycanie pod ci$nieniem

I — przetrzymanie odlewu pod obcigzeniem w tem-
peraturze 700--750°C.

Tablica 2
Zalecane metody naprawy wadliWych odlewéw zeliwnych

Zalecany 8pos6b naprawy

Okreslenie wady AIBIC]D!E|F|G|“ I

Zalewka X| X
‘Wypaczenie X
Zimne krople X
Guz
Niedolew
Zabielenie X
Przypalenie
Pecherz :
Zaproészenie, rakowatosé
Jama skurczowa
Zazuzlenie
. Falda, peknigcie na go-
raco i zimno
Obciaggnigeie
Niezgodnodé mikrostruk- -
tury i wlasnosdci wytrzy-
malosciowych ; X
Niedotrzymanie wymia- '
réw i cigzaru X X X
Uszkodzenie mechaniczne X| X

PO M
>

P4 b 4 M
P4 MM
[l ]

> M

Pomocg i wskazdéwka bedzie tu tablica 2 z danymi,
dotyczgcymi najcze$ciej w praktyce spotykanych wad
odlewéw i zalecanych sposob6w naprawy, ktérych
technologie omoéwimy szczegélowo oddzielnie.

Literatura

1. P. N. Aksjonow — Odlewnictwo, tom II, Wyd. 1,
PWSZ, Warszawa 1953
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Korzystaj z zaktadowej Biblioteki Technicznej
— pomoze ci to w twej pracy zawodowej

229



Przeglgd pism technicznych

W. P. MIGAJ

621.746.58:621.646.2:669.35

Odlewanie pod ci$nieniem czeSci mosieznych
| zaworoOw armaturowych

Cze$ci brgzowych i mosieznych zaworc’)yv armaturo-
wych przeznaczonych do pracy w of$rodkach pary,
wody lub gazu odlewane sg zazwyczaj do form pias-
kowych, a tylko w szczegbélnych wypadkach stosuje
sie¢ odlewanie do form metalowych.

Celem uniknigcia licznych trudnosSci, zmniejszenia
rozchodu metalu i iloSci zabrakowanych z powodu
nieszczelnosci odlewéw, zaczeto w ZSRR juz przed
wojng odlewaé czeSci armatury pod ci$nieniem. Do
czasu wojny produkcja ta nie osiggnela wiekszych
rozmiarow i ograniczyla sie tylko do cienko$ciennych
(4-6 mm) odlewow; wilasciwy rozwaj odlewnictwa
ciSnieniowego armatury mosieznej nastgpit po wojnie,
w zwigzku z szybko postepujgcg modernizacjg miast
i rozwojem przemyslu. W okresie tyin ‘powstat caly
szereg specjalnie przystosowanych i wyposazonych do
tego celu zaktadéw. Jeden z nich — Pienzenska Fa-
bryka Armatur, produkuje obecnie szereg typoéw za-
wordéw armaturowych o przecietnej grubo$ci Scianek
i prostych ksztaltach. Odlewanie przeprowadza sie na
pionowych i poziomych, w wysokim stopniu zautoma-
tyzowanych, maszynach ci$nieniowych. Formy do od-
lewania ksztaltek wykonywane sg 2z obrabianych
cieplnie stali ZXW8 i ZX13, przy zachowaniu naddat-
koéw na obrébke wielkosci 0,3--0,5 mm na strone. Czas
pozostawania odlewu we formie zaleznie od jego
ksztattu i masy wynosi 0,15--0,3 minut, majgc bardzo
duzy wplyw na diugotrwatos¢ formy. W praktyce,
formy ze stali ZXW8 wytrzymuja 4000--6000 odlewow,
a formy ze stali ZX13 tylko 1300--2000.

Do produkcji stosowany jest mosigdz TOS-65-1-2
(GOST—614—41) odpowiadajacy stopowi CuZn32Snl
Pb2 i EO 59-1 (GOST 1019-47) odpowiadajgcy MO59
wediug PN/H-87085. }

Wykonane pod ci$nieniem odlewy armatury wyka-
zujg strukture o + f, przy czym wzajemna proporcja
ilosci obu skladnikéw strukturalnych zalezy od kazdo-
razowego skladu chemicznego odlewéw, szybkosci
chlodzenia, a nawet rodzaju pieca stosowanego do to-

pienia metalu. Stosownie do tego, odlewy z mosigdzu
LOS-65-1-2 zawierajagce < 58,10 Cu wykazujg
w strukturze wieksze ilo$ci fazy B, a co za tym idzie
wiekszg twardo$é i krucho$é odlewéw. Z drugiej stro-
ny, zbyt duza zawartoé¢ Cu (> 65%) zmiekcza i upla-
stycznia wprawdzie odlewy, sprzyja jednak przywiera-
niu ich do formy metalowej.

Odlewy wykonane z £O59-1 wykazaly duzg zalez-
no$¢ struktury i wiasno$ei od szybkosci chtodzenia
i skladu chemicznego, i tak: wzrost zawarto$ci Zn
i innych dodatkéw stopowych oraz szybkosci chlodze-
nia powodowal wydzielanie sie wiekszych ilosci fazy
B, wzrost twardosci i spadek plastycznosci odlewow.
Odwrotny wplyw na strukture i wiasno$ci wywierato
wyzarzanie odlewéw. Zjawisko niejednorodnosci struk-
turalnej wystepowato bardzo wydatnie w odlewach
o zmiennej i wiekszej grubodci $cianek. Jednorodna
struktura pojawiala sie dopiero przy grubo$ci $cianek
mniejszej niz 1 mm. :

W trakcie produkeji zaobserwowano ponadto, ze od-
lewy pochodzgce z partii metalu topionego w piecach
tyglowych odznaczajg sie mniejszg twardo$cig od od-
lewéw pochodzgcych z metalu topionego w piecach
tukowych. Poniewaz autor nie podaje wytlumaczenia
tego zjawiska, przypuszcza¢ nalezy, ze wplyw ten
spowodowany jest wigkszym stopniem zanieczyszcze- -
nia metalu topionego w tyglu w poréwnaniu z piecefn
lukowym. ’ :

W obecnej chwili produkcja armatury mosieznej
sposobem odlewania pod ci$nieniem zostala w ZSRR
w zupelnoSci opanowana. Zastosowana technologia
przynosi 20--30% oszczedno$ci metali w stosunku do
cigzaru surowych odlewow, eliminuje w duzym stop-
niu koszty zwigzane z wykonawstwem form i obréobka
mechaniczng odlewéw, podnosi jako$§¢ produkcji
i, zmniejsza ilo§¢ brakow.

K. R.

Litiejnoje proizwodstwo, Nr 2, 1954, str 7

* Plan &-letni wzmacnia sity Polski i wzmacnia jej

niezaleznosé, a wraz z tym wzmacnia wkiad Polski

w ogdlnoludzkie dziefo pokoju

Bolestaw Bierut
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Problem brakéw odlewniczych w odlewniach
czechoslowackiego przemystu maszynowego

Autor podaje w skrocie wyniki osiggniete przez od-
lewnictwo czechostowackie w walce z wadami odlew-
niczymi, po wprowadzeniu w ubieglym roku jednoli-
tego ukladu Kklasyfikacyjnego wad. Podano cyfry
i charakter wad odlewniczych, typowych dla poszcze-
golnych grup odlewni, opisano dotychczas stosowane
§rodki zaradcze oraz okre$lono czynniki majgce po-
§redni i bezposredni wplyw na ich ilo§¢. Podkreslono
wazno$¢ analizy przyczyn powstawania wad, koniecz-
no$¢ opracowania i $cistego stosowania sie do instruk-
cji opracowanych dla poszczegbélnych proceséow tech-
nologicznych, jak réwniez wazno§¢ przekazywania
wynikéw analizy pracownikom odlewni.

Obnizenie ilo§ci brakéw odlewniczych, ktére moze
byé Zrédiem powaznych oszczedno$ci dla gospodarki
narodowej, jest zagadnieniem powaznym, na ktoére
zwrocono baczng uwage w wielu krajach, a ktére
stalo sie-od szeregu lat przedmiotem zainteresowania
na terenie miedzynarodowym. Walka na tym odcinku
prowadzona jest w rozmaitych krajach réznymi me-
todami, z tego wzgledu warto sie zainteresowaé osig-
gnieciami jakie w tej dziedzinie osiggnat przemyst
czechostowacki w latach 1952 i 1953. W Czechostowacji,
akcje o obnizenie ilo§ci brakéw przeprowadzono cen-
tralnie, mianowicie Ministerstwo Przemysiu Maszy-
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Rys. 1. Wykres iloSci brakéw w odlewniach zeliwa szarego i cia-
gliwego oraz w odlewniach odlewéw staliwnych i metali nie-
zelaznych

nowego od 1952 roku wprowadzito we wszystkich pod-
leglych sobie odlewniach obowigzek sporzadzania
dokladnych, miesiecznych wykazéw ' kontrolnych od-
lewow zabrakowanych z podzialem na grupy, w za-
leznosci od ciezaru odlew6éw, rodzaju odlewni,
z rozbiciem na wady odlewnicze stwierdzone w od-
lewni lub tez wykryte w czasie pézniejszej obrobki
mechanicznej.. Ksztaltowanie sie sumarycznej ilosci
_brakéw podane w procentowej ilosci brakéw, oparte
na wyzej wymienionych wykazach kontrolnych, uwi-
doczniono na rysunku 1. Krzywe wskazujg catkowitg
ilo§¢ brakéw w odlewniach zeliwa szarego, zeliwa
ciggliwego, staliwa oraz w odlewniach metali nie-
zelaznych.

- Procent brakéw w poszczegbélnych miesigcach wahat
si¢ znacznie we wszystkich odlewniach: najbardziej
wyréwnany byt on w odlewniach zeliwa szarego. Od-
lewnie staliwa wykazujg nizszy procent brakéw po-
czynajac od czerwca, natomiast przejSciowy wzrost

we wrzeSniu. Jest to wynikiem obnizonej produkcji
zakladéw mechanicznych w letnich miesigcach urlo-
powych oraz zwiekszong iloscig zwroté6w odlewniczych
w miesigcu wrzeSniu. Wahania te wystepowaly ja-
skrawo zwlaszcza w odlewniach zeliwa szarego pod

koniec roku, gdzie zwroty (odlewy wadliwe zwrécone

przez klientéw) jak tez odlewy watpliwe, zmagazyno-
wane w miesigcach poprzednich, podniosty znacznie
procent brakéw. Faktycznie w miesigcu grudniu,
ilo§¢ zwrotéw wzrosta prawie do /3 calej ilo$ci odle-
wow wyprodukowanych, co stanowi podwoéjng ilo§é
brakéw w poréwnaniu z miesigcami poprzednimi.

Jest to bezsprzecznie powaznym bledem w pracy
kontroli technicznej w odlewniach, ktéra nie sklasy-
fikowata odlewéw watpliwych biezgco, lecz pozwolita
na ich nagromadzenie sie w magazynach do “konca
roku, co wplyneto na znieksztalcenie wykresu. Znie-
ksztalcenie wykresu moze powstaé réwniez z innych
przyczyn, a mianowicie wskutek zwrotu odlewéw
wadliwych, ktére podwyzszaja miesieczny procent
brakéw wtedy, gdy jest on faktycznie mniejszy od
$redniego. Réznice te jednak na przestrzeni kilku mie-
siecy wyréwnuja sie, a przecigetna roczna daje obraz
rzeczywisty.

Duze wahania iloci brakéw w odlewniach zeliwa
ciggliwego spowodowane sg przewaznie niskg jako-
$cig zlomu stalowego, natomiast w odlewniach metali
niezelaznych nieodpowiednio prowadzona ewidencjg
brakéw, co dotyczy zwlaszcza odlewni matych. W po-
rownaniu z rokiem 1952, statystyka wykazuje, ze
ilo§¢ brakéw podnosi sie z wyjagtkiem zeliwa ciggli-
wego, gdzie nastgpito obnizenie o 7,2%. Podwyzszenie
iloSci brakéw jest jednakowoz nieznaczne i ttumaczy
sie niedokladnoscia prowadzenia ewidencji w okresie
poprzednim.

Tablica 1
Poréwnanie ilo§ci brakéw w latach 1952 i 1953
Procentowa ilo§é zabrakowanych odlew6w
Rok zeliwo odlewy zeliwo metale
szare staliwne ciagliwe | niezelazne
1952 10,2 9,2 19,3 8,3
1953 10,35 9,9 12,1 8,5

W celu stworzenia z miesiecznych wykazéw staty-
stycznych powaznego i skutecznego narzedzia w walce
0 obnizenie brakéw odlewniczych, Ministerstwo Prze-
mystu Maszynowego wprowadzilo we wszystkich pod-
legtych sobie odlewniach jednolitg ewidencje brakéw
odlewniczych. Wady odlewnicze zostajg sklasyfikowane
zgodnie ze slownictwem opracowanym przez A. Ple-
singera za pomocg tablic 6-cio cyfrowych sporzadzo-
nych na podstawie wzoréw radzieckich, przy czym
okres$la sie rodzaj wad, przyczyny oraz osoby winne
ich powstawaniu. W okresie poczatkowym polecono
odlewnikom klasyfikowaé braki przy pomocy tylko
liczb 2 cyfrowych, to jest okreSlaé grupe i rodzaj

wady.
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Na podstawie tej klasyfikacji sporzadzane sg dzien-
ne, tygodniowe i miesieczne wykazy przyczyn powsta-
wania brakéw, ktéore sluzg za podstawe w stosowaniu
$rodkow zaradczych. Dzienna analiza przyczyn wad
odlewniczych dokonuje sie przy udziale odno$nego mi-
strza i kontrolera a niekiedy réowniez metalurga
i kierownika odlewni. Przy czesto powtarzajgcych sig
wadach, dyskusje nad przyczynami ich powstawania
prowadzi sie bezposrednio na stanowisku ' pracy,
w obecno$ci pracownikéw odpowiedzialnych za te
wady, tak by mogli ewentualnie sami okres$li¢ przy-
czyny powstawania i $§rodki zaradcze. Wyniki, w ten
spos6b przeprowadzonej akcji widzimy najlepiej na
kilku przykladach z praktyki.

W zakladach W. I. Lenina w Pilznie, w drugim pél-
roczu 1953 roku, procent brakow odlewniczych byl
najnizszy ze wszystkich odlewni podlegtych Minister-
stwu Przemystu Maszynowego. W odlewni zeliwa sza-
rego powyzszych zakladéw, najwiekszy procent brakéow
spowodowany zostal przez wady odlewnicze wymie-
nione w tablicy 2. W tablicy tej udzial! brakéw wy-
wolanych przez poszczegélne wady w danych miesig-
cach obliczono w stosunku do iloSci wad wystepuja-
cych w lipcu, ktére przyjeto jako = 100.

Tablica 2

Podziat brakéw odlewniczych spowodowany réznymi wadami
w poszczegélnych miesiacach w odlewni Zeliwa szarego

Udzial brakéw w posz-

Rodzaj wad czeg6lnych .mxesxqcach

vi|vm | 1x | x | x| xu

100‘120 87 }67 70 | 50
100 88 |33 |67 |50 |42
100 133 (104 | 81 | 77 | 88
100 185 (128 |100 100 [142
100] 67,5 29,4" 23,5 53 | 29,4

13 zapiaszczenie

14 zazuzlenie

156 jamy skurczowe (obciggntecia)
41 niedolewy

46 uszkodzenia mechaniczne

W odlewniach staliwa natomiast, gléwna przyczyna
powstawania wad by! przede wszystkim brak do-
kladnego przestrzegania dyscypliny technologicznej.
Po wprowadzeniu przez kierownictwo odlewni obo-
wigzku $cistego dotrzymywania instrukcji technolo-
gicznych oraz po przeprowadzeniu akcji u$wiadamia-
jacej wérod pracownikéw, procent brakéw zostat ob-
nizony juz w nastepnym miesigcu o 3%. Najwiekszy
procent brakéw w odlewni staliwa zakladéw
im. W. I. Lenina w Pilznie, spowodowany zostal przez
wady przedstawione w tablicy 3.

Tablica 3

Podzial brakéw odlewniczych, spowodowany réznymi wadami,
h w odlewni staliwa Zakladéw

w D 6lnych miesi
im. W. I. Lenina w PilZnie

Udzial brakéw w posz-

Rodzaj wad czeg6lnych miesigcach

vi|vim| x| x | x1 | xu

12 naktucia 100| 64| 40| 38 | 64 | 46
13 zapiaszezenie 100| 84|100| 42 | 94,56/ 62,56
14 zazuzlenie 100 136| 86 (121 | 78,6| b7
22 peknigeia 100{135(115| 25 | 45 | 16
42 przestawienie 100} 222| 78200 (112 |100
61 niewlasciwy sklad chemiczny 100 | 100 69[ 7,6 16,2| b

Mozna przytoczy¢é réwniez z innych odlewni odpo-
wiednie przyklady przyczyn powstawania wad odlew-
niczych. I tak np. w odlewni Zeliwa szarego TOS —
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Kufim stwierdzono, ze przyczyng zabrakowania
w jednym miesigcu byly nastepujace wady odlewnicze:
jamy skurczowe i inne 37,6%, przestawienia, 13,5%
blizny 11,3%, zazuzlenia 10,8%, uszkodzenia mecha-
niczne 10,2° oraz inne wady 16,6%. Obnizenie ilo$ci
odlewéw porowatych zostalo osiggniete przez pbdwyz-
szenie temperatury zalewania oraz przez zmniejszenie
strat cieplnych metalu w kadzi. W néstepnym mie-
sigcu przyczyny brakéw byly juz inne, a mianowicie:
uszkodzenia mechaniczne 20,6%,, niedolewy 16,9%, wy-
paczenia 14,1%, zalewki 12,2°/, zazuzlenia 8,4, nie-
odpowiednia twardos$é 6,5%, pecherze 6,4%, zaprisze-
nia 6,4%, inne wady 8,5%.

Ogdlnie mozna powiedzieé¢, ze najwieksza ilo§¢ bra-
kéw powstaje wskutek zazuzlen, zaproszen, pecherzy,
jam skurczowych, rzadzizn, przestawien i uszkodzen
mechanicznych. Przyklady te wskazujg wyraznie, ze
systematyczna analiza przyczyn powstawania brakéw
odlewniczych ma powazne znaczenie dla podniesienia
jakosci odlewéw i ze jest ona bezwarunkowo po-
trzebna do ustalenia wtaSciwych Srodkéw zaradczych.
Analiza ta ma naturalnie tylko wtedy znaczenie, je-
zeli wyciggamy 2z niej odpowiednie wnioski. Dobra
dziatalno$¢é kontroli technicznej, wspoélpraca mistrza
z gléwnym metalurgiem daje- pod tym wzgledem
dobre rezultaty. Srodki zaradcze sg zwykle skuteczne,
jezeli sg stosowane systematycznie i konsekwentnie.
I tak np. odlewnia zeliwa szarego Pierwszej Fabryki-
Maszyn GZ w Brnie ma znacznie nizszy procent
brakéw od przecietnego, poniewaz:

1. komisja odlewnicza-w skladzie; mistrza, metalur-
ga, przedstawiciela kontroli technicznej oraz do-
rywczo Kkierownika odlewni pracuje systema-
tycznie i dobrze,

2. zwraca sie baczng uwage na nalezyte przeszkole-
nie personelu odlewni w zakresie przyczyn powsta-
wania brakéw na stanowiskach roboczych,

3. odlewnicy biorg udzial we wspé6lzawodnictwie

w walce o najnizszy procent brakéw,

4. bieg zeliwiaka jak réwniez jako§¢ wsadu sag sta-
rannie kontrolowane.

Oprocz przyczyn bezposrednich wynikajgcych z nie-
przestrzegania instrukcji technologicznych i wadliwej
dziatalno$ci kontroli technicznej w odlewni, istniejg
przyczyny posrednie, na ktére odlewnia nie ma wply-
wu, na przyklad jako$¢ materialéw wsadowych (su-
réwki, ztomu, koksu), nieodpowiednia segregacja ztomu
itp. Widzimy wiec, ze jezeli walka o obnizenie iloSci
brakéw w odlewniach ma by¢é walkg skuteczng, musi
ona objgé swym zakresem rdéwniez pracownikéw
wszystkich zakladéw dostarczajacych materialy i su-
rowce. Pracownicy tych =zakladéw powinni wzigé
udzial w tej akcji przez podniesienie jako$ci produ-
kowanych przez siebie materialéw do poziomu wy-
maganego przez odlewnie. '

Poza tym waznym jest, by wszyscy pracownicy od-
lewni byli zainteresowani w daZeniu do obnizenia
iloSci brakéw i o polepszenie jakosSci odlewéw. Ogélnie
érodki- zaradcze mozna uja¢é w nastepujgce punkty:

1. nalezy przyspieszyé oczyszczanie i skérowanie
odlewéw w celu jak najszybszego wykrycia
ewentualnych wad,

2. zapewnié sobie wystarczajagcg dostawe materia-
16w wsadowych o odpowiedniej jakoSci,

3. postawi¢ na odpowiednim poziomie wspéiprace
konstruktora, metalurga i odlewnika,



4, podnie$é jako§é produkcji elementéw pomocni-
czych jak np. podpdrek rdzeniowych, zeberek,

5. usuwaé systematycznie i konsekwentnie wady
oprzyrzgdowania i urzgdzen odlewniczych,

6. przeszkoli¢ spawaczy w naprawie wadhwych od-
lewoéw,

7. unikaé nagromadzenia odlewow watpliwych, kt6-
rych los nie zostal od razu rozstrzygniety,

8. opracowaé szczegétowo instrukcje technologiczne
a zwlaszcza dla odlewéw odznaczajgcych sie wy-
sokim procentem brakéw.

