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Zywice syntetyczne jako spoiwa dla rdzeni odlewniczych

Spoiwa oparte na olejach tluszczowych naturalnych
nalezg do spoiw najwyzszej klasy. Ze wzgledow gospo-
darczych spoiwa te sa trudno dostepne dla odlewnictwa.

W Instytucie Odlewnictwa w Krakowie wspdlnie
z Instytutem Tworzyw Sztucznych w Warszawie opra-
cowano spoiwo oparte na 2zywicy mocznikowo-formal-
dehydowej. Opisano warunki stosowania zywicy mocz-
nikowej ,,121¢ do mas rdzeniowych, jak rowniez wia-
snosci technologiczne tych mas. Masy z zywicg mocz-
nikowg sg réwnorzedne masom rdzeniowym ze spoiwa-
mi olejowymi.

Problem spoiw rdzeniowych zajmuje powaz-
ne miejsce w naszym odlewnictwie. Chodzi
o zapewnienie dostawy przemystowi odlewni-
czemu spoiwa o odpowiednich wlasno$ciach
technologicznych, produkcji krajowej, a przy
tym latwo dostepnego i taniego.

Spoiwa rdzeniowe sg substancjami dodawa-
nymi, jak wiadomo, do piasku dla wigzania po-
szczegblnych ziarn ze sobg po wysuszeniu. Po-
winny one nadawaé¢ tez pewna wytrzymatosé
masom rdzeniowym na wilgotno. Powinny one
posiada¢ wytrzymatosé na Sciskanie na wilgo-
tno od 0,05—+0,2 kG/cm?2, tzn. taky, Ktéra pozwa-
la na zachowanie ksztaltu nadawanego rdzenio-
wi w czasie formowania. Wytrzymalo$¢ na su-
cho jest r6zna zaleznie od rodzaju uzytego
spoiwa. Dla najwyzszego gatunku spoiw wyno-
si ona powyzej 19,7 kG/cm? na Sciskamie (gra-
nica skali aparatu) i ponad 8 kG/cm? na rozcig-
ganie.

Cprocz wlasnosSci wytrzymatosciowych i hy-
groskopijno$ci spoiwo rdzeniowe wplywa na
inne bardzo wazne wlasno$ci rdzeni, a miano-
wicie na wybijalnos¢ z odlewu oraz na ilo§¢ wy-
dzielajgcych sie gazéw. Trudna wybijalnosé
rdzeni oraz wydzielanie duzej iloSci gazéw sa
ujemnymi cechami spoiw rdzeniowych.

Na tej podstawie do spoiw najwyzszej klasy
zalicza sie spoiwa olejowe, a w szczegdlnosci
oleje tluszczowe ro$linne i zwierzece, jak olej
Iniany i tran rybi, oraz roztwory tych produk-
tow w rozpuszczalnikach organicznych, jak olej
,C“ 1 olej ,,W*.

Spoiwa te nadajg masom rdzeniowym niskg
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przekraczajgca 0,1 kG/cm?, i dosyé wysokg na
sucho wynoszacg powyzej 19 kG/am? na Sciska-
nie i powyzej 8 kG/cm? na rozcigganie. Do tej
grupy spoiw zalicza sie réwniez zywice synte-
tyczne fenolowo-formaldehydowe i moczniko-
wo-formaldehydowe.

Nastepna grupa spoiw to spoiwa rozpuszczal-
ne w wodzie, jak dekstryna, klej roslinny i tug
posiarczynowy. Masy rdzeniowe z tymi spoiwa-
mi odznaczajg sie wyzszg wytrzymatos$cia na
wilgotno, a nizsza na sucho niz grupa pierwsza.
Spoiwa te stosuje sie¢ wraz z dodatkiem gliny
celem podwyzszenia wytrzymatosci na wilgotno.
UJemnq cechg tych spoiw jest ich hygroskopij- -
nos¢ oraz trudna wybijalnos¢ rdzeni z tymi
spoiwami.

Nasza krajowa baza spoiw rdzeniowych opie-
ra sie gléwnie na spoiwach rozpuszczalnych
w wodzie: dekstrynie i kleju roslinnym, a wiec
spoiwach mniskiej wartosci. Spoiwa olejowe
o wysokich wilasnosciach technologicznych sto-
suje si¢ w mniejszym zakresie z powodu malej
ilosci surowca podstawowego jakim jest olej
Iniany, ktéry znajduje duze zastosowanie w in-
nych galeziach gospodarki narodowej. Musimy
tutaj wspomnie¢, ze nasz przemyst rolniczy nie.
nadgza w dostarczaniu artykulow i surowcow
dla innych galezi przemystu, totez odlewnictwo
odczuwa m.in. brak oleju lnianego oraz innych
podobnych spoiw, opartych na oleju lnlanym
(olej ,,C“, olej ,,W*, pokost). Nalezy sie liczyé
z tym, ze brak ten be;dzle wzrastal i trwal do-
tad, dopoki nie zostanie zlikwidowana dyspro-
porcja miedzy rozwojem przemyslu a TozZwo-
jem produkcji rolnej.

Pewne specjalne gatunki odlewéw jak odle-
wy grzejnikow, kotléw centralnego ogrzewa-
nia, odlewy dla przemysh motoryzacyjnego
wymagajg bezwzglednie stosowania sp01w ole-
jowych. W tych przypadkach brak spoiw olejo-
wych krajowych uzupelia sie importem z za-
granicy (czeskie spoiwo ,Ista®). Przytoczone
WyZej wzgledy nasunely oczywistg mys$l sieg-
w dziedzine tworzyw syntetycznych w ce-
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lu opracowania spoiwa opartego calkowicie na
produktach syntetycznych, a jednoczesnie nie
ustepujacego spoiwu najwyzszej klasy, tzn.
olejowi lmianemu. :

Na V Plenum KC PZPR w lipcu 1950 roku
Wicepremier Hilary Minc referujac ,,SzeScio-
letni plan rozwoju gospodarczego i budowy
podstaw socjalizmu w Polsce* wysunagt zagad-
nienie chemizacji proceséw technologicznych
jako jedno z podstawowych zagadnien postepu
technicznego. ,,Chemizacja procesow to jest za-
stosowanie zdobyczy chemii w szeregu dziedzin
gospodarki“ i dalej ,,Jednym z objawéw che-
mizacji przemysiu bedzie znaczny wzrost pro-
dukcji tworzyw sztucznych — powiedzial na
tym historycznym Plenum tow. Minc (Nowe
Drogi 4, 1950 str. 44—46).

Jednym =z objawéw praktycznej realizacji

wskazan Partii i Rzgdu w dziedzinie postepu
technicznego w przemysle odlewniczym jest
nasycenie tego przemysiu elementami Swiato-
wych i krajowych osiggnie¢ syntezy chemicznej
w szczegblno$ci za$ osiggnieciami przemystu
tworzyw sztucznych.
- Okolicznos$ci powyzsze wyjasniaja wyraznie
intencje, ktérymi kierowaly sie dwie placowki
naukowo-badawcze w naszym kraju, a miano-
wicie Instytut Odlewnictwa w Krakowie i In-
stytut Tworzyw Sztucznych w Warszawie, po-
dejmujgc sie opracowania spoiwa rdzeniowego
najwyzszej klasy tzn. nadajacego jak najwyzsze
wlasnosci technologiczne rdzeniom.

Zagadnienie uzywania zywic syntetycznych
jako spoiwa dla rdzeni odlewniczych ma za sobg
historie prawie dwudziestu lat. Jeszcze w latach
trzydziestych w Zwigzku Radzieckim i w Niem-
czech pracowano nad wprowadzeniem do od-
lewnictwa zywic syntetycznych. W czasie II
wojny $wiatowe]j kraje anglosaskie zaczely sie
tym zagadnieniem interesowa¢. W Zwigzku
Radzieckim uzywano i uzywa sig szeregu zywic
syntetycznych miedzy innymi tzw. Krepitiel M,
zywicy mocznikowej dla rdzeni w odlewnictwie
metali niezelaznych. W Niemczech uzywano
i uzywa sie réznych zywic mocznikowych typu
Kaurit. W roku 1953 zuzyto w Stanach Zjedno-
czonych do mas formierskich okoto 10.000 ton
zywic syntetycznych [1].