B. JONES i R. JELLEY

Nalezy sie spodziewaé, ze zorganizowana, systema-
tyczna akcja podjeta w Czechostowacji przez Mini-
sterstwo Przemystu Maszynowego bedzie stale ulep-
szana i przyniesie dalsze dodatnie rezultaty, ktére nie-
watpliwie beda cennym materialem dla odlewnikéw
biorgeych czynny udzial w walce o obnizenie ilo$ci
brakéw i ze brzyczyni sie ona w powaznym stopniu
do obnizenia strat w gospodarce narodowej.

T. M.
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Produkcja zeliwa sferoidalnego z pieca 1ndukcy;[neg0
wysokiej czestotliwoSci

Gdy w roku 1949 wystagpilty w Anglii trudnosci
w opanowaniu produkcji zeliwa sferoidalnego z zeli-
wiaka autorzy przeprowadzili préby wytwarzania
tego zeliwa w kwasnym piecu indukcyjnym wysokleJ
czestotliwos$ci.

Piec indukcyjny zastosowany do produkcji zeliwa
sferoidalnego wykazuje specjalne zalety, a mianowicie:

a. mozliwo§é uzyskania $ciSle okreSlonego optymal-
nego sktadu chemicznego zeliwa, a mianowicie
wysokiej zawarto$ci wegla (korzystnej ze wzgledu
-na wlasnos$ci odlewnicze), niezbyt wysokiej zawar-
to$ci manganu, fosforu i siarki.

b. mozliwo$§¢ uzyskania niskiej i w przyblizeniu
znanej z goéry zawartoSci siarki w zeliwie, co przy
dokladnie znanej ilo$ci zeliwa pozwala na usta-
lenie wlasciwego dodatku magnezu. Dzieki ni-
skiej zawartosci siarki wielko§é tego dodatku jest
nizsza. Stwierdzono przy tym, ze ,,wspélczynnik
wykorzystania magnezu“ (tj. procentowy stosunek
zawartoSci magnezu w zeliwie do catkowite]j
iloSci magnezu wprowadzonego do zeliwa) jest
wyzszy dla zeliwa wytapianego w piecu induk-
cyjnym, anizeli dla zeliwa z zeliwiaka.

c. mozliwo§é odpowiednio wysokiego przegrzania
zeliwa.

W poczatkowej serii préb w piecu indukcyjnym
o pojemno$ci 600 kg przetapiano suréwke szwedzka
z dodatkiem zelazokrzemu. Podczas topienia utrzy-
mywano stosunkowo niskg temperature i dopiero
przed spustem metal przegrzewano do 1450°C (pomiar
wykonany pirometrem zanurzeniowym). Podczas spu-
stu zeliwa do kadzi dodawano stop magnezu z niklem,
przeprowadzano modyfikowanie zelazokrzemem i przy-
stepowano do odlewania odlewéw i prébek kontrol-
nych. Jako typowa analize chemiczng zeliwa mozna
podaé: 3,55% C_; 3,22 % Cyraps 2,90 /0Si; 0,15% Mmn;
0,030°0 P; 0,006% S; 1,30%0 Ni; 0,09°/0 Mg oraz domiesz-
ki 0,01% Ti; 0,03% Cu; 0,005/ Cr; 0,005%/0 Mo.

Wtasnoéci wytrzymalosciowe zeliwa byly wyzsze,
anizeli dla zeliwa sferoidalnego z zeliwiaka. W stanie
lanym wytrzymalo$é na rozcigganie wynosila mini-
mum 69,3 kG/mm?, wydluzenie — 4%, za§ po wyza-
rzeniu na ferrytyczne zeliwo ciggliwe: wytrzymalo$§é
na rozcigganie — 50,4 kG/mm?, wydluzenie — 15%o.
W stanie lanym w strukturze obserwowano grafit sfe-
roidalny w perlityczno-ferrytycznej osnowie (okoto
50% ferrytu), charakterystycznej dla zeliwa o niskiej

zawarto§ci manganu. Stwierdzono, ze sklonno§é do
tworzenia wewnetrznych jam skurczowych jest mniej-
sza, anizeli dla zeliwa sferoidalnego z zeliwiaka (co
nalezy przypisa¢é prawdopodobnie wyzszej temperatu-
rze zeliwa z pieca indukcyjnego).

Opisana wyzej metoda produkcji zeliwa sferoidal-
nego byla jednak nieekonomiczna, gdyz wymagala
duzych ilo§ci specjalnej, importowanej suréwki. Stad
w 1950 roku rozpoczeto badania nad zastosowaniem
wsadu syntentycznego w oparciu o wiasny zlom sta-
lowy odlewni. Dzieki niskiej zawartoéci manganu
(okoto 0,3%), fosforu (ponizej 0,04%) i siarki (ponizej
0,06%) zltom ten szczegdlnie nadawal sie do produkcji
zeliwa sferoidalnego.

W pierwszej serii prac pomy$lnie rozwigzano za-
gadnienie naweglania wsadu grafitem elektrodowym
(zawierajagcym 95,5% wegla i 4% popiolu). Przyklad
jednej z przeprowadzonych préb podano nizej. Wsad
skladal si¢ z 88,65% zlomu stalowego (0,18--0,24%0 C;
0,2-+0,25%, Si; 0,4--0,6°’%0 Mn; maximum 0,04’ P
i maximum 0,06% S), 5,8% grafitu elektrodowego
i 5,55%0 zelazokrzemu (45% Si). Obliczony $redni sklad
chemiczny wsadu: 3,48%% C; 2,70% Si; 0,42°% Mn;
0,02% P; 0,06°%0 S. Do pieca zaladowano najpierw we-
giel elektrodowy, ktéry przykryto zlomem stalowym
(ten spos6b uktadania wsadu okazal sie najdogodniej-
szy). Po stopieniu i przegrzaniu wsadu do okolo
1460°C dodawano zelazokrzem i przystepowano do
spustu. Sklad chemiczny uzyskanego Zzeliwa byl na-
stepujacy: 3,20% C; 2,70% Si; 0,44% Mn; 0,019 % P
i 0,06% S. Zeliwo o strukturze czysto perlitycznej wy-
kazalo wytrzymato§¢é na rozcigganie 27,9 kG/mm?.
Préby wykazaty, ze wydajno§¢é naweglania grafitem

‘elektrodowym wynosi 55-+-60%. Natomiast krzem z ze-

lazokrzemu przechodzi calkowicie do zeliwa.

Z kolei przystgpiono do préb uruchomienia produk-
cji zeliwa sferoidalnego na syntetycznym wsadzie za-
kladajgc zawartosé wegla 3,6--4,2% C, za§ krzemu —
okoto 2% Si w zeliwie wyjSciowym. Po stopieniu
wsadu metal przegrzewano do temperatury 1500°C
(pomiar pirometrem imersyjnym). Obnizywszy tempe-
rature zeliwa do 1440°C (pomiar jak wyzej) metal
spuszczano do kadzi dodajgc stop magnezu z niklem
oraz 0,57% zelazokrzemu (75% Si). Temperatura od-
lewania wynosita 1380°C (pomiar jak wyzej). Poczat-
kowo stosowano kadZz otwarta, po czym okazala sig
dogodniejsza kadZ czajnikowa. Wplyw poszczeg/élnych
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dodatkéw na sklad chemiczny i wiasnoSci Zeliwa po-
dano w tablicy 1 i 2. .

Na podstawie szeregu podobnych proéb opracowano
technologie produkcji zeliwa sferoidalnego z pieca
indukcyjnego. Ponizej zostang podane dwa przykiady
wytopdw — w pierwszym z nich zastosowano wsad

Tablica 1

I Sklad chemiczny %
Zeliw o
| Ce [Corat] si [Mn | P | 8 | N | Mg
i
| Zeliwo wyjsciowe 3,93 2,07 | 0,42 | 0,017| 0,056
| Zeliwo po dodatku
| Mg-Ni 3,90 | 2,26 | 2,06
| Zeliwo po dodatku
{ Mg-Ni i Fe-Si 3,63 | 2,81 | 2,60 | 0,43 | 0,017| 0,006| 1,42 | 0,15
Tablica 2
Granica Wytrzyma- . | Twardosé
. |1o§¢ na roz-| Wydhluzenie <
Stan plynnosci ciaganie o Brinella
2 ° 2
kG/mm!' G/mm? kG/mm?
Lany 63,1 82,2 4 290
62,7 79,2 3 —285
Wyzarzony *) 42,5 56,7 14 185
42,8 56,3 16 180

*) Przy 925°'C w clagu 3 godzin i przy 700°C w ciggu 5 go-
dzin.

podobny jak wyzej, za§ w drugim zelazokrzem zastg-
piono w przewazajgcej czeSci ztomem stali krzemowej.
Tak wiec w pierwszym przykladzie wsad do pieca
indukcyjnego sktadat sie ze zlomu stalowego (89,5%),
grafitu elektrodowego (6,7%) oraz 3,8% zelazokrzemu
(45% Si). Zeliwo wyjSciowe zawierajgce 4,20% C;
2,10% Si; 0,57% Mn; 0,023%% P i 0,060°% S posiadalo
temperature spustu 1460°C. Uzyskane zeliwo sferoidal-

ne zawierajgce 3,50% C; 2,95% Si; 0,570 Mn; 0,022%, P,
0,005% S; 1,62% Ni i 0,09°/0 Mg wykazalo w stanie
lanym wytrzymalo§é na rozcigganie 72,9 kG/mm?,
wydtuzenie 3-+4%, twardo$§é Brinella 295 kG/mm?2 Po
wyzarzeniu przy ferrytycznej osnowie, uzyskano gra-
nice ptynnos$ci 38,6 kG/mm? wytrzymalo§¢ na rozcig-
ganie 52,4 kG/mm?2, wydluzenie 15--17%, twardosé¢
Brinella 180 kG/mm?2.

W drugim podanym przyktadzie wytopu wsad skia-
dat sie z 45,0 zlomu stalowego, 48,8/ zlomu stali
krzemowej (0,08°/0 C; 4,04 Si; 0,12°/0 Mn; 0,017% P;
0,008% S; 0,45% Al), 6,0% grafitu elektrodowego oraz
0,2%0 zelazokrzemu (45% Si). Zeliwo wyjSciowe zawie-
rajace 3,61% C; 2,34% Si; 0,20°% Mn; 0,017% P;
0,035% S i 0,03°/0 Al posiadalo temperature spustu
1470°C. Uzyskane zeliwo sferoidalnego zawierajace
3,37% C; 2,34% Si; 0,20% Mn; 0,016°% P; 0,002% S;
0,03%% Al; 1,45°% Ni i 0,078/ Mg wykazalo w stanie
lanym wytrzymalo§é na rozciaganie 74,6 kG/mm?, wy-
dluzenie 4--4,5%, twardo$§¢ Brinella 276 kG/mm?. Po
wyzarzeniu przy ferrytycznej osnowie uzyskano gra-
nice ptynno$ci 35,1 kG/mm?, wytrzymatos¢é na rozcig-
ganie 48,0 kG/mm?2, wydtuzenie 21,00 twardo$¢ Bri-
nella 165 kG/mm?,

Jakkolwiek zeliwo sferoidalne z pieca indukecyjnego
wykazuje znacznie mniejszg sklonno§¢ do tworzenia
wewnetrznych jam skurczowych, anizeli zeliwo sfe-
roidalne z zeliwiaka, tym niemniej zachodzi potrzeba
stosowania odpowiednich nadlewéw. Autorzy wspo-
minaja gléwnie o nadlewach ustawionych na odlewie.

Przedstawiona wyzej technologia produkcji zeliwa
sferoidalnego z pieca indukcyjnego wykazuje wiele
istotnych zalet w stosunku do technologii opartej na
topieniu w zeliwiaku. Szczegélnie catkowite wyelimi-
nowanie z wsadu suréwki hematytowej stwarza realne
mozliwoéci zastosowania tej metody w naszych wa-
runkach krajowych.

J. P.
Foundry Trade Journal, 1953, Nr 1932, str. 313.

669.131.84

Obwoddka perlityczna w czarnym zeliwie ciagliwym

Od czasu do czasu British Cast Iron Research Asso-
ciation otrzymuje zapytania odno$nie przyczyn wyste-
powania obwodki perlitycznej w czarnym zeliwie
ciggliwym. Wiadomym jest, ze wada ta wystepuje nie-
kiedy w powaznym nasileniu, lecz przyczyny jej po-
wstawania nie sg jeszcze dokladnie i dostatecznie wy-
jasnione. Notatka niniejsza zawiera krétkie zestawienie
informacji, dotyczacych przyczyn i okolicznosci po-
wstawania tej wady.

Istota wady

Obwodka perlityczna jest wadg strukturalng, wy-
stepujacg w czarnym zeliwie ciagliwym. Polega ona
na wystepowaniu pasma perlitu na powierzchni lub
w poblizu powierzchni odlewu, ktéry powinien mieé
strukture w catosci ferrytyczng. Wada ta moze wy-
stepowaé¢ z réznym nasileniem poczawszy od lekko
zaznaczonego i trudno widocznego pasemka perlitu, az
do grubej obwddki, siggajacej do $rodka przekroju od-
lewu. W krancowym przypadku perlit moze wyste-
powaé na calym przekroju, podczas gdy ferryt tylko
w bezposrednim sgsiedztwie wegla zarzenia. Obwddka
perlityczna jest szczegdlnie woéwezas niepozadana, gdy
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wystepuje w ostro zarysowanej i skoncentrowanej
postaci tuz pod warstwg ferrytu na powierzchni. Pod-
czas obrobki mechanicznej wystepujg w takich wy-
padkach . twarde miejsca w ' obtaczanym @ odlewie.
Wprawdzie twardo$¢é obwddki nie jest bardzo znaczna
(okoto 200 Hp) jednakowoz nagta zmiana twardo$ci
obrabianej powierzchni utrudnia jej obrdébke. Istnie-
nie obwodki wplywa réwniez powaznie na obnizenie
ciggliwo$ci oraz udarnosci zeliwa.

W idealnym wypadku struktura czarnego zeliwa
ciggliwego powinna wykazywaé skupienia wegla za-
rzenia w osnowie ferrytycznej, bez miejscowych od-
weglen. Przeprowadzenie wyzarzania w piecu przemy-
stowym bez miejscowego odweglenia jest praktycznie
jednak niemozliwe. Przy pewnym ustalonym sktadzie
chemicznym nie mozna by réwniez otrzymaé wymaga-
nych wltasno§ci mechanicznych bez pewnego odwe-
glenia struktury, tak ze ograniczong ilo§¢ lokalnych
odweglen uwaza sie jako normalng w czarnym zeliwie
ciggliwym.

Charakterystyczny rdzen ferrytyczny w czarnym
zeliwie ciggliwym otrzymuje sieprzez wyzarzanie przy
maksymalnej temperaturze (950-=-1000°), powodujace



rozlozefiie cementytu na wegiel zarzenia i austenit
oraz przez wyzarzanie w krytycznym zakresie tempe-
ratur, co sprzyja przej$ciu austenitu w ferryt i grafit,
a wolne chlodzenie ponizej krytycznego zakresu tem-
peratur powoduje rozklad powstatego réwniez w tych
temperaturach perlitu. PrzejScie austenitu w ferryt
i grafit oraz rozklad perlitu ulatwiane sg przez obec-
no$¢ grafitu i nastepujg latwiej woko6t skupisk grafitu.
Nasilenie kazdej z tych przemian jest proporcjonalne
do powierzchni grafitu: im wigcej istnieje w struk-
turze drobnych skupisk grafitu, tym tatwiej osigga sie
strukture ferrytyczng przy zalozeniu, Ze inne czyn-
niki pozostajg niezmienne.

Wplyw pierwiastkéw stabilizujacych wegliki

Obecnos¢ w nadmiernych iloSciach pierwiastkow
stabilizujgcych wegliki moze uniemozliwié otrzymanie

ferrytycznego rdzenia. Pierwiastkami takimi sg: man-'
gan, chrom, molibden, arsen, cyna, bizmut, antymon,.

podczas gdy wszelkie czynniki, przyczyniajgce sie do
wzrostu ilosci skupisk grafitu i do jego rozdrobnie-
nia-— jak na przyktad dodatki niewielkich ilo$ci alu-
minium lub boru do cieklego metalu na krétko przed
jego zalaniem — wplywajg jednocze$nie na powstanie
ferrytycznej osnowy. Obecno$é wilgotnego wodoru lub
pary wodnej w atmosferze pieca podczas wyzarzania
przyczynia sie do wystepywania obwoédki perlitycznej.
Stwierdzono réwniez zmiane nasilenia tej wady w za-
leznosci od zmiany wsadu metalowego, przy niezmien-
nej technologii zarzenia. Najbardziej prawdopodobng
przyczyna powstawania obwddki perlitycznej jest ro-
dzaj stosowanych surowcow i technologia topienia.
Wszystkie takie pierwiastki jak chrom, arsen, wanad,
cyna przyczyniajg sie do stabilizacji perlitu oraz do
wystepowania duzych, a rzadko rozproszonych skupisk
grafitu. Obwddke perlityczng mozna rozmyslnie wy-
wotlaé przez dodatek tych pierwiastkow, choé¢ nie jest
wiadomo, ktory z czynnikéw posiada
wplyw na jej powstanie.

Dodatki aluminium i boru

Sklonno$ci do wystepowania obwodki perlitycznej
mozna przeciwdziataé przez dodatek do wytopu nie-
wielkich ilo$ci aluminium lub boru. Oba te pierwiastki
utatwiajg powstanie licznych a drobnych skupisk gra-
fitu, ktcS're przyczyniajg sie do rozpadu perlitu. Poza

najwiekszy )

tym aluminium wyraznie (a bor przypuszczalnie)
neutralizuje stabilizujacy wplyw azotu.

Zdarza sie niekiedy, ze zeliwo grafityzujgce wolniej
jest bardziej podatne do odweglenia. Te czynniki
w skladzie zeliwa, ktére opézniajg jego grafityzacje,
przyczyniajg sie rdéwniez -i do stabilizacji perlitu,
a przez to i do pojawienia sie obwédki perlitycznej.

Zestawienie~ przyczyn

Gdy w odlewach pojawia si¢ nagle obwoédka perli-
tyczna, to nastepujgce czynniki mogag by¢ tego przy-
czyna:

1. za duza zawarto$§¢ manganu w stosunku do siarki

2. za niska zawarto$¢ krzemu w stosunku do wegla

3. nadmierna ilo§¢é pierwiastkéw stabilizujgcych,

takich jak chrom, molibden, cyna, arsen, bizmut

4, nienormalnie wysoka zawarto§¢ wodoru w Ze-

liwie

5. grube skupienia grafitu i

6. zbyt szybkie podgrzewanie odlewéw do tempe-

ratury wyzarzania.

Srodki zaradcze wynikajg z przyczyny powstania
obwdédki i w niektérych wypadkach sg proste: wpierw
nalezy sprawdzi¢ zawarto$§¢ manganu, siarki i krzemu.
Gdy mieszczg sie one w normalnych granicach na-
lezy upewnié¢ sig, czy spos6b wyzarzania pozostal bez
zmiany i czy odlewy nie sg bardziej odweglone niz
zwykle. Szybko$¢ ogrzewania, szczegblnie w zakresie
400--700°C powinna zostaé¢ sprawdzona i skoro wzro-
sta, nalezy jg natychmiast zmniejszy¢é. Wskazane jest
réwniez sprawdzi¢, czy odlewy nie posiadajg nadmier-
nej iloSci pierwiastkéw stabilizujagcych. W takim wy-
padku nalezy zmienié rodzaj wsadu, wzglednie uzu-
pelniaé metal dodatkami aluminium lub boru, neutra-
zujacymi réwniez szkodliwy wplyw azotu w odle-
wach, ktéry mogt dostaé sie do metalu poprzez ziom
stalowy.

Jak z powyzszego wynika istnieje wiele czynnikéw
mogacych wywotaé powstanie obwoddki perlitycznej

"i moga one jednoczesSnie przyczynia¢ sie do jej po-

wstawania. Najprostszym i bezposrednio najskutecz-
niejszym przypuszczalnie S$rodkiem =zaradczym prze-
ciw powstaniu obwoédki jest w chwili obecnej dodatek
do zeliwa boru lub aluminium. T W.

Journal of Research and Development tom 4, kwie-
cien 1953, nr 11.

50 szpalta 2
11 wiersz od gory ”

50 szpalta 2
13 wiersz od goéry »

50 szpalta 2
3 wiersz od dolu .

51 szpalta 2,

W zwigzku z opublikowanym w numerze 2/54 streszczeniem artykutu N. K. Ipatowa, pt. ,,Wptyw do-
mieszek na skurcz zeliwa“ podajemy nastepujgce sprostowanie omytek, ktére wkradly sie do tresci przy

ttlumaczeniu:
Str. Zamiast:
50 tablica 1
kolumna 5 kwadrat btedu

1 wiersz od dotu cienkosciennych grubos$ciennych
51 szpalta 1,
‘13 wiersz od dotu zakresu calki

Powinno byé:

blad kwadratowy
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|Oiadomosci
Stowarzyszenia Naukowo-Oechnicznego

Odlerwnikéw Dols/eich

STOR

KOMUNIKAT

ZARZADU GLOWNEGO STOWARZYSZENIA
NAUKOWO-TECHNICZNEGO ODLEWNIKOW
POLSKICH

Zapowiedziany w poprzednim numerze
Odlewnictwa*“ III doroczny Walny Zjazd Delegatow
Stowarzyszenia Naukowo-Technicznego Odlewnikéow
Polskich odby! sie w Krakowie w ,Domu Technika“
w- dniu 18. VI. 1954 r.

Otwarcia Zjazdu dokonal, pod nieobecnos¢ Prezesa
Prof. M. Czyzewskiego, ktéory w tym dniu bral udziat
w konferencji w PAN w Warszawie, vice-Prezes
Prof. C. Kalata.

Zaproponowane prezydium Zjazdu z przewodniczg-
cym Kol. J. Dickmanem zostalo przyjete przez zebra-
nych przez aklamacje. —

Po przyjeciu porzadku dziennego Zjazdu i powola-
niu komisji wnioskowej zabral glos przedstawiciel
Rady Giownej NOT Prof. Odlanicki M. witajgc ze-

,,Przegladu

branych w imieniu prezesa NOT Prof. Wierzbickie-

go W. i Rady Gléwnej. Moéwca zaznacza, ze Rada
Gléwna NOT odnosi sie do pracy Stowarzyszenia Od-
lewnikéw ze szczegbélnym uznaniem i troskg, gdyz
Stowarzyszenie to wykazuje wielkg prezno$¢ organi-
zacyjna przejawiajacg sie stalym wzrostem czionkow
‘Stowarzyszenia, organizowaniem kurséw i konferencji
technicznych. Zwraca roéwniez uwage na wyrazing
akcje wydawniczg Stowarzyszenia uwidoczniong wy-
dawaniem miesieeznika ,,Przeglad Odlewnictwa* jak
rowniez $cislg wspoélpracg z PWT. Prace Stowarzysze-
nia Odlewnikéw sg Sci$le zwigzane z pracami naszego
przemystu, z pracami Wyzszych Uczelni oraz Instytu-
tem Odlewnictwa. Plan pracy Stowarzyszenia w roku
ubieglej kadencji byt bardzo szeroki. Nalezy sie spo-
dziewaé, ze dzialalno§¢ Stowarzyszenia w roku nastep-
nym bedzie réwnie ambitna i rozlegla. Z obrad
dzisiejszych Rada Giéwna NOT oczekuje roéwniez
wnioské6w odnosnie dalszej pracy- Rady Gléwnej. Na
zakonczenie sktada zyczenia owocnych obrad oraz po-
myS$lnej pracy, ktéra mewatphvme przyczyni si¢ do
szybszego rozwoju przemyslu i kultury Polskiej Rze-
czypospolitej Ludowej i do szybklej realizacji uchwat
II Zjazdu PZPR.

W dalszym punkcie porzgdku dziennego referat pro-

gramowy pt. ,,Zadania naszego Stowarzyszenia na rok

przyszly w Swietle uchwat II Zjazdu PZPR“ wyglosil
w imieniu Prezesa Kol. C. Kalata.

Powyzszy referat obejmowat:

a. Podstawowe zadania wysuniete w referacie Tow.
B. Bieruta i wynikajace z niego obowigzki jakie
przypadajg przemystowi maszynowemu i zwigza-
nemu z nim $ci§le przemystowi odlewniczemu.

b. Gléwne zadania gospodarcze na lata 195455
w zakresie odlewnictwa.

c. Sprawe pomocy dla rolnictwa koét zakladowych
STOP w ostatnich dwéch latach Planu 6-letniego
w powigzaniu do przeprowadzonej na szerokg
skale akcji nawigzania §cislego kontaktu
z PGRami i POMami przez kola zakladowe
w Bielsku, Matejpanwi, Lodzi w zakresie dostar-
czania potrzebnych czeSci wymiennych w po-
staci odlewéw do maszyn rolniczych, oraz ujecie
tej akcji w planach rocznych ko6t zakladowych
w latach 1954/55. i

d. Pomoc dla przemystu odlewniczego przez organi-
zowanie przez Zarzad Gléwny krajowych narad
naukowo-technicznych, ktére w coraz wigkszym
stopniu obejmujg inne poza Ministerstwem
Przemystu Maszynowego resorty miedzy innymi
Ministerstwo Przemystu Drobnego i Rzemiosla,
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Ministerstwo Kolei, Ministerstwo Przémyslu
Lekkiego, Ministerstwo Goérnictwa, Ministerstwo
Panstwowych Gospodarstw Rolnych i inne.

e. Realizacje postepu technicznego przez wprowa-
dzenie nowych metod technologicznych, wszech-
stronng wymiane doswiadczen migdzyzaktado-
wych, udziat .cztonkéw STOP w Klubach Tech-
niki i Racjonalizacji, nalezyte wykorzystanie po-
mocy jakg otrzymujemy ze Zwigzku Radzieckiego
w zakresie nowych metod produkcyjnych i orga-
nizacyjnych.

f. Szerokie weciggniecie aktywu technicznego do
walki o obnizke kosztéw wilasnych ze specjal-
nym uwzglednieniem  spraw uporzadkowania
i ulepszenia zaopatrzenia materialowego i zuzycia
materiatéw.

g. Nawigzanie $ciSlejszego kontaktu z Polskim To-
warzystwem Ekonomicznym, majgcego na celu
szkolenie inzynieréw i technikéw w zakresie za-
gadnien ekonomii.

h. Zagadnienie udzialu aktywnego w przygotowaniu
konferencji partyjno-technicznych majgcych na
celu dokonanie analizy kosztow wiasnych przed-
siebiorstw w oparciu o wyniki roku 1953 i I
kwartatu roku biezacego.

i. Udzial czlonow STOP w akcji zawierania zakla-
dowych umoéw zbiorowych.

j. Mobilizacje aktywu inzynieryjno-technicznego do
walki z brakorébstwem, walki o polepszenie ja-
ko$ci produkcji dla zwycieskiego wykonania za-
dan produkcyjnych Planu 6-letniego.

k. Sprawe konieczno$ci nawigzania S$ciSlejszego
kontaktu ze Zwigzkami Zawodowymi i radami
.zakladowymi przez Zarzad Gliéwny, Oddzialy
i Kota zaktadowe STOP.

Po referacie Sekretarz Generalny Kol. A. Gorski
zlozyt obszerne sprawozdanie z dziatalno$ci Stowarzy-
szenia za okres od kwietnia 1953 do maja 1954 r.
Sprawozdanie to zostalo w wazniejszych wyjatkach
wydrukowane w poprzednim numerze »Przegladu
Odlewnictwa‘““.

W dalszym ciggu obrad zastepca Przewodniczgcego
Komisji Rewizyjnej Kol. M. Dubowicki odczytal spra-
wozdanie z kontroli gospodarki finansowej i dziatal-
no$ci organizacynej obejmujgcej akcje odczytowo-
wo-szkoleniowa, komisje branzowe, sprawozdawczo$¢
opartg .na planie pracy zatwierdzonym przez wiadze
nadrzedne Stowarzyszenia — NOT w Warszawie.

Do osiggnie¢ Zarzadu, Gléwnego, ktére nie zostaly
uwidocznione w sprawozdaniu Sekretarza Generalnego
nalezy zaliczy¢:

1. Wspdlne zorganizowanie z inicjatywy Zarzadu
Gléwnego konferencji w kwietniu br. z przedsta-
wicielami Ministerstwa Drobnego i Rzemiosla,
Ministerstwa Kolei, Ministerstwa Goérnictwa, Mi-
nisterstwa Przemystu Lekkiego, Centralnego Za-
rzgdu Odlewnictwa, oraz Biura Konstrukcyjnego
Maszyn i Urzgdzen Odlewniczych na temat: omoé-
wienie i ustalenie potrzeb tych resortow w za-
kresie produkcji maszyn i urzadzen odlewniczych
dostosowanych do wielkosSci odlewni znajdujacych
sie w tych resortach a przewidzianych w Planie
5-letnim. )

2. Wydanie prac Komisji ,Wad Odlewniczych*
w formie tablic $ciennych wad odlewéw z zeliwa
szarego i staliwa dla personelu kontroli technicz-
nej w celu podniesienia ich kwalifikacji i wypo-
wiedzenia skutecznej walki o jako$¢ produkecji.
Tablice te zostaly w kilkudziesieciu egzemplarzach
zakupione przez Zaklady pracy.



3. Intensywne starania utworzenia sekcji odlewni-
czej na Wydziale Metalurgicznym w Szkole In-
.zynierskiej w Czestochowie, ktére to zostaly
uwienczone powodzeniem, tak, ze juz w lutym br.
pierwsi wychowankowie odlewnicy opuscili szkole.

Niemniej jednak Komisja Rewizyjna stwierdzila, ze
w pracy Zarzadu Gléwnego brak bylo rdostatecznie
czynnego (operatywnego) oddzialywania na Zarzady
Oddziatéw i poprzez nie na kola zakladowe co bytlo
przyczyng stagnacji i braku jakiejkolwiek dzialalno$ci,
wielu Oddziatéw i K6t Zaktadowych tam, gdzie Zarzg-
dy Oddziatéw lub kierownictwo K61 Zakladowych
nie przejawialy dostatecznej inicjatywy wtasnej dla
wykonania planowych zamierzen.

Tam za§, gdzie Zarzad Gléwny moébgt bezposrednio

operatywnie ingerowaé i kierowaé organizacyjnie jak -

branzowych, konferencjach
planowe zadania

np. w pracach XKomisji
naukowo-technicznych, kursach —

zostaly wykonane, uwzgledniajac, ze zamiast niewyko-,

nanych pewnych zadan wykonano inne ponad pla-
nowo. ‘

Na podstawie wnikliwe]j
Glownego Komisja Rewizyjna postawila
o0 udzielenie mu absolutorium.

Otwarta .przez Przewodniczgcego Zjazdu dyskusja
~dotyczyla przewaznie zasadniczych kierunkéw nakre-
Slonych w referacie programowym, planu pracy i osig-
gnie¢ w roku 1953.

W dyskusji zabierali gtos Koledzy: R. Chudzikiewicz
(Oddziat Gliwice), F. Strek (Oddziat Radom), K. Tar-
nowski (Oddzial Starachowice), J. Slawinski (Oddzial
£6dz), M. Klosowicz (Oddzial Warszawa), G. Titz
(Oddziat Lublin), S. Strupczewski (Oddzial Radom),
T. Kubik (Ministerstwo Przemystu Drobnego i Rze-
miosta). Miedzy innymi poruszono nastepujace zagad-
nienia, ktére ze wzgledu na ich ogdélny charakter za-
mieszczamy ponizej:

Zwrbécenie przez Zarzad Glowny wigkszej uwagi na
prace Oddzialéw i K6t Zakladowych szczegélnie tych
ktére dotychczas nie wykazaly dostatecznej dzialalno-
Sci. Jedhg z najlepszych form wspoélpracy Zarzadu

analizy pracy Zarzgdu
wniosek

Gloéwnego z Kotami Zakladowymi powinno byé przy- -

- dzielenie pod opieke kazdemu czlonkowi Zarzadu
Gléwnego Kola Zakladowego stabo pracujgcego
i w celu ozywienia jego dzialalno$ci, za co pelng od-
powiedzialno§¢ moralng ponositby dany opiekun.

Wywarcie wi€ekszego nacisku na kierownictwo nie-
ktérych zakladéw poprzez jednostki nadrzedne, w celu
przestrzegania wykonania uchwaly Prezydium Rzadu
z dnia 31. V. 53 r. i zarzadzenia Ministra Przemysiu
Maszynowego Nr 41 z dnia 31. III. 54 r. w sprawie
wspdélpracy administracji zakladéw z Kotami Zaktla-
dowymi STOP:

Zapewnienie udzialu odlewnik6éw polskich w Mie-
dzynarodowym Xongresie Odlewniczym we Floren-
cji, ktéry odbedzie sie w dniach od 19 do 27 wrze-
$nia br.

Stale organizowanie wycieczek do odlewni o poste-
powych i zmechanizowanych metodach pracy, jak np.
do Chojn, Starachowic i Poznania. Roztoczenie wiek-
szej niz dotychczas opieki przez czlonkéw Kot Zakla-
dowych nad maszynami i urzgdzeniami odlewniczymi
zwlaszcza nowymi i przesylanie swoich uwag i spo-
strzezen odno$nie konstrukeji, wydajnosci, obstugi,
remontéw itp. — do Centralnego Zarzadu Odlewnictwa
lub Centralnego Biura Konstrukcyjnego Maszyn
i Urzadzen Odlewniczych w Krakowie.

Przestrzeganie dyscypliny technologicznej i opraco-
wanie dokumentacji technologii stosowanych i nowych.

Zainteresowanie sie przez Zarzad Glowny rozdzia-
lem mlodych kadr odlewniczych opuszczajgcych
wyzsze uczelnie i szkoly zawodowe. Werbowanie no-
wych kadr do zawodu formierza ze szké! podstawo-
wych w celu zapewnienia statego przyplywu odlew-
nikoéw.

Scisle nawigzanie kontaktu przez Kola Zakladowe
z organizacja partyjng, radg zakladowa i dyrekcija
dla realizacji zadan produkcyjnych. Doszkalanie od-

lewnikéw przez czeste wysSwietlanie filméw instruk-
tazowych, ktérych mamy jeszcze stosunkowo za mato,
a ktére moznaby stworzyé na podstawie osiggniec
naszego przemystu odlewniczego. Mobilizowanie czion-
kéw K6t Zakladowych do wytezonej walki o jako$é
produkcji, ktéra jeszcze pozostawia wiele do zyczenia.
Udziat cztonké6w STOP w konferencjach partyjno-
ekonomicznych, ktérych celem jest obnizenie kosztéw
wlasnych odlewni i podniesienie wydajnosci.

Opracowanie planu pracy Stowarzyszenia uwzgled-
niajgcego kilka zasadniczych zagadnien, ktore latwiej
bedzie moégt wykonaé¢ Zarzad Gléwny, a ktéry nie
doprowadzi do mimowolnego splycenia zasadniczych
zadan Stowarzyszenia.

Organizowanie K6t Zakladowych i werbowanie no-
wych czlonkéw w zakladach podleglych Ministerstwu
Przemystu Drobnego i Rzemiosta. Przeniesienie osig-
gnie¢ odlewni Ministerstwa Przemystu Maszynowego
na odlewnie Ministerstwa Przemystu Drobnego i inne.
Utworzenie kacika w ,,Przegladzie Odlewnictwa‘“ po-
Swieconego omowieniu trudno$ci przemystu tereno-
wego. Zwiekszenie naktadu ,Przegladu Odlewnictwa®.

Po zamkniegciu dyskusji na pytania postawione przez
delegatéw - odpowiadali. Kol. Kol. C. Kalata
i A. GOrski.

Whniosek o udzielenie absolutorium ustepujgcemu
Zarzadowi zostal przyjety przez aklamacje.

Druga cze$¢ Zjazdu poswiecona byla przeprowa-
dzeniu uzupelniajacych wyboréw zgodnie z obowigzu-
jacym statutem naszego Stowarzyszenia.

Losowanie czlonkéw, ktérzy maja opusci¢ Zarzad
Glé6wny odbylo sie na poszerzonym zebraniu Prezy-
dium Zarzgdu Giléwnego w dniu 10. VI. 54 r. W wy-
niku losowania ustepuje kol. kol. J. Dickman, C. Ka-
lata, C. Podrzucki, B. Saniak, J. Wilczynski, E. Dwo-
rzak, K. Tarnowski.

Ustepujacy Zarzad Giéwny proponuje czeSciowo po-
wtérny wybdr niektérych kolegéw, wedlug listy ktoéra
zostala odczytana. _

W wyniku glosowania podane kandydatury przeszly
wigkszos$cig glosow.

Ostateczny sklad Zarzgdu Gléwnego po ukonsty-
tuowaniu sie przedstawia sie nastepujgco:

— Kol. M. Czyzewski — Akademia
Goérniczo-Hutnicza, Krakéw
— Kol. J. Dickman — Centr. Zarz.
Przem. Turbinowo-Kotl., W-wa
— Kol. C. Kalata — Akademia Gor-
niczo-Hutnicza, Krakéw )
Sekretarz Gener. — Kol. A. Goérski — Centr. Biuro
Konstrukcyjne Maszyn i Urzg-
dzen Odlewniczych, Krakow
— Kol. Z. Strojny — Instytut Od-
lewnictwa, Krakow.

Czlonkowie, Kol. Kol.:

1. Adamski C. — Akademia Goérniczo-Hutnicza, Kra-
kow

2. Golec R. — Centr. Biuro Konstrukcyjne Maszyn

i Urz. Odlewniczych, Krakéw
3. Gorczyca W. — Centralny Zarzad Odlewnictwa,

Radom
4, Gumienny H. — Politechnika, Wroclaw.

5. Niemiec J. — Bielska Fabryka Armatur, Bielsko

Prezes
I V-ce prezes

II V-ce prezes

Skarbnik

6. Saniak B. — Sosnowiecka Fabryka Armatur — So-
snowiec

7. Szymanski M. — Krakowska Fabryka Armatur,
Krakéw.

8. Tarnowski K. — Zaklady Starachowickie, Stara-
chowice

9. Wegorowski M. — Politechnika, Gliwice

Zastepcey, Kol. Kol.:

1. Dobrowolska K. — W. S. M. — L6dz

2. Kwiatkowski S. — Huta im. Lenina, Nowa Huta
3. Weglorz F. — Bielska Fabryka Armatur, Bielsko
4. Zglinicki S. — Huta Malapanew, Ozimek.
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Komisja Rewizyjna:

Przewodniczgcy — Kol. Lesinski L. — Akademia* Gor-
niczo-Hutnicza, Krakow

czlonkowie: — Kol. PodrzuckiC. — Akademia Gor-
’ niczo-Hutnicza, Krakéw
— Kol. Dubowicki M. — Akademia
Goérniczo-Hutnicza, Krakéw
zastepcy: — Kol. Ploszek H. — B.D.O. Stali—’

nogroéd

— Kol. Swigtek J. — Zaklady Mecha-
niczne Ursus koto Warszawy

— Kol. Jelonek I. — Huta im. Leni-
na — Nowa Huta.

Sad Kolezenski, Kol. Kol.:

1. Kozarzewski J. — Panstwowa Komisja Planowania
Gospodarczego, Warszawa

2. Madziar J. — Zarzad Portu, Szczecin

3. Skarbiniski M. — Politechnika, k6dz

4. Kamecki W. — Huta im. Lenina, Nowa Huta

5. Mazur S. — Huta im. Dzierzynskiego, Sosnowiec.

W dalszym ciggu obrad zgloszono 2 poprawki do
statutu STOP do § 34 i § 54. Paragraf 34 ustala ka-
dencje poszczegdlnych czionkéw Zarzgdu na 2 lata.
Zgloszono wniosek, aby przejs¢ na kadencje 3-letnig,
przy czym /s czlonkéw Zarzgdu po starszenstwie
ustepowataby co roku. Wniosek ten przeszedl wiek-
szo$cig gloséw, natomiast poprawka dotyczgca udziatu
w Walnym Zgromadzeniu Oddziatéw delegatéw Kot
Zakladowych ze wzgledu na pewne przygotowane za-
rzgdzenia w tej sprawie przez NOT — nie ' zostala
przyjeta.

W imieniu Komisji Wnioskowej rezolucje ze zjazdu,
ktéra zamieszczamy ponizej, odczytal Kol. Z. Go-
dlewski. )

Rezolucja

Delegaci Oddzialéw na III Walny. Zjazd STOP po
wystuchaniu referatu programowego, sprawozdania
z dzialalnoSci Stowarzyszenia za okres 1953/54, spra-
wozdania ‘Komisji Rewizyjnej, oraz po wystuchaniu
dyskusji stwierdzajg, ze IX Plenum KC PZPR i II
Zjazd PZPR stawiajg réwniez przed naszym Stowa-
rzyszeniem Naukowo-Technicznym Odlewnikéw Pol-
skich zadania walki o jako§é produkcji i zwigzang
z tym obnizke kosztéw wiasnych.

Dla realizacji tych zadan zebrani uchwalajg naste-
pujgce wnioski:

1. Rozszerzy¢ dzialalno§é Stowarzyszenia na inne
resorty poza Ministerstwem Przemystu Maszyno-
wego 1 Ministerstwem Przemystu Hutniczego,
a gléwnie na Ministerstwo Przemystu Drobnego
i Rzemiosta, Ministerstwo Przemystu Lekkiego,
Ministerstwo Goérnictwa, Ministerstwo Kolei, Mi-
nisterstwo Panstwowych Gospodarstw Rolnych,

Z wydawnictw

ktére skupiajg znaczny odsetek odlewnikéw i do
ktorych nie ‘dotarlo nasze Stowarzyszenie przez
organizacje wspdélnych konferencji naukowo-
technicznych, kurséw, werbunek nowych czton-
kow i =zakladanie nowych kot zakladowych,
utworzenie stalych korespondentéw czasopisma
»Przeglad Odlewnictwa®“, rozszerzenie prenume-
raty ,,Przegladu Odlewnictwa* itp.

2. Podnie$é¢é walke o jako$¢ produkcji przez wzmoc-
nienie pracy z kotami zakladowymi, przez sta-
wianie interesujgcych kota zagadnien, a specjal-
nie waskich przekrojow produkcyjnych, popula-
ryzowanie typowych zagadnien technologicznych,
mosowe szkolenie na przyktadach prawidlowego
wykonawstwa.

3. Poglebi¢ wspoélprace z kierownictwem zaktadéw,

- oddzialami NOT, CRZZ, Radami Zakladowymi,
KW, KM, POP celem osiggniecia masowei
wspélpracy nad podniesieniem jako$ci produkcji
i zwigzanej z tym obnizki kosztéw wlasnych.

4, Uzupetnié zakres dziatalno$ci ,,Przegladu Odlew-
nictwa* przez wprowadzenie w nim dzialu oma-
wiajgcego osiggniecia w zakresie prawidlowych
rozwigzan technologicznych.

5. Obrazowanie pracy przodujgcych koél, nad kto-
rymi Zarzad Giéwny roztoczy specjalng opieke.

6. Zaleca sie Zarzadowi, okaza¢ pomoc odpowied-
nim resortom przy zabezpieczeniu dostaw mate-
riatéw formierskich i pomocniczych, zorganizo-
wania Biura Opracowan Technologicznych, nor-
malizacji skrzynek formierskich.

7. Dla polepszenia wspdlpracy Zarzadu Gléwnego
z Zarzadami Oddzial6w — poczyni¢ starania
o uzyskanie etatu stalego inspektora.

8. Organizowaé zebrania rozszerzonego
Gléwnego przynajmniej raz na kwartal.

9. Wzmoéc dyscypline ptacenia skladek ' cztonkow-
skich i uczestnictwa w zebraniach Stowarzy-
szenia.

10. Zacie$nié wspolprace z Filmem Polskim dla
opracowania wiekszej ilo$ci filméw obejmuja-
cych nowe metody produkecji.

IIT Zjazd wzywa wszystkich cztonkéw do wypel-
nienia sumiennego swoich obowigzkéw organizacyj-
nych tak jak obowiazkéw zawodowych.

Obrady Zjazdu zamyka Przewodniczaqcy Kol. J. chk—
man ‘stwierdzajac, ze rezolucja uchwalona, prawidlowo
oddaje najwazniejsze elementy referatu i dyskusji,
przy czym nie nalezy zapominaé o zwrdceniu uwagi na
wytyczne II Zjazdu PZPR dotyczace obnizenia kosz-
tow witasnych, a $ciSle zwigzanych z podniesieniem
stopy zyciowej naszego spoteczenstwa i zbudowania
sprawiedliwego ustroju spotecznego.

Zarzgdu

A. G

KSIAZKI NADESEANE

MGR INZ. MICHAEL. SKARBINSKI — PROJEKTO-
WANIE PROCESOW TECHNOLOGICZNYCH W OD-
LEWNI, PWT Warszawa 1954, str. 386, tabl. 67, rys.
351, cena zt 50.—

W ksigzce omoéwiono wytyczne dotyczgce projekto-
wania proceséw technologicznych, sposobu obliczania
czas6w roboczych w odlewni oraz przyklady opraco-
wan technologicznych. Ksigzka jest przeznaczona dla
inzynieréw i technikéw zatrudnionych w biurach tech-
nologicznych odlewni oraz w odlewniach. Korzystaé
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z niej moga rowniez studenci odlewniczych wydzia-
16w politechnik.

I. A. PRIJMAK — ORGANIZACJA PRACY I NOR-
MOWANIE TECHNICZNE W HUCIE ZELAZA, Ttum.
z rosyjskiego, PWQG, Warszawa 1954, str. 297, rys. 89,
tabl. 60, cena zt 31.50.

W ksigzce opisano organizacje i normowanie pracy
w procesach wielkopiecowych, stalowniczych i wal-
cowniczych. Przetlumaczona cenna praca z literatury
radzieckiej z dziedziny hutnictwa jest przeznaczona
dla pracownikéw hutnictwa zajmujgcych sie zagad-
nieniami normowania i organizacji pracy oraz moze
byé pozyteczng dla studentéw wyzszych uczelni.



CZASOPISMA NADESEANE KRAJOWE

PRACE INSTYTUTU ODLEWNICTWA zeszyt 4/53
wyd. 1954 r. zawiera m. in. nastepujgce artykuly:
Zb. Tyszko — ,,Dlugotrwalo$¢ pracy rusztowin zeliw-
nych w paleniskach jako funkcja pewnych charakte-
rystycznych parametréw wymiarowych*, J. Kamecki
i J. Romanski — ,,Chromianowanie stopéw cynkowych
typu ,,ZnAl““, T. Rzepa — ,Nowe spoiwa rdzeniowe.
Opracowanie spoiwa opartego na skrobi i celulozie“.

PRZEGLAD TECHNICZNY w zeszycie nr 5/54 znaj-
dujemy m. in. nastepujace artykuly: — ,,Po raz dzie-
sigty Swiecimy 1 Maja w Polsce Ludowej“, inz. D. Ga-
jewski — ,Na wspolnej drodze“, W. Callenberg —
,Podstawy ekonomicznego wykorzystania energii w za-
kladach przemystowych*, mgr E. Goérecki — ,Jasny
cement zuzlowy*“, W. K. ,Nowa metoda tlumienia
drgan przy toczeniu“, mgr J Zienkiewicz — ,,Pierw-
sza oglélnokrajowa narada normalizatorow®, in2.
J. Switkowski — ,;,0 dalszy rozw6j prac w dz1edzinie
stownictwa technicznego®, prof. W. Fabierkiewicz —
,O tworzeniu nazw technicznych®, inz. H. Chmielew-
ski — ,,Plan wydawniczy PWT na rok 1954“, mgr St.
Nawrocki — ,Plan wydawniczy PP ,Wydawnictwa
Komunikacyjne“ na rok 1954“, inz. St. Beniger —
,Wazniejsze pozycje planu wydawniczego Panstwo-
wych Wydawnictw Naukowych w dziedzinie ksigzek
technicznych na rok 1954“, inz. W. Burzynski —
»,Z dzialalno$ci wydawniczej Panstwowego Wydawnic-
twa Rolniczego i Le$nego“ oraz dziaty: ,Nowiny tech-
niczne z prasy zagranicznej*, ,Sprawy organizacyjne
NOT i Stowarzyszen“, ,Krytyka i bibliografia“.

HUTNIK w zeszycie nr 5/54 zamieszczono m. in. na-
stepujgce artykuly: Wi. Gryksztas — ,,1 Maja — dzien
braterstwa“, dr F. Selbmann — ,Karol Marks jako
uczony i rewolucjonista®, mgr in2. I. Borejdo — ,,Za-
dania .polskiej metalurgii na nowym etapie budowy
socjalizmu*, inz. J. Klimek, inz. St. Podgérnik —
,,O racjonalne spalanie w piecach przemystowych opa-
lanych paliwami gazowymi®, inz. K. Mandybur —
,Normalizacja w hutnictwie zelaza“, inz. St. Ruran-
ski — ,,Ksigzki z dziedziny hutnic%'a“ a dzial ,,No-
wosci z dziedziny hutnictwa‘ przynosi prace: S. Ro-
senberg — ,,Roztwory stale w krystobalicie i ich zna-
czenie dla technologii wyroboéw krzemionkowych,
W. Szymborski — ,Masa do ubijania piecéw induk-
cyjnych do rafinacji cynku“, K. RadZwicki — ,,Tech-
nologia wytapiania stali na odlewy w zasadowym
piecu martenowskim*, J. Sobkowiak — ,Walcarka
planetarna na gorgco“, W. Januszkowski — ,,Zastoso-
wanie riwanolu do iloSciowego oznaczania wolframu
w stalach wysokostopowych i stopach*.

PRZEGLAD MECHANICZNY w zeszycie nr 5/54
znajdujemy m. in. nastepujgce artykuty: — ,,Pierwszy
Maj — radosne $wieto ludu pracujgcego®, inz. J. Le-
gat — ,,Zalozenia wspolpracy resortu przemysiu ma-
szynowego ze stowarzyszeniami naukowo-technicz-
nymi%, mgr inz. Wt. Stolarek — ,Planowanie rozru-
chu produkcji seryjnej“ czesé¢ I. ,,Obliczanie kalenda-
rzowej dilugo$ci cyklu produkcyjnego dla planowania
produkcji seryjnej*, prof. inz. T. Hobler — ,,Smuklo$¢
wymiennika ciepta®, mgr inz. K. Pawlicki — ,,Boczne
odchylenie liny na krgzkach i bebnach®, mgr inz. St.
Rytwinski — ,Nowe podstawy wytrzymatosciowych
obliczen cze$ci maszynowych®, mgr inz. A. Jozefik —
,,Noze tokarskie Scinowe®, dr L. Koztowski, mgr inz.
K. Pogérecki, mgr inz. H. Zak — ,Metoda produkcji
odlewanych magnezéw trwaltych typu Alni, Alniko
i Magniko*, mgr inz. M. Rogozinski — ,,Uwagi w spra-
wie konferencji ,,Oszczedno$¢é Tworzyw w Budowie
Maszyn i Urzadzen“, oraz dzialy ,,Przeglad prasy tech-
nicznej“, ,,Wiadomosci SIMP*.

PRZEGLAD SPAWALNICTWA zeszyt nr 5/54 obej-
muje m. in. nastepujgce artykuty: — ,,1 Maja“, prof.
Z. Dobrowolski — ,,Spawalnictwo jako czynnik wzro-
stu wskaznikow techniczno-ekonomicznych w budo-
wie' maszyn i urzadzen mechanicznych, mgr inz.
T. Drazkiewicz — ,Przyczepno$¢ warstwy natrysko-
wej“, mgr inz. A. Mazurkiewicz — ,,Analiza bezpie-
czenstwa pracy spawacza‘“.

PRZEGLAD GORNICZY zeszyt nr 5/54 obejmuje
m. in. nastepujgce artykuly: — ,W dniu 1 Maja“,
mgr inz. M. Borecki — ,Naukowy Zjazd Gorniczy*,
prof. dr B. Krupinski, mgr inz. M. Czechowicz, inz.
Wt. Mrozek, mgr inz. W. Pirszel — , Wplyw zrobéw
na poklady wyzej lezace*, mgr inz. J. Szawdyn — ,,Po-
miary zbrojenia w szybach skipowych®“, mgr inz.
P. Klich — ,,Termiczne suszenie koncentratu flotacyj-
nego“, mgr inz. A. Mikucki — ,Kolejki lancuchowe*,
dr J. Kuhl, mgr J. Ziétkowski — ,,Pierwiastki rzadkie
w gorno-$lgskim weglu“.

MECHANIK zeszyt nr 5/54 zawiera m. in. nastepu-
jace artykuly: — ,Swieto pracy®, inz. A. Latour —
,.Zagadnienie upowszechnienia wysokowydajnej obréb-
ki metali“, S. L. i J. O. — ,Przelgczanie przekladni
w obrabiarkach, inz. W. Grabowski — , Automaty-
zacja pomiaréw w obroébce szlifowaniem“, K. P. —
»Z radzieckich do$wiadczen stosowania nozy ze spie-
kéw ceramicznych, J. Czarnecki i A. Turno — ,,Wy-
konywanie wktadek matrycowych- metodg odkuwa-
nia“, mgr K. Wisniewski — ,Z praktyki stosowania
kart kontrolnych w biezacej produkcji“, inz. J. Pluzek
i in2. R. Zygadto — ,Technologia chemiczno-mecha-
nicznej obrobki metali“, prof. inz. J. Zawadzki —
,,Wywa:'zanie szybkowirujgcych elementéw maszyno-
wych“, inz. Zb. Zanosmskz —. ,Mechanizacja trans-
portu widréw*.

WIADOMOSCI HUTNICZE zeszyt nr 5/54 przynosi
m. in. nastepujgce artykuly: ,,1 Maja — dzien brater-
stwa“, inz. K. Zemajtis — ,, W dniu naszego Swieta®,
Wi. Gryksztas — ,Dzien Hutnika“, inz. B. Kotomyj-
ski — ,,Organizacja i praca stuzby dyspozytorskiej*,
R. Cop — ,,Wspélpraca personelu technicznego i fi-
nansowego w walce o obnizke kosztéw wtasnych,
Dziat ,Higiena i bezpieczenstwo pracy* zawiera prace:
mgr inz. J. Splewiniski — ,Bezpieczenstwo i higiena
pracy przy obstudze mieszalnika“, dzial ,Nowosci
techniczne“: inz. L. Andrejew — ,,Oczyszczanie spalin
martenowskich“ a ,Dzial mlodego hutnika*“: mgr
K. Doniec — ,,Przygotowanie rud do przerébki hutni-
czej“, Zb. Piskuin — ,,Dorobek artystyczny hutnikéw*,
dr E. Rustanowicz — ,,Metalurgia lekkich metali“.

WIADOMOSCI PKN w zeszycie nr 3/54 zamiesz-
czono m. in. nastepujgce artykuly: prof. dr Z. Klebow-
ski — ,,W sprawie normalizacji stosowania znakéw (%)
przy naprezeniach stycznych: T, = Tyy = Ty, mgr
K. Wisniewski — ,Statystyczna kontrola w walce
o jako$¢ produkcji zapaltek“ (dokonczenie), mgr inz.
M. Myronowicz, mgr inz. S. Socha — ,,Ochrona przed
korozja wyrobéw stalowych za pomocg powlok meta-
lowych (ogniowych), inz. T. Imiela, inz. J. Jabtoniski —
»,Normalizacja w przemy$le drzewnym i papierni-
czym*, inz. H. Laurecka — ,Materialy ogniotrwate
i ich normalizacja“, mgr inz. Lisowski, dr J. Grochow-

.ski — ,Normalizacja w przemy$le sprzetu medyczne-

go*, mgr W. Kiedrzynska — ,Katalogi norm zagra-
nicznych* a dzial ,,Normalizacja w resortach“ zawiera
artykuly: mgr inz. W. Wasilewski — ,,Uwagi o dzia-
talno$ci komoérek normalizacyjnych w $wiele zarzag-
dzen“, — ,,Z wizyta w hucie im. Lenina“.

WIADOMOSCI PKN zeszyt 4/54 zawiera m. in. na-
stepujace artykuly: mgr M. Zyjéniewski, B. Mrozow-
ski — ,,Organizacja prac normalizacyjnych w $wietle
tez do dyskusji na Ogodlnokrajowej Naradzie Norma-
lizatoréw*, inz. E. Grabowski — ,Zadania, organiza-
cja i trudnoéci w pracach jednostek normalizacyjnych
przedsiebiorstw*, mgr I. Kotlarski — ,,Nomogram cha-
rakterystyk planow pojedynczych wedlug wzoru Pois-
sona‘“ a dzial ,,Normalizacja w resortach* przynosi ar-
tykuty: mgr in2. F. Przybylski — ,,Polskie gornictwo
rud zelaza w $wietle normalizacji¥, inz. W. Wéjcik —
»Uwagi w sprawie normalizacji w polskim gérnictwie
rud niezelaznych*, in2. J. Zawitniewicz — ,,O norma-
lizacji w przemys$le metali niezelaznych, inz. J. Zwie-
rzynski — ,,Zagadnienia normalizacji w lotnictwie cy-
wilnym i sportowym®, mgr inz. F. Kacprzak — ,Nor-
malizacja w przemyS$le organicznych poétproduktow
i barwnikow*.
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WIADOMOSCI PKN zeszyt nr 5/54 przynosi-m. in.
nastepujgce artykuly: — ,,1 Maja 1954 roku“, mgr inz.
S. Janicki — ,Normalizacja jako czynnik postgpu
technicznego i oszczedno$Sci w przemysle materialow
budowlanych*“, S. Pyz ,Uwagi o normalizacji
sprzetu aptecznego, mgr inz. J. Kurpiewski — ,Za-
gadnienie normalizacji w radiofonii“, oraz dzialy:
,Normalizacja w resortach®, , Technika normalizacyj-
na“, ,Przeglad prasy normalizacyjnej zagranicznej*,
,Normy -zagraniczne*.

CZASOPISMA NADESEANE ZAGRANICZNE

LSLEVARENSTVI“ — zeszyt 5/54 przynosi m. in.
artykuly: S. Lorenc, M. Julina — ,,Wyrob bimetalicz-
nych przedmiotéw z brazéw*, M. Klima — ,Odlewa-
nie stopéw aluminium 2z Kkadzi
K. Stastnyy — ,,Normy czasu i normowanie techniczne
‘w odlewniach, J. Plch — ,Do$wiadczenia ruchowe
przy prowadzeniu zeliwiakow*. '

»,HUTNICKE LISTY“ — w zeszycie 5/54 znajduje-

my m.-in. nastepujgce artykuly: F. Wiesner — , Roz- -

woéj teorii walcowania®“, J. Rakosnik — ,Przygotowa-
nie chlorku tytanu i jego redukcja na tytan metalicz-
ny“, P. Grobner — ,,Wykres zalezno$ci wolnej enthal-
pii karbidéw od temperatury*, F.Kadlec — ,,Odwrotne
lugowanie koncentratéw cynkowych“, A. Mayer —
,,Teoria topienia w piecach szybowych. dla produkcji
otowiu“, V. Suchdnek — ,Technologia produkcji bi-
metalicznych péifabrykatow na cienko$cienne lozyska
z wykladzing ze stopow cyny“.

METALLURGIE UND GIESSEREITECHNIK w ze-
szycie nr 4/54 znajdujemy m. in. nastepujace artykuly:
K. Richter — ,,Ochrona pracownikow przy wielkich
piecach®, W. Boddeker — ,,Otrzymywanie zelaza zrud
w piecach bebnowych®, H. Ringpfeil — ,,Zeliwo od-
porne na S$cieranie, otrzymywanie, kontrola wtasno-
sci, A. I. Zelikow — ,Rozw0j walcowni®, — , Male
wielkie piece w Indiach®“, — ,Regulacja napedéw
walcarek®, — ,Sprawozdanie ze zjazdu laborantow,
Lipsk 1953“, B. Trzeciak — ,Upalanie stali i zeliwa
palnikiem z dodatkiem pylu zelaznego®, E. R. Thews —
,Rozdzielanie wiér“, H. Neumann — ,Ksztalcenie in-
zynieréw dla walcowni w szkole w Riesa“ oraz dzialy:
,Z praktyki odlewniczej“, ,Patenty®, ,Nowe ksigzki‘‘.

GIESSEREI zeszyt nr 8/54 przynosi m. in. nastepu-
jace artykulty: — , Targi w Hannowerze 1954“, R. Wei-
dner — , Przemyst odlewniczy USA“, H. Kopp — ,Ba-
danie zeliwiaka z goracym dmuchem®, K. Figge —
,,3 lata produkcji zeliwa sferoidalnego w Niemczech
Zachodnich®“. Dziat ,Przeglad pism technicznych*
omawia prace: — ,Rozwo0j technicznych stopéw ze-
laza“, — , Emaliowanie zeliwa“, , Wplyw warunkow
odlewania na wady odlewdéw brazowych*, — Napre-
zenia w stopach aluminium®, — ,Prasowanie odle-
wow*, — ,,Wplyw ptynno$ci mas formierskich na ja-
ko$é powierzchni odlewow* a dziat ,,Z praktyki od-

lewniczej“: — ,,Obliczanie ukladu wlewowego*, —
,Odlewanie skrzynek do form metalowych“. W dziale
,»Pytania i odpowiedzi“ znajdujemy prace: — ,,Wady
odlewéw ci$nieniowych“, — ,Pekanie odlewow*, —
»Zeliwny kociol do cynkowania“, — ,,Pecherze w od-
lewach*, — ,,Otrzymywanie rdzeni ze szklem wod-
nym*, — ,Dodawanie do kadzi dodatkéw stopo-
wych“, — ,Pecherze w odlewach mosigznych®, —

,Wady rur odlewanych w masie piaskowej“.

GIESSEREI zeszyt nr 9/54 zawiera m..in. nastgpu-
jace artykuly: R. Weidner — ,Przemyst odlewniczy

o dwu dziobach“,

w USA“ (c. d.), F. Vollmat ,Brazy olowiowe*,
T. Geilenkirchen — ,Referaty na Kongresie Odlewni-
czym w Paryzu 1953%“. Dzial ,,Przeglad pism technicz-
nych“ obejmuje prace: — ,,Szybkie polerowanie zgla-
dow*, — ,,Zgorzelina na odlewach ze stopow lek-
kich%, — ,,Przyczynek do poznania mechanizmu krzep-
niecia odlewow‘ a dziat ,,Z praktyki odlewniczej*“: —

mSpawanie zeliwa“. W dziale ,Pytania i odpowiedzi*

znajdujemy prace: — ,Masa na odlewy z zeliwa cigg-
liwego*, — ,,Powlekanie powierzchni komina zeliwia-
ka*“, — ,Uszkadzanie rdzeni przy odlewaniu bra-
zow*, — ,Pekanie tygli w odlewni stopow alumi-
nium*“, — ,,Chropowato$§¢ powierzchni odlewoéw*.

GIESSEREI w zeszycie nr 10/54 zamieszczono 1. in.
nastepujgce artykuly: G. Hiicking — ,,Rozwoj odlewni
metali niezelaznych w roku 1953“, G. Schwietzke —
nZagazowanie i odgazowywanie stopow*, R. Weid-
ner — ,Przemyst odlewniczy w USA (dokonczenie),
T. Geilenkirchen — ,Referaty na Kongresie Odlewni-
czym w Paryzu 1953“. W dziale ,,Przeglad pism tech-
nicznych*“ znajdujemy prace: ,Topienie tytanu
i cyrkonu“, — ,Lutowanie aluminium ultradzwiekiem*
a w dziale ,,Z praktyki odlewniczej“: — ,,Wykonanie
pokrywy z siluminu“. Précz tego dzial ,Pytania i od-
powiedzi‘“ zawiera prace: — ,, Kwasoodporne zeliwo*, —
,Plomien w oknie wsadowym®, — ,Pekniecie kota
zebatego*, — ,,Wady odlewoéw wykonanych w masie
cementowej“, — ,,Czy wiekszy dodatek kamienia wa-
piennego powoduje odsiarczanie?, — ,,Wykonanie
modeli $§limaka i $limacznicy*, — ,,Jak wplywa maly
dodatek tytanu na zeliwo zaroodporne?‘.

/

FONDERIE w zeszycie nr 100 (maj) zamieszczono
m. in. nastepujgce artykuly: J. Gissener, T. Krogvig

— ,,Ostatnie osiggniecia w norweskim przemys$le
odlewniczym*; P. Nicolas — ,Nieco wynikéw otrzy-
manych z pierwszej analizy co do zanieczyszczenia od-
lewni pylem‘; H. Siegel — ,,Badania nad pochtania-
niem gazéw w czasie topienia w zeliwiaku z uwzgle-
dnieniem sktadu wsadu“, — ,,Norma wytwarzania sto-

pu A-U4NT (AC-Cu-Ni-Mg)“ a w dziale ,, Rady prak-
tyczne dla odlewnikéw* prace: ,,Probka lejnosci stali-
wa‘“, — , Kilka uwag o formowaniu bezskrzynkowym®*.

JOURNAL OF THE IRON AND STEEL INSTITU-
TE zeszyt nr 5/54 zawiera m. in. nastepujgce artykutly:
S. Fornander — ,Procesy wytwarzania Zzelaza i stali
stosowane w Szwecji“, M. Tigerschiold — ,,Zagadnie-
nia brykietowania metoda wyttaczania pod proéznig®,
J. M. Ridgion, E. Cohen, C. Lang — ,, Rozwdj procesu
brykietowania szlachetnych rud zelaznych“, P. G.
Kihlstedt — ,,Zagadnienia aglomeracii rud zelaza
w Szwecji“, B. Kalling, E. Johansson — ,,Redukowa-
nie rudy zelaznej w piecu obrotowym bez topienia“,
F. Kazinczy — , Teoria wplywu wodoru na kruchosc",
W. P. Rees, B. E. Hopkins, H. P. Tipler — ,Wytrzy-
mato$é na rozcigganie i udarno$¢ stopew Fe-Si, Fe-
Ni, Fe-Cr i Fe-Mo o wysokiej czystosci, B. E. Ho-
phins, H. R. Tipler — ,,Wplyw obrobki cieplnej na
kruchos$¢ stopow zelazo-azot o wysokiej czystosci®,
A. Josefson — ,Zasadowa .stal bessemerowska wolna
od perlitu. Wytwa\rzanie i witasno$ci“, O. Svahn —
,Wlasnosci blachy stalowej przy gtebokim ciggnieniu“,
G. Wallquist — ,,Obliczanie nacisku walcow i zuzycia
energii przy walcowaniu na.gorgco®, G. Molinder —
,Praktyczne zagadnienia badania twardosci tasmy
stalowej*“, E. Oehman, J. P. Saville — ,Powszechna
klasyfikacja dziesietna w zastosowaniu do literatury
metalurgicznej“.
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WSKAZOWKI DLA AUTOROW

W celu ulatwienia i przyspieszenia prac redakcyjnych Redakcja ,Przegladu Odlewnictwa“

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

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

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

7.

zwraca si¢ do Autoréw z prosba o przestrzeganie podanych nizej wskazéwek:

Nalezy podawa¢é zrodla, z ktérych autor korzystal
przy opracowywaniu artykutéw. Odno$niki bi-
bliograficzne do czasopism i ksigzek nalezy pi-
sa¢ w nawiasach kwadratowych.

W spisie literatury odnos$nie ksigzek nalezy podawaé:
skrét imienia i nazwisko autora, tytut ksigzki, miejsce
wydania, rok wydania, np. A. N. Sokolow — Mecha-
nizirowannaja obrubka i oczistka: litia. Maszgxz, Mo-

skwa 1948.

W spisie literatury odnosnie czasopism nalezy poda-

wac:

skrot imienia i nazwisko autora, tytul artykutu,

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.

Wszystkie strony maszynopisu musza by¢ po- 8. Ze wzgledu na koniecznos$é d_ostosoyvamg ﬁreém
numerowane poérodku strony u gory. ar'ty!{ulu do obecnego stanu wiedzy i wtasciwego

Nowy ustep nalezy zaczyna¢ z nowego wier- ujecia tematu pod wzgledem dydaktycznym, Re-
sza opuszczajgc kilka pxerwszych miejsc od le- dakcja zastrzega sobie prawo dokonywania zmian
wej strony. patury merytoryc;nej i d){dal_{tycznej z tym, ze

. W miejscu, gdzie ma byé umieszczony rysunek istotne poprawki i uzugelmema bgda uzgodnione

lub tablica podaé na marginesie ,Rys. 1%, ,Rys. z autorem przed oddaniem rekopisu do druku.
2¢, ,,Tablica 1¢, ,Tablica 2“ itp. Wszelkie ry- 9. Odbitki fotograficzne, a zwtaszcza mikrofotogra-
sunki, wykresy i fotografie nalezy nazywacé fie powinny byé wykonane kontrastowo (ostro)
w teks$cie rysunkami (skrét ,rys®) i numerowaé i na blyszczacym papierze.
biezgco liczbami arabskimi. Tablice takze nalezy Na odwrotnej stronie odbitki fotograficznej na-
numerowa¢é¢ liczbami arabskimi i nalezy je pisaé lezy wpisaé czytelnie otéwkiem numer rysunku.
na oddzielnych stronach, nie umieszczajac ich Odbitki fotograficzne nalezy dostarcza¢ w jed-
w tek$cie artykuléw. Nie nalezy w teksScie zo- nym egzemplarzu.’
stawia¢ miejca na rysunki i tablice. 10. Rysunki w jednym egzemplarzu maja byé¢ wyko-

Przy powolywaniu sie w tekscie na rysunki
wzgl. tablice nalezy umies$cié ,,rys.” wzgl. ,,tabli-
ca“ w nawiasie okraglym: np. (rys. 1).

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

. W artykulach nalezy poslugiwaé¢ sie pisownia
wedlug zasad Polskiej Akademii Umiejetnosci
z roku 1936 oraz uzywaé terminologii, oznaczen

i skr6tow przyjetych przez Polski Komitet Nor-

nane tuszem lub oléwkiem na kalce rysunkowej
lub papierze rysunkowym w spos6b zgodny
z Polskimi Normami. Na kazdym rysunku u dotu
nalezy podaé numer odpowiadajacy kolejnoSci
umieszczenia w tekScie.

Podp1sow pod rysunkami nie nalezy umiesz-
cza¢ na rysunkach, lecz dotgczyé do maszynopisu
spis rysunkéw z podplsaml jako oddzielny zala-
cznik.

5 4 ; 11. Tablic nie nalezy zamieszcza¢ w tekscie, lecz za-
galhﬁacfgl?yé q16§nyk(¥zag Miar horaz 2z aczy¢ na oddzielnych arkuszach w dwéch egzem-
olskg Auademig Naux fecanicznycll. . plarzach. U géry kazdej tablicy po prawej stronie
- Maszynopis powinien by¢ przejrzany i poprawio- nalezy podaé¢ numer tablicy np. ,,Tablica 5%
Hy D o N Foleu. ar ty‘;“‘“m;‘zale?y' Ponizej nad tablica nalezy umieécié tytut tablicy
u"%‘;i?y rr?at:m?t,yzzne ngll ei!;ra ;:gawlélc:: wet;?-. podkreslony np. Przecietne wlasnosSci mechanicz-
dzielnych wierszach tekstu, przy czym wzory ne zeliwa uzyskane w Zakladach im. Weroszy-
proste powmny by¢ pisane na maszyme, a wzory towa.
zlozone recznie. P o & o
W celu zakre$lenia réznicy miedzy 1i 1 na ma- A ffﬁﬂ;ﬂtﬁazggzégaffﬁymigg?:fag dpx,}zy koficu ar-
szynopisach pisanych na maszynach nie posiada- y y
jacych 1 nalezy 1 poprawié¢ atramentem na 1. ’
Przy oznaczeniach ,,0d“ ,,do*“ nalezy wmaszy- UWAGA:

nopisach do druku zamiast ,,do* uzywac -, na
przykiad: 20--30. Kropkl nalezy nanosi¢ atra-
mentem.

Notki nalezy oznacza¢ cyframi z nawiasem
podniesionym o pét wiersza do géry np. Praca
dyplomowa ?)

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

Redakcja czasopisma



Cena zeszytu zl 6.—

PANSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNE

NOWOSCI WYDAWNICZE

BATURIN W. W.: Podstawy wentylacji przemyslowej.
Tium. z ros. A. Wysocki. s. 348, z! 36.30 (w oprawie)

BLUMKE F.: Samochody pozarnicze. s. 114, z} 8.—

CIUPALSKI S.: Maszynoznawstwo poligraficzne.
Cze$¢é I. Naczelna Organizacja Techniczna. Stowa-

rzyszenie Inzynier6w i Techniké6w Mechanikéw Pol-

skich Sekcja Poligraféow. s. 300, zt 13.60

JANICKI E., KALATA Cz., KOBYLINSKI S.: Syste-
matyka wa.d odlewow stahwnych z atlasem. s. 143,
zt 14.80 (w oprawie)

KASZIRIN A. I.: Technologia budowy maszyn. Tlum.
z ros. W. Majewski i A. Moroz. s. 633, zt 74—
(w oprawie)

KRUPA L.: Wrebiarki Scianowe. Biblioteczka Goérni-
cza. s. 111, zt 7.50

MICHEL E., DORRFELD W.: Poradnik smarownika.
Tlum. z niem. J. Solik. s. 176, zI 20.50

NAJBERG M.: Obsluga akumulatoréow olowianych.
Seria ,,Bede fachowcem. s. 60, zt 3.20

PAWEOWSKI S.,, SZYMBORSKI W.: Ceramiczne two-
rzywa izolacji cieplnej. s. 204, zl 16.—

Piece grzewcze, walcownicze i kuznicze. Tom I. Praca
zbiorowa pod red. Z. Wusatowskiego. s. 262, z 28.50
(w oprawie)

Przepisy bezpieczenstwa pracy w eksploatacji linii
napowietrznych o napieciu ponad 35 kV. Wyd. 3 po-
prawione. Biblioteka Ochrony Pracy. s. 91, zt 6.—

RAFALSKI J.: Transport wewnetrzny w przemysle
spozywcezym. s. 155, zt 11.30

ROTKIEWICZ W.: Technika odbioru radiowego.
Tom II. s. 452, zl 41.50 (w oprawie)

SAWOSTJANOW M. S.: Mechanizacja transportu we-
wnetrznego w zakladach wilékienniczych. Tlum.
z ros. S. Witkowski. s. 179, zt 12.80

SMOLINSKI A.. Zasady wzmacniania. Tom I. Pod-
stawy teoretyczne. Wyd. 3 — przedruk z klisz wy-
dania 2 z erratg na koncu ksigzki. s. 300, zt 15.—

Sprzet ochrony w elektroenergetyce. Przepisy bezpie-
czenstwa pracy. Wyd. 2 poprawione i uzupelnione.
Biblioteka Ochrony Pracy. s. 58, z1 4.70

SZUPP B.: Podrecznik spawania acetylenowego.
Wyd. 3 poprawione i uzupelnione. s. 294, zt 22.—
(w oprawie)
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DUBICKI G. M., IZRAILEWICZ L. A.: Obliczanie
ukladéw wlewowych form odlewniczych za pomoca
nomograméw. Tium. z ros. K. Hess. 1952, s. 33,
7z 2.—

GIERDZIEJEWSKI K.: Kurs odlewnictwa. Materialy
formierskie i ich przerébka w odlewniach. Wyd. 2.
1950, s. 306, z¥ 28.—

GIERDZIEJEWSKI K.: Odlewnictwo. Wyd. 2 popra-
wione i uzupelnione. 1953, s. 356, z1 11.50

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

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

KLIMCZYK W.: Odlewanie wlewkow sta.lowych.
153, s. 214, zt 22.50 (w oprawie)

LUTOSEAWSKI J.: Odlewnictwo w Planie G-letmm.
1952, s. 135, zt 2.—

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

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

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

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

STAUB F., PACHOWSKI M.: Odlewnictwo zeliwa.
1952, s. 227, z1 15.—

SZCZAWINSKI S.: Metale niezelazne i ich stopy
w odlewnictwie. 1952, s. 215, zt 29.—

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

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

WITKOWSKI T.: Staliwo. 1952, s. 71, zl 12.—

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

Do nabycia w Ksiegarniach Technicznych ,,Domu Ksiazki“ i u kolporteréw zakladowych
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PIERWSZE PRACE NAD PRZYGOTOWANIEM
PLANU 5-LETNIEGO
PRZEZ INSTYTUT ODLEWNICTWA

Instytut Odlewnictwa rozpoczal juz wstepne prace
nad przygotowaniem 5-letniego planu w zakresie te-
‘matyki prac badawczych. W pierwszym rzedzie przy-
stapiono do ustalenia zasadniczych probleméw. i za-
gadnien, ktére stanowi¢ bedg podstawe do opracowa-
mnia szczegbélowego planu.

Ze wzgledu na to, ze zestawienie tych problemoéw
‘daje obraz zasadniczych kierunkéw dziatalnos$ci i roz-
woju Instytutu, wydaje sie celowe =zaznajomienie
'z nimi czytelnikéw ,,Przegladu Odlewnictwa*.

Tematyka planu zestawiona zostala dla poszczegol-
‘nych zakltadéw Instytutu.

Zaklad Technologii Ogélnej

Tematyka Zakladu obejmuje zagadnienia technologii
formy i rdzenia, procesy technologiczne modelarni,
zagadnienia mechanizacji i automatyzacji proceséow
odlewniczych, zagadnienia wad odlewniczych oraz
‘kontroli technologicznej. Z ciekawszych zagadnien
przewidzianych do rozwigzania w ramach planu 5-let-
niego przytoczyé nalezy:

1. Dobér i obliczanie ukladéw wlewowych form
piaskowych i metalowych dla podstawowych sto-
pow odlewniczych.

. Analiza procesu krzepniecia i zasilania odlewoéw.
. Formowanie z zacie$nionymi tolerancjami wymia-

rowymi odlewoéw. o
4. Opracowanie najwla$ciwszych metod kontroli

przebiegu proceséw technologicznych oraz goto-

wych wyrobow.
5. Mechanizacja i automatyzacja proceséw odlewni-

czych. s

w N

Zaklad Tworzyw Zelaza

Do glownych zadan Zakladu nalezy opracowanie
nowych ekonomicznych stopoéw zelaza, badanie ich
‘wtasnosSci i metod otrzymywania znanych tworzyw,
‘wreszcie zagadnienia walki- z brakami materialowymi.
Zagadnieniem, na jakie Instytut potozy specjalny na-
cisk w ramach prac planu 5-letniego, bedzie dobdr
‘wlasciwych tworzyw z punktu widzenia ekonomii wy-
twarzania cieklego metalu i wytwarzania odlewow.
'Z ciekawszych probleméw tego Zaktadu wymienié na-
lezy:

1. Zbadanie wplywu ,dziedziczno$ci®

zeliwa. N

2. Wplyw wtrgcen niemetalicznych i zanieczyszczen

stopowych na wlasnosci zeliwa i staliwa.

3. Wplyw gazéw zawartych ‘w staliwie na wtasnosci

fizyczne, chemiczne i odlewnicze.
4. Technologia otrzymywania staliwa wysokojako-
Sciowego procesami podwoédjnymi i potréjnymi.

5. Badanie nad powstawaniem wad materialowych
w odlewach z zeliwa szarego, sferoidalnego oraz
ciggliwego.

na wlasnosci

Zaklad Tworzyw Metali Niezelaznych

Zadaniem Zakladu jest rozwigzywanie zagadnien
zwigzanych z odlewnictwem metali niezelaznych,
gléwnie- od strony materiatoznawczej. Przewidywane
s3 nastepujgce problemy:

1. Badanie wlasno$ci znormalizowanych oraz no-
wych stopéw dla uzytku konstruktorow i uzyt-
kownikéw.

2. Badanie wplywu domieszek na wtasno$ci znorma-
lizowanych stop6w — w celu poprawy norm oraz
wytycznych do produkcji blokéw ze ztomu i oto-
czek.

3. Opracowanie nowych racjonalnych metod topienia
i rafinacji. Gazy w metalach. Sposoby okre$lania
ich zawartosci, wplyw na wlasnosSci tworzywa
i sposoby usuwania.

4, Mechanizm powstawania
i sposoby ich zwalczania.

5. Modyfikowanie stopéw metali niezelaznych.

wad materialowych

Zaklad Materialow Formierskich i 'Pomocniczych

Do podstawowych zadan tego Zakladu nalezy bada-
nie krajowych z16z piaskow i glin formierskich, opra-
cowanie nowych spoiw rdzeniowych, materialéw po-
mocniczych oraz mas formierskich o specjalnych
wtasnosciach. )

Z nowych zagadnien dotychczas nie rozpracowanych
wymienié nalezy badania nad materiatami ogniotrwa-
lymi, formy ceramiczne oraz powloki ceramiczne
odlewow, wreszcie zagadnienia emalierskie, z ktérych
w pierwszym etapie —przewiduje si¢ wytypowanie
optymalnych warunkéw pokrywania zeliwa emalig.

Zaklad Analityczny

Zasadnicze kierunki prac tego Zakladu grupowac sie
bedg woké6t nastepujgcych problemoéw:

1. Nowoczesne metody analizy metali i stopéw od~

' lewniczych, zuzli i gazéw.

2. NajwlaSciwsze metody badan korozyjnych oraz
przeprowadzenie tych badan w warunkach labo-
ratoryjnych i ruchowych.

3. Technologia otrzymywania powlok
na odlewach.

W szczegélnosci przewiduje sie rozpracowanie me-
tod analizy gazéw w metalach, wtracen niemetalicz-
nych oraz oznaczenia makro- i mikrosegregacji w sto-
pach.

ochronnych

Zaklad Fizyki Metali

Prace Zakladu grupowaé sie bedg woké6l dwoéch za-
sadniczych probleméw:

1. Metody badan oraz badania w temperaturach zwy-
klych i podwyzszonych wiasnoSci fizycznych stopoéw
odlewniczych i materialéw stosowanych w odlewnic-
twie.

- 2. Zagadnienia obroébki
czych.

Zadaniem prac z zakresu badan wtasnoSci fizycz-
nych stopéw odlewniczych i innych materialéw stoso-
wanych w odlewnictwie bedzie dostarczenie teoretycz-
nych podstaw dla prac z zakresu technologii formy,
zalewania formy cieklym metalem oraz metod wyta-
piania stopéw odlewniczych. Projektowane sg badania
nad napieciem powierzchniowym, lepkoscia i gestoscia
metali w stanie cieklym, rozpuszczalnoScia gazéw
w metalach oraz wplywem atmosfery pieca na wtasno-
Sci stopow.

Z prac nad obrébka cieplng przewiduje sie¢ bada-
nia nad hartowaniem pradami indukcyjnymi, azoto-
waniem zeliwa oraz nad obr6obkg termiczng brazéw
krzemowych, stopéw aluminium, magnezu i cynku.

Przewidziane sg réwniez prace nad nowoczesnymi
metodami defektoskopii oraz badania struktur stopéw
odlewniczych.

cieplnej stopé6w odlewni-

Zaklad Badan Mechanicznych

Zasadnicze problemy tego Zakladu w planie 5-let-
nim przedstawiajg sie nastepujgco:

1. Badania nad wlasno$ciami wytrzymatosciowymi
stopéw odlewniczych.

2. Analiza naprezen odlewow — wytyczne wtasci-
wego ksztaltu i technologii wykonania odlewéw.

3. Badania wtasnos$ci zmeczeniowych.

4. Badania wtasnos$ci ciernych.
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W ujeciu ogélnym zadaniem tego Zakladu jest
wszechstronne badanie wlasnosci mechanicznych two-
rzyw odlewniczych w celu dostarczenia konstruktorom
wyczerpujacych danych, umozliwiajgcych zastosowa-
nie tych tworzyw w konstrukcjach.

Z drugiej strony do zadan Zakladu nalezy badanie
zalezno$ci pomiedzy wiasno$ciami mechanicznymi od-
lewu a jego ksztaltem i technologia wykonania.

Jerzy Lempicki

Z PRAC INSTYTUTU ODLEWNICTWA

Nowe wysokojakosciowe stopy miedzi

Prowadzone od kilku lat prace nad ekonomicznymi
stopami miedzi wykazaly mozliwo§¢ ograniczenia zu-
zycia nie tylko deficytowych dodatkéw stopowych jak:
Sn, Ni, Al, Be, Sb i in., lecz réwniez i samej miedzi
na drodze zastosowania stopéw typu niskomiedzio-
wych mosigdz6w manganowych, ktére wykazujg bar-
dzo wysokie wlasno$ci i szerokie mozliwos$ci zastoso-
wania przy zawartoSci miedzi nie przekraczajacej
nawet 45%o.

Tablica l

Zalezno§¢ miedzy skladem chemicznym, struktura i wlasno-
§ciami stopéw Cu-Zn-Mn w zakresie 40—50° Cu, 40—60% Zn

i 0—10% Mn
e Struktura ‘Wilasnodci mechaniczne
chemiczny
Cu/Zn | Mnoj, | faza |Rp kG/mm2| g, 0, |HpkG/mm?
=1 <6b B 20-+65 2021 128165
S1 =5 Bt+o 38-+-56 28 150170
<1 <5b B+ 9--52 06 128325
<1 =5 B+v+o 1050 05 159615

Na drodze systematycznych badan zalezno$Sci mie-
dzy skladem chemicznym, strukturg i wlasno$ciami
stopéw w zakresie 40--50° Cu, 4-+60% Zn i 0--10%
Mn okreslono sktad chemiczny i wtasno$ci szeregu
stop6w najkorzystniejszych pod wzgledem ekonomii
(minimum zawarto$Sci Cu) i mozliwo$ci zastosowania
(maksimum wtasnosci), jak réwniez wytknieto kieru-
nek rozwojowy dalszych badan, majgcych na celu
opracowanie tworzyw o niespotykanych wsréd stopow

nie odpowiada maksymalnie nasyconej manganem.
i cynkiem fazie f ukladu Cu-Zn-Mn, a ktérego wia--
sno§ci w stanie lanym przekraczaja 60 kG/mm? R_

i 150 kG/mm? H p- Teoretyczne badania i préby prak-

tyczne stwierdzily szerokie mozliwosci podwyzszenia:
wtasno$ci i obnizenia ceny bazowego stopu na drodze
wprowadzenia w jego sktad dodatkéw stopowych: Ni,.
Pb, Fe, Al i Sn, oraz zastosowania obrébki cieplnej
i plastycznej. Warunkiem zachowania wysokich wita--
snoSci jest taki dobdér rodzaju i ilo$ci dodatkéw sto-
powych, by ich wprowadzenie nie wywotalo powsta-
nia w strukturze kruchych faz v lub ¢ (Cu-Zn-Mn),
tj. by zgodnie z tabl. 1 zachowany by! warunek stopu
bazowego Cu:Zn:Mn = 47,5:47,5:5. Stosownie do-
tego Ni jako tatwo rozpuszczalny w fazie f (Cu-Zn-Mn)
wprowadzany by¢ moze w miejsce Cu w ilosci do
2%/o; nierozpuszczalny praktycznie Pb, bez powazniej-
szego wplywu na wtasno$ci stopéw, wprowadzany byé:
moze W miejsce roéwnych ‘iloSci Cu i Zn w iloSciach
nawet do 7% i tylko ze wzgledu na sklonno$é do se-
gregacji grawitacyjnej w czasie odlewania i wycieka--
nia podczas przerdobki plastycznej ogranicza sie jego:
zawarto§é do 4%. Zeliwo traktowaé nalezy jako nie-
mozliwg w praktyce do unikniecia domieszke, ktéra
znajdujgc sie w iloSciach do 1% kosztem réwnych
iloSci Cu i Zn nie wywiera znaczniejszego wplywu na
wtasnoéci stopu. Dodatki stopowe wprowadzane byé-
moga pojedynczo, niezaleznie od siebie, lub tez ra-
zem — roéwnocze$nie, nadajac stopom specyficzne
wilasno$ci, jak np. wysokie wlasnoSci mechaniczne-
i korozyjne (Ni), lub odporno$§é na Scieranie i dobra
skrawalno$é, przy czym samg swojg obecno$cig obni-
zajg one zawarto§¢ Cu w stopie, a tym samym jego
cene.

Na skutek wprowadzania dodatkéw stopowych ilo§é
wariantow nowoopracowanych stopéw moze hyé bar-
dzo duza, totez w tabl. 2 przytoczono tylko kilka
przykladéw najprzydatniejszych stopéw. Praktyczne
proby udowodnily prawdziwo$é teoretycznych obli-
czen, a wytypowane na podstawie naukowych przewi-
dywan stopy wykazujg oczekiwane wtasnosci.

Trudno jest w tej chwili przewidzie¢ dokladnie
wlasno$ci i mozliwo$ci zastosowania nowych zwlasz-
cza wiecej zlozonych stopow, dotychczasowe préby
pozwalajg jednak spodziewaé sie rewelacyjnych wy-
nikéw, a osiagniecie stopéw o witasnosciach w stanie:
lanym Rr okoto 70, a4 okoto 30 i Hp okoto 160 wydaje
sie by¢ calkiem realne. Stopy te o wlasnosciach zbli-

Tablica 2

Skiad chemiczny i przyblizone wlasnosSci mechaniczne nowoopracowywanych stopéw

Sktad chemiczny 9/, Wilasnosci mechaniczne
Lp. ,
4 Cu Zn Mn Ni Pb Fe R, kG/mm? a; Y, Hp kG/mm?
1 476 47,5 5 60 18 150
2 47,0 47,0 b 1 65 20 160
3 46,6 46,5 2,6 4 1 50 17 120
4 42,5 44 45 2 4 1 45 45 135

miedzi a zblizonych do stali wtasno$ciach mechanicz-
nych, duzej odporno$ci na korozje, $cieranie, ciSnienie
hydrauliczne i temperatury podwyzszone i duzej za-
razem podatnosci na technologiczne procesy odlewania,
obrébki plastycznej, cieplnej, skrawaniem i spawa-
niem. Nowe stopy opiera¢ sie beda na bazie najko-
rzystniejszego stopu potréjnego Cu-Zn-Mn, o skladzie
Cu = 47,5%, Zn = 47,5%, Mn = 5%, ktéry struktural-

zonych do stali, a wyzszych od wszystkich dotychczas
produkowanych stopéw miedzi, dadzg sie obrabiaé&
cieplnie, plastycznie, skrawa¢ i spawa¢ i znajda
w przyszto$ci szerokie zastosowanie na wszelkiego ro-
dzaju armature, oraz czeSci maszyn odporne na obcig-
zenia mechaniczne, korozje, $cieranie, ci$nienie i pod-
wyzszone temperatury, zamiast dotychczas stosowa-
nych mosigdzéw zwyczajnych, manganowych, krze-

Tablica 3
Wplyw modyfikacji na wlasnoSci mechaniczne i odlewnicze stopu Nr 3 tabl. 2
w i hani Lejnosé
Tloé modytikatora tasnosci mechaniczne ejn W cm %
w 0/o od wsadu R; kG/mm? a, %o C 9, Hp kG/mm? 9800 950° 920° 890° udanych odlew6w
— 44 6,3 0 142 36 29 27 25 0
0,05 50,5 13,3 16 130 63 59 45 43 100
0,10 53,0 19,0 22 128 64 60 59 50 100
0,20 50,5 18,6 20 133 65 59 54 22 100
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Tablica 4

Wplyw . 75-procentowej przerébki plastycznej na wlasno$ci mechaniczne badanych stopéw

Sklad chex_niczny Wilasnosci mechaniczne
. R, kG mm? ag % Hp kG 'mm*

Cu . Zn Mn Ni Pb Fe -
o o 9, % % % przera- przera- przera-

’ . * lany biany lany biany tady biany
46,9 reszta 0,56 - 4,76 0,34 - 46 67 18 30 115 130
46,6 » 1,20 1,67 2,76 2,15 42 55 9 15 120 156
46,3 5 1,76 — 5,19 1,31 39 49 13 16 ©o128 136

mowych, aluminiowych, a nawet niektérych brazow
cynowych i krzemowych. )

Wstepne badania nad obrébkag cieplng i plastyczng
wykazujg ponadto mozliwo$ci uzyskania wystarcza-
jaco wysokich wlasnoSci réwniez w stopach o jeszcze
mniejszej zawartoéci miedzi. Ze wzgledu na zbyt matg
ilos¢ danych nie mozna jeszcze $ci§le okre§li¢ skladu
chemicznego i sposobu obrobki tych stopéw, przypusz-

czaé jednak mozna, ze zawieraé one beda Cu i Zn-

w granicach stosunku Cu/Zn = 1,0--0,9, Mn w ilo-
Sciach do 5%, Ni do 2%, Pb do 5% i Fe do 1%.
Tablica 5

Efekt ekonomiczny przy zastapieniu dotychczasowych stopow
stopem Nr 3 z tabl. 2

|
8| o
Rodzaj stopu P |l o| B | 8
- 18 =} 15 = o
== T - T T O A
Oszczednosci miedzi i drogich
dodatkéw stopowych w °/, b4 | 34 22 22 12 14

Celem umozliwienia praktycznego wykorzystania
nowych stop6w opracowano w oparciu o liczne bada-
nia i konkretne préby przemyslowe technologie pro-
dukcji poétfabrykatéw-bloké6w w piecach tyglowych
o malym tonazu i w wielotonowych piecach induk-
cyjnych niskiej czestotliwo$ci przy uzyciu czystych
surowcéw jak réwniez zlomowych, a na drodze wpro-
wadzenia pewnego rodzaju modyfikacji opracowano
technologie produkcji wszelkiego rodzaju pod wzgle-
dem ksztaltu, tonazu i przeznaczenia odlewow. Dalsze
prace majgce na celu rozszerzenie mozliwosci zastoso-
wania nowych stopéw doprowadzily do wstepnego
opracowania technologii obrébki plastycznej i cieplnej.

Abstrahujgc od naukowego i propagandowego zna-
czenia nowych tworzyw, ktére w dziedzinie oszczed-
nosSciowych stopéw miedzi zapewnig nauce i tech-
nice polskiej przodujgce stanowisko, przynoszg one
ogromny efekt ekonomiczny, wyrazajacy sie w pro-
dukcji stopéw miedzi oszczednos$cig kilkunastu do kil-
“kudziesieciu procent miedzi i jej cennych dodatkéw
stopowych, kosztem taniego i dostepnego cynku oraz
nieznacznych iloSci manganu.

mgr inz. Krzysztof Rutkowski

Hartowanie powierzchniowe zeliwnych wrzecion
obrabiarkowych metoda plomieniowa
acetylenowo-tlenowa

Hartowanie powierzchniowe metodg plomieniows
polega na szybkim podgrzaniu powierzchni przedmiotu
do temperatury hartowania materialu i nastepnym
szybkim jej oziebieniu zanim ciepto przeniknie do
wnetrza cze$ci hartowanej. Warstwa zewnetrzna musi
pochlaniaé¢ bez poréwnania wiecej ciepla anizeli moze
by¢ odprowadzone przez warstwy wewnetrzne. W tym
celu nalezy uzywaé plomienia o wysokiej temperatu-
rze, wytwarzajacego na matej przestrzeni duze iloSci
ciepta, tj. dajgcego duze ,spietrzenie ciepta“. Poza
tym plomien ten winien mie¢ wtasno$ci obojetne lub
tez naweglajgce, ale nigdy utleniajace, gdyz moze to
spowodowaé odweglenieé powierzchni lub jej pekanie.

Najodpowiedniejszy jest ptomien acetylenowo-tlenowy,
posiadajacy bardzo wysoka temperature ~ 3200°C,
ktorg uzyskuje sie przy stosowaniu mieszaniny o sto-
sunku tlen : acetylen = 1,25-+1,5.

Dla podniesienia odporno$ci na $cieranie zeliwnych
wrzecion obrabiarkowych, a szczegdlnie ich czopéw
lozyskowych jako najsilniej narazonych na zuzycie
przez tarcie, zostaly przeprowadzone przez Instytut
Odlewnictwa préby powierzchniowego hartowania
wrzecion zeliwnych metodg plomieniowg acetyle-
nowo-tlenowg. Préby te przeprowadzono w F. U. M.
Poreba, ktéra posiada odpowiednie urzgdzenia i prze-
prowadza hartowanie powierzchniowe wrzecion. sta-
lowych. Odno$ne urzadzenie, przedstawione na rys. 1,
sktada sie: z przystosowanej do tego celu tokarki,
ustawionej w pozycji pionowej, zestawu pierScienio-
wych palnikéw grzewczych i pier$cieniowego podwéj-
nego natrysku wodnego. Urzadzenie zasila bateria bu-
tli z tlenem i acetylenem, zaopatrzona w aparaty po-
miarowe (manometry i reduktory). Hartowane wrze-
ciono umieszcza sie¢ pionowo na ktach tokarki i wy-
konuje ruch obrotowy okolo 50 obr./min., a suport
z przytwierdzonymi don palnikami grzewczymi i na-

tryskiem wodnym wykonuje ruch posuwisty z dotu
konik
1] | | kiet gorr
HH WrZeciono
— hartoviane
loze tokarki
port.
ik
Yo, f plerscieniony
- nalryskinacze
wodne
mt’:(a wanna
| | | kiet dou
\ Mfﬁa korba
ltokarke
| raczka
8preggta
Rys. 1

do goéry wzdtuz prowadnic loza. Wstepne préby har-
towania powierzchniowego tg metoda przeprowadzono
na wrzecionie odlanym z zeliwa modyfikowanego
klasy ZIM26 o twardoSci w stanie surowym 205 Hg.
Polowe dlugosci czopa o wiekszej $rednicy zaharto-
wano przy szybkos$ci liniowej posuwu palnikéw i na-
trysku 72 mm/min., a polowe przy szybkosci liniowej
posuwu 100 mm/min. Twardo$§é po zahartowaniu po-
wierzchni czopa na calej dtugosci hartowania wynosita
50=-55 H grc» brzy czym nie stwierdzono réznicy
w’' twardos$ci poléwek zahartowanych przy réznej szyb-
kosci liniowej posuwu palnikéw. Po przecieciu czopa
wzdluz mierzono gleboko$§é zahartowania powierzchni,
ktora dla cze$ci czopa hartowanej przy szybko$ci po-
suwu palnikéw 72 mm/min. wynosita okolo 3 mm,
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a dla cze$ci hartowanej przy szybkosci
100 mm/min. wynosita okolo 1,5 mm. Badanie rozktadu
twardosci na przekroju warstwy zahartowanej wyka-
zalo nizsza twardo$¢ samej powierzchni w poréwna-
niu z warstwg w glebi, co jest spowodowane cze$cio-
wym odwegleniem powierzchni na stosunkowo niedu-
zej glebokosci. Przejscie z warstwy zahartowanej
w glab materiatu jest stosunkowo lagodne i wyklucza
mozliwo$¢ luszczenia sie warstwy zahartowanej pod-
czas pracy wrzeciona. Struktura warstwy zahartowa-
nej jest martenzytyczna, bardzo drobnoziarnista.

Przy ogladaniu gotym okiem zahartowanej powierz-
chni czopa pierwszego wrzeciona poddanego hartowaniu
plomieniowemu zaobserwowano w miejscu rozpoczecia
nagrzewania pasek siatki peknie¢, a przy hartowaniu
dalszych wrzecion nawet czeSciowe nadtopienie po-
wierzchni hartowanej. Swiadczylo to o tym, ze w tym
miejscu nastgpilo zbyt silne przegrzanie materiatu,
i ze nalezy wlgcza¢ posuw palnikéw natychmiast po
ich zapaleniu i uregulowaniu wielko$ci ptomienia. Na-
stepne wrzeciona hartowane z natychmiastowym wia-
czeniem posuwu palnikéw, po ich zapaleniu i uregu-
lowaniu, nie posiadatly juz paska siatki peknieé.

W oparciu o pozytywne wyniki hartowania powierz-
chniowego metodg plomieniowg wrzecion zeliwnych
Instytut Odlewnict®Wa podjat w biezacym roku réow-
niez na terenie F. U. M. Poreba badania nad hartowa-
nie plomieniowym. acetylenowo-tlenowym prowadnic
16z tokarek TR55. Skonstruowano w tym celu spe-
cjalny .palnik profilowy dwuczeSciowy dla réwno-
czesnego hartowania obu prowadnic. Wyniki préb har-
towania prowadnic podamy w najblizszych nume-
rach naszego Biuletynu. ’

dr inz. Antoni Wozniacki

inz. Tadeusz Niewiara

KRONIKA INSTYTUTU ODLEWNICTWA

Dalszy rozwoéj Zakladu Instruktazu i Eksperiyz

W styczniu 1953 r. uruchomiony zostat Zaktad In-
struktazu i Ekspertyz, jeden z zakladéw ustugowych
Instytutu Odlewnictwa, pracujgcy na zasadach rozra-
chunku gospodarczego. W r. 1953 Zaklad wykonatl sze-
reg powaznych prac ustugowych dla przemystu jak
réwniez i liczne drobne ekspertyzy i opracowania.
W biezacym roku nastgpjt dalszy rozwoéj Zaktadu
wskutek przejecia na Zarzgdzenie Ministra Przemystu
Maszynowego Dzialu Form Cis$nieniowyeh i Kokil,
ktory nalezat dotychczas do Centralnego Biura Kon-
strukcyjnego Maszyn i Urzadzen Odlewniczych. W ten
spos6b w Zakladzie Instruktazu i Ekspertyz koncen=
truja sie obecnie calkowicie ustugi dla przemystu, do-
tyczace technologii proceséw odlewniczych.

Zaktad wykonuje biezgco dokumentacje technolo-
giczng, obejmujgca konstrukcje modeli, rdzennic, ptyt
modelowych, form piaskowych, metalowych, grawita-
cyjnych i ci$nieniowych, karty technologiczne, kalku-
lacyjne i instrukcje odlewnicze. Pracownie Zakladu
przeprowadzajg wdrazanie opracowanych technologii,
zaré6wno w odlewniach zmechanizowanych o produkcji
seryjnej jak i indywidualnych, w formie instruktazu
zalég odlewni na odcinku sporzadzania mas formier-
skich i rdzeniowych, formowania recznego i maszy-
nowego, odlewania odsrodkowego, kokilowego i ci$nie-
niowego, prowadzenia proceséw ~metalurgicznych
i kontroli wyrobéw, opartej na nowoczesnych meto-

dach statystycznych. Dzialalno$¢ Zakladu obejmuje

réwniez wykonywanie charakterystyk, uruchamianie
i wskazywanie usterek instalacji do topienia, suszarni,
zarzakow, urzadzen do przerobu mas formierskich
i innych urzgdzen indywidualnych i zespoléw zmecha-
nizowanych.

Rozwiniecie dziatalnosci Zakladu w tym kierunku
poza dotychczasowym charakterem doraznych pomocy
dla odlewni wszystkich rodzajow stopow stalo sie ko-
nieczno$cig. Wobec gwattownego rozwoju odlewnictwa
zaréwno pod wzgledem iloSciowym jak i statego podej-

posuwu.

mowania produkcji nowych nieraz skomplikowanych
wyrobow, nie mozna nadal opieraé¢ sie na doswiadcze-
niu robotnikéw i mistrzow, ktére staje sie niewy-
starczajgce. Z drugiej strony przemyslt nie dysponuje
jeszcze odpowiednig jako$ciowo i iloSciowo kadrg
technologéw. Dlatego na Instytut Odlewnictwa spada
obowigzek udzielenia pomocy zakladom, ktére czesto
nie moga w ogodle podja¢ produkcji lub rozpoczynajg
ja w sposéb niezgodny z wymaganiami nowoczesnej
techniki, co pociaga za sobg powstawanie duzej ilosci
brakéw lub znaczne przekroczenie planowanych kosz-
tow. Obok bezposrenich korzy$ci z prac Zakladu In-
struktazu i Ekspertyz nalezy zwréci¢é uwage na duze
znaczenie dydaktyczne tych prac, ktére odpowiednio
Sledzone i wykorzystane przez zaklady przemystowe
moga przyczyni¢ sie do szybszego wyszkolenia pracow-
niko6w biur technologicznych, technologéw warszta-
towych i personelu nadzoru technicznego.

mgr inz. Jur Piszak

Wykonanie planu i dzialalno$é Instytutu Odlewnictwa
w 1953 roku

W dniu 19 lutego br. odbylo sie posiedzenie Rady
Naukowej Instytutu Odlewnictwa Igcznie z przed-
stawicielami przemystu, po$wiecone omoéwieniu wy-
konania planu prac Instytutu w roku 1953.

Jednym z gléwnych celéow =zebrania bylo prze-
analizowanie mozliwosci praktycznego zastosowania
prac zakonczonych w roku 1953.

Cecha charakterystyczng dla pracy Instytutu w
roku 1953 byla nierytmiczno§¢ wykonywania planu.
Gléwnym jej powodem byla niewystarczajgca prze-
pustowo$§é Zakladu Warsztatow  Doswiadczalnych,
ktérych ustugi odgrywaja duzg role w wiekszosci prac
badawczych Instytutu.

Plan prac na rok 1953 oparty byl na powaznym
wzro$cie wydajnosci Warsztatow, ktory przewidywano
w zwigzku z planowanym wprowadzeniem akordo-
wego systemu pracy.

Z powodu trudnos$ci z zatwierdzeniem systemu plac
— akord wprowadzony zostal dopiero od 1 sierpnia
1953 r., co utrudnito planowe wykonywanie prac.

Na skutek trudnos$ci przy pracach warsztatowych
i opéznien niektérych prac, wprowadzono caly szereg
prac dodatkowych, niezwigzanych tak §cis§le z bada-
niami przeprowadzanymi w odlewni do$wiadczalnej
i warsztacie mechanicznym.

Wprowadzenie rozrachunku gospodarczego i akor-
dowego systemu pracy w Zakladzie Warsztatow Do-
Swiadczalnych podniosto wydajnosé tego blisko dwu-
krotnie i stanowi¢ moze przyklad zachecajacy inne
Instytuty do wprowadzenia rozrachunku gospodarcze-
go w swoich zakladach.

Do osiggnie¢ Instytutu w 1953 roku przedstawiajg-
cych powazniejsze wartosci dia gospodarki narodowej
moznaby zaliczy¢: ,

— opracowanie technologii wykonywania form odle-
wniczych przy pomocy formowania skorupowego;

— opracowanie wtoérnych stopéw aluminiowych
z krajowego ztomu platowcowego;
— opracowanie skladu, wlasnosci i zastosowania

mosigdzéw niskomiedziowych;

— opracowanie metody i praktyczne zastosowanie
analizy statystycznej w zagadnieniach kontroli wy-
miaréw odlewéw oraz kontroli procesu technologicz-
nego wytwarzania odlewo6w.

Technoloiga formowania skorupowego wdrozona zo-
stala w 1953 roku w dwbch Zakladach przemysto-
wych; szereg préb przemystowych jest w toku.

Metoda ta ma przed sobg wielka przyszilo$¢ ze
wzgledu na mozno$é otrzymywania gladkiej powierz-
chni odlewu, duzg dokladno$¢ wymiarowsg oraz
mozno$é catkowitego zmechanizowania produkcji.

(d. n.)
inz. J. Lempicki
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PRZEGLAD DOKUMENTACYJNY ODLEWNICTWA

OPRACOWANY PRZEZ O$SRODEK DOKUMENTACII ODLEWNICTWA
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ROCZNIK IV

KRAKOW, LIPIEC — SIERPIEN 1954 R.

ZESZYT Nr 7 —8

621.72 MODELARSTWO

139 621.72 10 —7-8.54

»Graphic“: Geometria w modelarstwie. ,,Geometry in
the patternshop“. Foundry Trade J., t. 96, Nr 1965,
kw. 54, s. 505; 25 X 19 cm, 1,5 str.,, 4 rys. — Podano
przykiad praktycznego zastosowania twierdzenia
-0 trojkatach podobnych przy wykonywaniu modeli
jak tez prosty sposéb wykreS§lania spirali.

140 621.72:621-222 10 —7-8.54

Rohde O.: Wykonanie modelu cylindra. ,Herstellung
-eines Zylindermodelles“. Giesserei-Praxis, t. 72, Nr 8,
‘kw. 54, s. 162; A4, 1,75 str., 17 rys. — Podano i zilu-
strowano najkorzystniejszy podzial modelu cylindra,
‘sposéb wykonania poszczegélnych rdzeni (w skrzyn-
‘kach i wzornikiem) jak tez sposéb skladania form.

141 621.72:621-226.4 IO — 7-8.54
Malek M.: Wykonanie modelu lopatki wirnika tur-
‘biny Kaplana. ,,Vyroba modelu lopaty obezného kola
Kaplanowy turbiny*. Slévarenstvi, t. 2, Nr 1, stycz. 54,
s. 9; A4, 2,2 str., 1 fot.,, 8 rys. — Przedstawiono prze-
‘bieg wykonywania modelu lopatki wirnika turbiny
Kaplana wg sposobu stosowanego w zakladach im. Dy-
‘mitrowa w Blansku. Podano przebieg Kklejenia, od-

wzorowania profilu oraz ostateczng obrébke po-
‘wierzchni.
142 621.72:621.74 IO — 7-8.54

‘Winkelmann O.: Czy modelarz jest aktywnym odlew-
nikiem? ,Ist der Modellbauer aktiver Giessereifach-
mann?“. Giesserei-Praxis, t. 72, Nr 5, marz. 54, s. 89;
‘30 X 21 cm, 1,3 str. — Prawidlowe wykonanie modelu
ma niezmiernie wazne znaczenie dla obnizenia kosz-
tow odlewni. Moze byé ono zapewnione jedynie przy
‘Scistej wspéblpracy mistrzéw odlewni z modelarnig
i przy nalezytej ocenie roli modelarni przez kierow-
nictwo odlewni. Oméwiono zakres kwalifikacji wy-
maganych od modelarza jako aktywnego pracownika
-odlewni.

143 621.725:621.822 10 —7-8.54

Rohde O.: Model pokrywy lozyska. ,Lagerdeckelmo-
dell“. Giesserei-Praxis, t. 72, Nr 6, marz. 54, s. 112;
A4, 6 str., 16 rys. — Podano sposéb wykonywania mo-
delu, szkice poszczegélnych skrzynek rdzeniowych,
usytuowanie rdzeni w skrzynkach i podzial formy.

144 621.1.037.1:621.725 10 —17-8.54
‘Rohde O.: Model skrzydla dla 4 platowej Sruby okre-
‘towej. ,Fliigelmodell fiir einen vierfliigeligen Schiffs-
propeller®. Giesserei-Praxis, t. 72, Nr 4, luty 54, s. 74;
30 X 21 cm, 1,5 str.,, 8 rys. — Przy $rubach okretowych
‘0 duzych S$rednicach wykonuje sie niekiedy skrzydia
osobno, a nastepnie przymocowuje sie je do osadzonej
na wale piasty. Sposéb wykonywania z natury modelu
skrzydla $ruby przedstawiono (graficznie) na Srubie
o $rednicy 5,50 m.

145 621.725.3 I0 —7-8.54

Paschke F.: Plyta fundamentowa z modelu czy z wzor-
nika? ,,Grundplatte nach Modell oder Schablone?
Giesserei-Praxis, t. 72, Nr 5, marz. 54, s. 85; A4, 1 str.,
2 rys. — Opisano technologie wykonania duzej plyty
fundamentowej (2800 X 1800) formowanej w gruncie
za pomocg wzornika przecigganego. Przez zastgpienie
modelu wzornikiem (odlew jednorazowy) uzyskano
zmniejszenie kosztéw omodelowania o 80°% przy wzro-
$cie kosztow formowania o 15%.

621.74 ODLEWNICTWO

146 621.74.004.15 10 — 7-8.54

Naumann F.: Zwiekszenie uzysku w odlewni. Fachowe
wyjasnienie dotychczasowych roéznic zapatrywan na

uzysk i zrodla jego zwiekszenia. ,,Erhohung des Aus-
bringens im Giessereibetrieb. Eine fachliche Klirung
bisheriger Meinungsverschiedenheiten iiber das Aus-
bringen und Anregungen.zu dessen Erhéhung. Teil I*.
Metallurg. u. Giessereitechn., t. 3, Nr 8, s. 305;
A4, 11 str.,, 4 tabl. — W jasnej i przejrzystej for-
mie podano sposoby uzyskania znacznych oszczed-
no$ci w odlewni, opierajac sie na analizie kosztéw
wsadu i topienia, strat przy topieniu, zuzycia paliwa
i energii. Badajac systematycznie mozliwosci oszcze-
dnosci wskazano jak je realizowaé. Sciste przestrze-
ganie podanych wskazowek pozwoli zmniejszy¢ do mi-
nimum braki na odlewni i na Wydzialach Mechanicz-
nych. TUzyskane oszczednoSci mozna obrécié na
przyspieszenie mechanizacji zakladéw, poprawienie
warunkéw pracy, przyspieszenie wzrostu zarobkow

.1 podniesienie stopy Zzyciowej mas pracujgcych. Cie-

kawy ten artykul zainteresuje szeroki krag odlew-
nikéw.

147 621.74:621.753.1 I0 —17-8.54

Fiszel W. T.: O dopuszczalnych odchylkach wymiaro-
wych odlewéw i naddatkach na obrébke mechaniczna.
,,O dopuskajemych otklonienjach na razmiery otliwok
i pripuskach na miechaniczeskuju obrabotki®“. Lit.
Proizwod., Nr 2, marz. kw. 54, s. 30; 30 X 22 cm, 14
str., 1 rys., 1 tabl, 2 poz. bibl. — Omoéwiono szereg
uzupelnien do podanego w tytule tematu, nie objetych
odpowiednimi normami GOST 1855—45 oraz 2009—43.
Dotyczg one dopuszczalnych odchylek na grubosci §cia-
nek i wysokos$ci plaskich odlewéw, miejscowych od-
chylen wymiarowych odlew6w i charakterystyki klas
doktadnosci.

148 621.74:008 I0 —17-8.54

Heller P. A.: Postepy w odlewnictwie w 1-szym pét-
roczu 1953. Czesé I: Struktura i wlasnosci. ,Fort-
schritte im Giessereiwesen im 1 Halbjahr 1953.
I. Aufbau und Eigenschaften“. Stal u. Eisen, t. 74,
Nr 1, stycz. 54, s. 35; A4, 4,3 str., 2 rys.,, 6 wykr.,, 2
tabl., 52 poz. bibl. — Oméwione zagadnienia obejmu-
ja: prace nad ukladami Fe-C, Fe-C-Si i Fe-C-Mn
(roztwory state graniczne), wplyw siarki na rozpusz-
czalno$¢ C w Fe, zagadnienie odsiarczania zeliwa, ba-
dania: lepkosci zeliwa szarego i biatego, wrazliwos$ci na
dzialanie karbu zeliwa sferoidalnego, krzywych chlo-
dzenia sferoidalnego,  badania nad postacig grafitu
w zeliwie oraz postepy w produkcji zeliwa sferoidal-
nego. .

1949 621.74:008 10 —7-8.54

Heller P. A.: Postepy w odlewnictwie w 1-szym pél-
roczu 1953. CzesSé II. ,Fortschritte im Giessereiwesen
im 1 Halbjahr 1953. Teil II“. Stahl u. Eisen, t. 74,
Nr 2, stycz. 54, s. 106; A4, 45 str.,, 1 rys.,, 7 wykr.,
2 tabl,, 45 poz. bibl. — Omoéwione zagadnienia obej-
mujga: bilans cieplny zeliwiaka, interpretacje réwna-
nia Bouduarda, topienie w zeliwiaku o wylozeniu
kwasnym i zasadowym chlodzonym wodg, badania
materialéw formierskich, préby ustalenia zaleznoSei
miedzy sktadem chemicznym, grubos$cig $cianki, twar-
do$cig i wytrzymaloScia na rozcigganie odlewow ze-
liwnych oraz badania Scieralnosci zeliwa sferoidalnego.

150 621.74:677.05 I0 —7-8.54

Postep w odlewniach przemyslu wldkienniczego. ,,De-
velopments in textile foundries“. Foundry Trade J.,
t. 96, Nr 1956, luty 54, s. 211; 25 X 19 cm, 2 str. —
Dalszy cigg dyskusji nad artykulem Gale’a, zamiesz-
czonym w Foundry Trade J., sierp. 53 i wrzes. 53.
Dyskusja dotyczyla przede wszystkim sposobu topienia
wioréw w piecu elektrycznym, a nastepnie sposobu
wykonywania modeli, wyzarzania odlewéw oraz ich
powierzchniowego wykonczania.
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151 621.74:614.8:613.6 10 —17-8.54

Wspélny _program bezpieczenstwa pracy daje dosko-
nale wyniki. ,,Cooperative safety program produces
outstanding record“. Amer. Foundryman, t. 25, Nr 1,
stycz. 54, s. 44; A4, 5 str., 6 fot. — Przez $cistg wspoi-
prace personelu technicznego odlewni i kierownictwa
zakladu na odcinku podniesienia bezpieczenstwa pracy
odlewnia zakladéw w Eaton uzyskata bardzo znaczny
spadek ilo$ci wypadkéw przy pracy. Oméwiono naj-
czeSciej wystepujace wypadki, plan ich zwalczania
i realizacje zalozonego programu zwigkszenia bezpie-
czenstwa.

621.741 RODZAJE ODLEWNI
152 | 621.741.1:658.32 10 — 7-8.54

Hohmann E. A.: Ocena nakladu pracy w odlewni. ,,Die
Arbeitsbewertung in der Giesserei®. Giesserei-Praxis,
t. 72, Nr 6, marz. 54, s. 104; A4, 4,5 str., 4 wykr,, 4
tabl. — Dla okre$lenia taryfikatora kazdej ' pracy
w odlewni przyjeto system  punktowy oparty na sied-
miu podstawowych czynnikach: wyksztalcenie zawo-
dowe, do$§wiadczenie, wymagana precyzja, odpowie-
dzialno$é, wysilek fizyczny, wysilek umyslowy (na-
piecie uwagi), warunki pracy otoczenia (brud, pyl,
pary, temperatura). Podano tabelaryczne i wykre§lne
sposoby operowania systemem punktéw dla okrefla-
nia stawki godzinowej za dang prace.

153 621.741.1:658.387.5 10 — 7-8.54

Tincolini P.: Projektowanie ogélnego rozmieszczenia
obiektéw oraz oddzialu formowania maszynowego od-
lewni Pignone. ,Progettazione del piano regolatore
generale e dei reparti di formatura a macchina della
fonderia del Pignone“. Fonderia ital., t. 2, Nr 3, marz,
53, s. 341; 30 X 21 cm, 8 str., 12 rys. — Omawiajac do-
tychczasowe rozmieszczenie oddzialdw odlewni wyka-
zano jego braki i przeciwstawiono nowy plan roz-
mieszczenia. Uzasadnienie oparto na wymaganiach
stawianych odlewni. Przedyskutowano plan zmechani-
zowania oddzialu formowania maszynowego.

154 621.741.4:621.746 I0 —7-8.54

Batek V.: Latwo oddzielane nadlewy przy odlewach
staliwnych. ,,Ponalitkowé vlozky u ocelovych odlitku‘.
Slévarenstvi, t. 2, Nr 1, stycz. 54, s. 14; A4, 3 str,
6 fot., 8 rys., 1 wykr. — Na przykladzie odlewow kot
zebatych oméwiono zastosowanie wkladek szamoto-
wych utatwiajacych oddzielenie nadlewu. Podano za-
sadnicze wymiary wkladek oraz oméwiono praktiyczne
ich zastosowanie w Zakladach im. Lenina w Pilznie,
gdzie oszczedno$ci roczne zwigzane ze zmniejszeniem
pracochlonnosci obrébki mechanicznej pozwolily na
zaoszczedzenie w skali rocznej 200 tys. koron.

621.742 TECHNOLOGIA MATERIALOW FORMIER-
SKICH

155 621.742.3 10 —7-8.54

Szybka kontrola przy automatycznym systemie obiegu
piasku formierskiego. ,,High-speed control with auto-
matic sand system®. Amer. Foundryman, t. 24, Nr 35,
list. 53, s. 36; A4, 4 str., 8 fot., 1 tabl. — Opisano prze-
bieg czynno$ci przy wielokrotnym uzytkowaniu przez
odlewnie tego samego zapasu piasku. Mierzenie wilgot-
no$ci piasku odbywa sie automatycznie, podobnie jak
wiekszo§é czynno$ci przy opisywanym cyklu obiegu
piasku.

156 621.742.4:621.741.1 I0 —7-8.54

Sanders C. A.: Po co kontrola piasku? ,,Why sand con-
trol?*“. Foundry Trade J., t. 96, Nr 1954, luty 54, s. 165;
25 X 19 cm, 3,9 str. — Omoéwiono konieczno$¢ stalej
kontroli piaskéw i mas formierskich celem wyelimi-
nowania w mozliwie duzym stopniu brakéw, spowodo-
wanych niewlasciwym doborem mas formierskich.
Zwrocono uwage na fakt, Ze szereg malych odlewni
posiada niezbedng aparature do badan mas, ale wyko-
rzystuje ja zbyt rzadko. Scista kontrola masy for-
mierskiej ulatwi prace odlewnikowi i wskaze szybko
zr6dta bledéw i sposoby ich usuniecia. Z podanymi
uwagami powinni sie zapoznaé wszyscy odlewnicy,
by w pelni méc ocenié wazno$é omawianego zagad-
nienia dla dobrej pracy odlewni.
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157 621.742.42 I0 —7-8.54-

Zang V. E., Grott G. J.: Jako§é odlewéw jako funkcja
wartoSci pH piaskéw formierskich. ,,Casting quality
as related to pH value of molding sands“. Amer.
Foundryman, t. 25, Nr 3, marz. 54, s. 49; A4, 11 str.,
14 fot., 6 wykr., 6 tabl., 9 poz. bibl. — SteZenie jonow
wodorowych piask6w formierskich ma istotny wplyw
na jako$¢ odlewdéw, formowanych w wilgotnych ma-
sach formierskich. Masy te skladajg sie z ziarenek
kwarcowych i koloidalnych substancji, wywierajacych
wplyw na pH. Pomiary pH przeprowadza sie przy
pomocy réznych typéw pehametréw, przy czym po-
miary te sg bardzo proste. Uzyskany efekt ekono--
miczny jest powazny, gdyz ustalenie odpowiedniego
zakresu pH danych mas formierskich zmniejsza ilosé:
bg‘ak(’)w odlewniczych, spowodowanych nieodpowied-
nim doborem mas. Artykul bardzo interesujacy..
Wskazuje nowe drogi badan mas formierskich i po-
wigzuje uzyskane wyniki z praktyks.

158 621.742.47 10— 'f—8.54-

Masy formierskie. ,,Molding sand mixtures“. Amer.
Foundryman, t. 23, Nr 3, marz. 54, s. 47; A4, 2 str. —
Podano sktad mas formierskich stosowanych przy od-
lewaniu staliwa i zeliwa szarego, zeliwa ciggliwego,
stopé6w aluminiowych, stopéw magnezowych, brazéw-
oraz mosigdzé6w. Uwzgledniono wlasno$ci wytrzyma-
loSciowe i przepuszczalno§é mas oraz wage odlewow,.
dla ktérych dane masy sg odpowiednie. Podano nazwy
handlowe piaskéw bez podania ich charakterystyki..
Z tego powodu podane tablice nie przedstawiaja wiek-
szej warto$ci dla polskich odlewnikéw.

159 621.742.479:621.742.485:621.744.5 IO — 7-8.54-

Levelink H. G.: Masa cementowa jako material for-
mierski. ,,Cementzand als vormstof voor gietvormen*.
Metalen, t. 9, Nr 8, kw. 54, s. 121; A4, 4,5 str., 1 tabl.,.
4 poz. bibl. — Zebranie wynikéw ankiety wsréd od-
lewni holenderskich stosujgcych formy cementowe..
Zebrane dane i cyfry odnoszg sie-do jakos$ci i gatunku
materialéw wyjsciowych, sposobu przygotowania masy
cementowej\, naprawy formy i stosowania form ce-
mentowych.

621.743 RDZENIOWANIE

160 - 621.743.36 10 — 7-8.54

Kalpers H.: Suszenie rdzeni pradami wysokiej cze-
stotliwosci. ,,Hochfrequenzwirme zum Kerntrocknen*.
Gieserei-Praxis, t. 72, Nr 6, marz. 54, s. 97; A4, 2,4 str.,
4 fot. — Suszenie pragdami wysokiej czestotliwo$ci
jest najbardziej ekonomiczng formg zuzywania energii
elektrycznej do suszenia. Suszenie rdzeni, ktére w su-
szarniach trwa w zaleznos$ci od uzytego spoiwa i wiel-
koSci rdzeni do kilku godzin — zostaje skrdcone
w przypadku stosowania pradéw wysokiej czestotliwo-
$ci, do kilku minut. Tego rodzaju suszenie nadaje sie
specjalnie do rdzeni z syntentycznymi zywicami, przy
czym nalezy podkre§lié, ze nie istnieje mozliwosé
,przepalenia“ rdzeni w czasie suszenia. Omoéwiono
ogblnie kilka typéw generator6w wysokiej czestotli-
wosci. Ze wzgledu na bardzo duze korzy$ci ekono-
miczne, postepowanie to powinno by¢é w mozliwie
krotkim czasie wprowadzone do naszych odlewni, ko-
rzystajacych do wyrobu masy rdzeniowej z Zywic syn-
tetycznych. '

161 621.743.422 I0 —7-8.54

Pentz P. G.: Kierunki rozwojowe stosowania zywic
syntetycznych w przemysle odlewniczym. ,,Recent de-
velopments with synthetic resins in the foundry indu-
stry“. Foundry Trade J. t. 96, Nr 1960, marz. 54,
s. 323; 25 X 19 cm, 5,5 str., 4 wykr. — Przed dziesigciu
laty stosowanie zywic syntetycznych w odlewnictwie
w Anglii bylo jeszcze nie znane. Przed pigciu laty
zaczeto przeprowadzaé¢ pigrwsze proby z zywicami
jako spoiwami i od tego czasu przeprowadzono bardzo:
wiele do$wiadczen, w wyniku ktorych spoiwa zywicz-
ne s3 powszechnie stosowane w angielskich odlew- -
niach. Uzywa sie zywic mocznikowo-formaldehydo-
wych do sporzgdzania rdzeni oraz zywic fenolowo-
formaldehydowych do wytwarzania skorup w procesie
,,C% Ostatnio prowadzone sg préby z zywicami doda-
wanymi na zimno w procesie ,,C*“ z zywicami furano-



wymi. Odlewnicy polscy powinni sie jak najpredzej
zapoznaé z- zakresem stosowania zywic syntetyczr_lych
jako spoiw i wprowadzi¢ je w naszych 0d1ewq13ch,
biorac pod uwage wysokie korzySci ekonomlczr}e
i technologiczne wyplywajace ze stosowania tychze
spoiw.

162 621.743.5 I0 —7-8.54
Minogue G., Writer S.: Uzycie dielektrycznych piecow
przyspiesza produkcje rdzeni. ,,Use of dielectric ovens
speeds core production“. Amer. Foundryman®, t. 25,
Nr 3, marz. 54, s. 37; A4, 2,3 str., 5 fot.,, 1 rys. — Za-
stosowanie dielektrycznego suszenia czyli suszenia
rdzeni pragdami wysokiej czestoliwos$ci przyspiesza wy-
bitnie produkcje rdzeni. Poczatkowo wysoki procent
rdzeni (do 30°%) ulegal przepaleniu. Po uregulowaniu
temperatury i czasu suszenia w zalezno$ci od wielkos$ci
rdzeni, braki te usunieto calkowicie. Uzycie trans-
portera przy dostawie rdzeni do pieca znacznie uprasz-
cza postepowanie zwlaszcza przy seryjnej produkcji.
W nowoczesnych piecach goérna elektroda jest ru-
choma, w zalezno$ci od wielkoSci rdzeni reguluje sie
jej wysoko$é. Nowy rodzaj suszenia rdzeni jest bar-
dzo wazny z punktu widzenia ekonomicznego.

163 621.741.7:621.743.5 10 —7-8.54

Kr.: Zastosowanie dwutlenku wegla (Schmidt-Philipp)
w odlewnictwie lekkich metali. ,,Ueber die Anwen-
dung des CO, — Verfahrens (Schmitd-Philipp) in der
Leichtmetallgiesserei“. Giesserei-Praxis, t. 72, Nr 7,
kw. 54, s. 117; A4, 0,5 str. — Opisana metoda polega
na zestalaniu rdzeni i form 2z piasku kwarcowego
z dodatkiem szkla wodnego przez przepuszczanie stru-
mienia dwutlenku wegla. Przy zastosowaniu tej me-
tody znacznemu skréceniu ulega czas potrzebny do
wykonania rdzeni lub form, zmniejsza sie wybitnie
koszt suszenia, przepuszczalno$¢ rdzeni jest dosta-
teczna nawet przy niezupelnym wysuszeniu, unika sig
deformacji rdzeni przy wykladaniu na podktadki. Nie
napotyka sie réwniez na zadne trudno$ci przy wybi-
janiu rdzeni po odlewie. Ze wzgledu na powazne ko-
rzy$ci ekonomiczne, wymieniona metoda zastuguje na
uwage.

164 621.725.6:621.743.5 10 — 7-8.54
Checker: Posltugiwanie sie rdzennicami. ,Handling
methods for coreboxes“. Foundry Trade J., t. 96,
Nr 1960, marz. 54, s. 334; 25 X 19 c¢m, 1,1 str., 2 rys. —
W wielu wypadkach wskutek niezupelnie witasciwej
konstrukeji rdzennicy, rdzeniarz ma trudnos$ci w roz-
bieraniu rdzennicy i wyjmowaniu rdzeni. Podano
kilka przykladow wykonania rdzennic drewnianych
i -metalowych, gdzie przez zastosowanie prostych
uchwytéow, wystepéw lub raczek usunieto omawiane
trudnosci.

621.744 FORMOWANIE

165 621.744.343:621.744.5 I0 —7-8.54

Dutton C. R.: Lane modele metalowe wykonane w for-
mach skorupowych. ,Cast metal patterns in shell
molds“. Amer. Foundryman, t. 5, Nr 2, luty 54, s. 40;
A4, 1,75 str., 3 fot. — Dotychczasowy sposéb wykony-
wania matych modeli przy formowaniu na ptytach
polegal na formowaniu ich w wilgotnych formach
piaskowych. Modele takie wymagaty nastepnie wykan-
czajacej obrobki recznej. Modele wykonane w formach
skorupowych nie wymagaja obrébki recznej przed za-
Yozeniem ich na ptyty. Podano sposéb wykonania ta-
kich modeli i potrzZebne wyposazenie.

166 621.744.343:621.744.5 10 —7-8.54

Nagel A.: Nowe materialy syntetyczne w procesie sko-
rupowym. ,Neue Kunststoffe fiir das Maskenform-
verfahren*. Giesserei-Praxis, t. 72, Nr 3, luty 54, s. 46;
30 X 21 cm, 1,3 str. — Omoéwiono stosowanie siliko-
néw w procesie formowania skorupowego. Plyte mo-
delowa czySci sie najpierw starannie tréjchloroetyle-
nem, a nastepnie spryskuje sie emulsjg silikonu. Plyte
suszy sie przez 10 minut w temperaturze 260°C. Do
cennych zalet silikonéw nalezy znacznie wieksza ich
ognioodporno$¢ w stosunku do zywic syntetycznych.
Ta cecha silikonéw spowodowana jest ich budowg
chemiczng, a mianowicie odporno$cia tancucha

—Si—O—Si—0O na podwyzszong temperature. Nowy
ten material znajduje coraz szersze zastosowanie w od-
lewniach zagranicznych, co uwazane jest za duzy po-
step techniczny w procesie ,,C*.

167 -621.744.343:621.744.5 10 — 7-8.54

Potter Ch.: Proces formowania skorupowego. Nowe
urzadzenia. ,,Shell moulding. New machine develo-
ped“. Iron a. Steel, t. 27, Nr 2, luty 54, s. 70; 28 X
X 21 cm, 2,7 str., 5 fot. — Oméwiono pokrétce zasady
formowania skorupowego oraz maszyny do przepro-
wadzania kompletnego cyklu prac, lgcznie z podgrze-
waniem plyt, formowaniem i wypalaniem skorup, jak
tez wyjmowaniem przygotowanych skorup. Podano
dokladng specyfikacje maszyny ,,Shellmolda“ produk-
cji angielskiej. Przedstawiono korzysci stosowania
procesu formowania skorupowego w stosunku do kla-
sycznych sposobéw formowania, dokladnie omawiajgc
efekt ekonomiczny i technologiczny. Artykul w sposéb
przystepny zapoznaje z zagadnieniem procesu ,,C“.

168 621.744.343:621.744.5:621.746.55(73) IO — 7-8.54

Walters B.: Rozwéj formowania skorupowego w Ame-
ryce. ,Shellmoulding developments in America“.
Foundry Trade J., t. 96, Nr 1964, kw. 54, s. 469; 25 X
X 19 cm, 6,6 str., 8 rys. 1 wykr., 1 tabl. — Podano za-
sade formowania skorupowego, jako$§¢é uzywanego
piasku-i zalety tego postepowania w stosunku do daw-
nych sposobéw formowania. Zwrécono szczegdlng
uwage na skrécenie czasu, zwlaszcza przy seryjnych
odlewach oraz na uzyskiwang gladko$é powierzchni.
Omoéwiono stosowane. urzgdzenia, sposéb skladania
form oraz kalkulacje cen przy stosowaniu nowego

sposobu formowania. Formowanie skorupowe znalazlo

szerokie zastosowanie zaréwno w odlewniach zeliwa
jak i metali niezelaznych. Ze wzgledu na duzy postep
techniczny jaki wprowadza opisane postepowanie
w odlewnictwie, metody te powinny specjalnie zain-
teresowa¢ nasze odlewnie polskie.

169 621.744.43 I0 — 7-8.54
Broberg J., Villner L.: Uwagi o konstrukecji maszyn
formierskich — wstrzasarek. ,Gesichtspunkte zur

Konstruktion der Formmaschinen mit Druckluftan-
trieb”. Giesserei, t. 41, Nr 6, marz. 54, s. 129; A4, 5,5
str., 13 fot., 2 rys., 1 poz. bibl. — Przedstawiono ogélne
uwagi dotyczace konstrukcji maszyn formierskich,
omawiajgc kolejno: wybdér materiatu (zeliwo wysoko-
jakoSciowe), wage maszyny i obliczenia wytrzymato-
Sciowe, przygotowanie fundamentu pod maszyne,
zwrécono uwage na latwo$é dostepu do wszystkich
czeSci maszyny przy ich wymianie i konserwacji, spo-
séb budowy korpusu (gladkie ptyty), przewody do-
prowadzajace sprezone powietrze, ochrone przed pias-
kiem, tozyska, konserwacje, pomalowanie maszyny
i automatyzacje maszyny. Osobno oméwiono réwniez
warunki i bezpieczenstwo pracy, a takze karte ma-
szyny lacznie z przepisem uzywania maszyny. Przed-
stawione uwagi sg szczegéblnie cenne dla konstrukto-
réw, ktérzy powinni szczegbélowo sie z nimi zapoznaé.

170 621.744.43:681.12 IO — 7-8.54
Gesell W.: Zapotrzebowanie powietrza i wydajnos$é
formierek dociskowych. ,Luftverbrauch und Wir-
kungsgrade der Pressformmaschinen®. Giesserei, t. 41,
Nr 3, luty 54, s. 57; A4, 5,8 str.,, 1 fot, 13 wykr. —
‘W nowozalozonej cdlewni Szkoty Hutniczej w Duisburgu
przeprowadzono w warunkach ruchowych badania ilo-
Sci powietrza zuzytego na prasowanie przez maszyny
formierskie. W oparciu o literature (m. in. radziecks)
obliczono zapotrzebowanie i ustalono wydajno$é ma-
szyn. Z réwnowagi sil ustalono podstawowe réwnanie
do obliczania maszyn prasujacych i stopien wykorzy-
stania ciSnienia prasujgcego. Warto$ci teoretyczne
sprawdzono na praktycznym przykladzie. Badania ta-
kie moga stuzy¢ do lepszego wykorzystania maszyn
w ruchu, jak réwniez mogg dawaé wskazéwki do roz-
woju konstrukcji. -

171 621.744.58:621.384.3 I0 —17-8.54
Suszenie powierzchni form odlewniczych promieniami
pedczerwonymi. ,, Infra-red for skin-drying of moulds*.
Foundry Trade J.; t. 96, Nr 1965, kw. 54, s. 506; 25 X

X 19 cm, 0,5 str., 2 fot. — Podano przyktad zastosowa-
nia suszenia powierzchniowego form odlewniczych

15



przy zastosowaniu promieni podeczerwonych przy odle-

waniu bragzéw. Suszenie mas formierskich promieniami

podczerwonymi znajduje coraz szersze zastosowanie
w odlewnictwie.

621.745 TOPIENIE. PIECE
172 621.745.37:621.745.552.3 10 — 7-8.54

Knight F. J.: Proces duplex w odlewnictwie: kombi-
nacja zeliwiaka i elekirycznego pieca lukowego. ,,Du-
plexing in the foundry. Combination of cupola and
electric arc furnace“. Metallurgia (Manch.), t. 49,
Nr 293, marz. 54, s. 137; 28 X 21 em, 1,7 str., 3 fot. —
Mimo wysokiej sprawnosci cieplnej pieca elektryczne-
go zeliwiak jest bardziej ekonomicznym piecem do
topienia zeliwa. W pewnych jednak okoliczno$ciach
zastosowanie procesu duplex (zeliwiak-elektryczny
piec lukowy) powoduje wzrost produkcji i znaczne
podwyzszenie jakoSci odlewOw, przy obnizce kosztow.

173 . 621.365:657.47 10 —17-8.54

Leigh F. S.: Czynnik kosztéw przy produkcji w pie-
cach elektrycznych. ,,Cost factors in electric-furnace
operation“. Foundry Trade J., t. 96, Nr 1959, marz. 54,
s. 293; 19 X 25 cm, 3,5 str., 2 tabl. — Wprowadzenie
piecé6w elektrycznych w odlewniach odbywato sie do-
tychczas powoli, przede wszystkim ze wzgledu na
wysokie koszty inwestycyjne i operatywne. W odlew-
niach produkujacych odlewy 2z zeliwa wysokojako-
Sciowego oplaca sie instalacja elektrycznych jednostek
do topienia metalu. Najwazniejszymi skladnikami sa

koszt energii i materialéw ogniotrwalych, suréwki
i zlomu oraz jako§¢é otrzymanego zeliwa.
174 621.745.4:621.746.7 10 —7-8.54

Donike H.: Bledy przy ustalaniu skladu chemicznego
wsadu i ich wplyw na odrzucenie (zabrakowanie) od-
lewoéw. ,Fehler beim Gattieren und ihre Auswirkun-
gen auf den Ausschuss“. Giesserei-Praxis, t. 72, Nr 2,
stycz. 54, s. 28; A4, 1,5 str. — Na przykladzie odlewow
zeliwnych oméwiono zagadnienie ustalania skiladu
chemicznego wsadu oraz jego znaczenie dla uzyskania
odlewé6w o wymaganych wtasno$ciach.

621.746 WYPEENIANIE FORMY METALEM
Pomocnicze urzadzenia odlewnicze
175 621.746:669.28 I0 — 7-8.54

Hopkin G. L., Jones J. E., Moss A. R., Pickmann D. O.:
Topienie metali w luku i zastosowanie go do odlewéw
molibdenowych. ,,The arc melting of metals and its
aplication to the casting of molybdenum®. J. Inst.
Metals, t. 82, Nr 8, kw. 54, s. 361; A4, 13 str,, 2 rys,
1 wykr., 1 tabl, 7 poz. bibl. — Metale o punkcie to-
pliwosci powyzej 2000°C jak molibden, tantal i wol-
fram moga by¢ jedynie topione w tuku elektrycznym.
Omoéwiono szczegélowo wyposazenie urzadzenia do
topienia, tygiel miedziany chlodzony woda, proéznie,
zuzycie energii, automatyczng kontrole diugosci tuku,
nastepnie rodzaj uzywanych materialéw, metody to-
pienia i metalurgie procesu topienia w tuku. Specjalng
uwage zwrécono na procesy Kkrystalizacji molibdenu,
porowato$§é odlewéw, redukcje przy topieniu w proézni
jak i w atmosferze argonu, wplywy zanieczyszczen
metalicznych na wielko§¢ krysztaléw molibdenu oraz
mikrostrukture odlewéw. Dane zawarte w artykule
sg cennym materialem dla zainteresowanych odlewni-

kéw jak i konstruktoréw urzadzen do topienia w tuku
elektrycznym.

176 621.744.528:621.746.4 I0 —17-8.54

U.: Obliczenie wymiaréw belki wlewowej i wlewu.
»Berechnung der Abmessungen von Lauf und Trich-
ter“. Giesserei, t. 41, Nr 8, kw. 54, s. 207; A4, 1,25 str.,
4 rys. — Ostatnio zaleca sie¢ zachowanie stosunku
przekroju wlewu, belki wlewowej i wlewéw doprowa-
dzajgcych jak 1:4:4 lub 1:6:6. Podano dwa przy-
ktady obliczania ukladu wlewowego.

177 621.741.4:621.746.462.004.18 10 —17-8.54

Brooks D. E.: Zwiekszenie uzysku w odlewie. Otuliny
do nadlewéw zeliwnych i staliwnych. ,Improving
casting yields. Insulation of iron and steel risers‘.
Iron a. Steel, t. 27, Nr 4, kw. 54, s. 131; A4, 1,7 str.,
1 tabl, 3 poz. bibl. — Opisano préby przeprowadzane

‘na nowym materiale izolacyjnym, stosowanym do otu-

lenia wolnokrzepngcych nadlewéw. Material ten skla-
da sie z trocin, dekstryny i wody, specjalnie sprepa-
rowanych i wysuszonych. Wady i zalety nowego two-
rzywa izolacyjnego.

178 621.746.5:669.35 10 — 7-8.54

Metoda ,deszczowa* zastosowana do odlewania na
wilgotno duzych czeSci z brazu. ,,La methode du ,,col-
lier-douche* appliquée en moulage & vert a une piéce
en bronze de grandes dimensions“. Fonderie, Nr 96,
stycz. 54, s. 3775; 29 X 21 cm, 3 str,, 3 fot., 1 rys. —
Opisano wytyczne odlewania czeSci konstrukcji ma-
szyny browarniczej wagi 635 kg z brazu cynkowo-
cynowego. Podano dane odno$nie konstrukcji odlewu,
formowania i odlewania.

179 621.746.55:621.743.424 10 —17-8.54

Wykonanie form z czeSciami metalowymi zalewanymi
miedzia. ,,La réalisation, en cuivre, de piéces moulées
avec éléments meétalliques noyés de fonderie“. Fon-
derie, Nr 90, lip. 53, s. 3520; 28 X 21 cm, 2 str., 1 rys.,
1 poz. bibl. — Opisano sposéb formowania i zalewania
form elementéw wykonanych z miedzi i posiadajacych
zatopione rurki stalowe (obieg wody w czasie pracy
elementu). Podano wytyczne topienia i odlewania.

180 - 621.746.58 I0 —17-8.54

Gerber J.: Odlew ci$nieniowy. ,,Druckguss®. Technik
(Berlin), t. 9, Nr 3, marz. 54, s. 135; A4, 8 str., 3 fot,,
15 rys., 1 tabl., 4 poz. bibl. — Stosowanie odlewnictwa
ci$nieniowego moze w znacznym stopniu przyczynié
sie do wzrostu oszczednos$ci metali kolorowych. Oma-
wiajgc znaczenie powyzszej technologii oraz budowe
i zasadnicze czeSci formy odlewniczej podano prze-
glad stopéw nisko- i wysokotopliwych (lekkich i cigz-
kich) stosowanych w odlewnictwie ci$nieniowym, jak
tez zasadnicze typy uzywanych maszyn ci$nieniowych.

181 621.746.76:621.833 10 — 7-8/54.

Pribyl J.: Pekniecia odlewanych kol zebatych. , Pras-
kani odlitku ozubenych kol“. Slévarenstvi, t. 2, Nr 1,
stycz. 54, s. 17; A4, 5 str., 7 rys., 1 wykr., 4 poz. bibl. —
Omoéwiono przyczyny pekania kél zebatych w oparciu
o konstrukcje odlewu, rodzaj odlewania stopu oraz
zdolno$¢ do odprowadzenia ciepta przez forme. Za-
gadnienie konstrukcji odlewu zostalo szerzej omo-
wione.

Niniejszy Przeglad Dokumentacyjny zawiera jedynie cze$¢ analiz dokurhentacyjnych publikacji z zakresu odlewnictwa.
Pelna dokumentacja ukazuje sie w postaci kart dokumentacyjnych wydawanych przez Centralny Instytut Dokumentacji

Naukowo-Technicznej (Warszawa, Al. Niepodleglosci

moze obejmowaé zaréwno calg dokumentacje

188),

CIDNT przyjmuje prenumerate kart dokumentacyjnych, ktéra
naukowo-techuiczng, jak 1 oddzielne jej dzialy lub poszczegélne zagadnie-

nia i tematy techniczne. Cena karty dokumentacyjnej wynosi w prenumeracie 20 groszy.
CINDT wykonuje (za zwrotem kosztéw) fotokopie 1 mikrofilmy publikacji objetych zaréwno Przegladem Dokumenta-
cyjnym jak 1 kartamil dokumentacyjnymi.
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