Prace wykonywane w przeciagu dwudziestu
prawie lat w najréznorodniejszych laboratoriach
badawczych na calym $wiecie doprowadzity do
skrystalizowania pogladu na charakter zywic
uzywanych jako spoiwo do mas -formierskich.
Powszechnie przyjety sie¢ dwa podstawowe ty-
py zywic: fenolowo-formaldehydowe i moczni-
kowo-formaldehydowe.

Pierwsza grupa tj. zywice fenolowo-formal-
dehydowe sg powszechnie uzywane zaréwno do
formowania skorupowego, jak tez jako spoiwa
do rdzeni w odlewniach Zeliwa i staliwa oraz
metali niezelaznych. Druga grupa tj. zywice
mocznikowe uzywane sg gléwnie jako spoiwo
do rdzeni w odlewniach metali niezelaznych.

Poza tymi dwiema zasadniczymi grupami uzy-
wa sie w niektérych krajach jak np. w Szwaj-
carii tez zywic melaminowych w ograniczonych
przypadkach. Pracuje sie tez w niektérych la-
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boratoriach . nad zZywicami rezorcynolowymi
utwardzanymi formaling na zimno.

U nas w kraju ilosé fenolu, ktérym rozporzg-
dzamy, jest niewystarczajaca, aby$my mogli
w dostatecznym stopniu zaspakaja¢ potrzeby
rozwijajgcego sie przemysiu odlewniczego.
Mocznik bedziemy produkowaé¢ w dostatecznej
ilosci i dlatego tez prace nasze nastawiono na
opracowanie zywicy mocznikowej jako spoiwa
do rdzeni zaréwno dla odlewni metali nieze-
laznych jak i dla odlewni zeliwa i staliwa. .

Literatura zaréwno radziecka [2], jak i litera-
tura zachodnia [3] wypowiada sie¢ przeciwko
stosowaniu zywic mocznikowych do zeliwa
i staliwa pomimo bezsprzecznych osiagnie¢ z zy-
wicami mocznikowymi w odlewniach metali
niezelaznych. Rozumowanie (niestety danych
eksperymentalnych wzmiankowana literatura
nie podaje) polega na tym, ze zywica moczniko-
wa jako nieodporna na wyzsze temperatury
rozklada sie w procesie odlewania, dajgc duze
ilo$ci gazoéw, ktore moga by¢ powodem otrzy-
mywania odlewéw porowatych. Poniewaz zywi-
ce fenolowe mniej tyech gazéw wydzielaja, lite-
ratura zaleca stosowanie w odlewniach zeliwa
i staliwa raczej zywic fenolowych.

W zwigzku z malg odpornoscig zZywic mocz-
nikowych na dzialanie wyzszych temperatur,
Pentz [3] podaje nawet graniczne grubosci
Scian odlewéw dopuszczalne przy stosowan.u
zywic mocznikowych. W odlewnictwie metali
niezelaznych (do jednego cala), zeliwa szarego
(do 3/4 cala), i staliwa — do /2 cala grubo$ci $c.a-
ny odlewu. Préby, o ktérych bedzie mowa nizej,
jak dotychczas nie potwierdzily obaw cytowa-
nych autoréw. Przypuszczalnie zywica, ktorg
uzyto, bardzo znacznie sig rézni od zywicy uzy-
wanej przez autor6w cytowanych wyzej prac.

Szereg zywic sprzedawanych za granicg jako
zywice do rdzeni odlewniczych ma jedng wspdl-
ng, ale zasadniczg wade. Wadg tg jest stosunko-
wo wysoka lepko$¢, a co za tym idzie zla roz-
puszczalno$é w wodzie i stosunkowo wysokie
napiecie powierzchniowe.

Funkcja wytrzymato$ci rdzenia jest udzial
zwilzonych przez zywice ziarnek piasku w sto-
sunku do wszystkich ziarnek skiadajgcych sie
na rdzen. Uzywajac lepkiej, malo rozpuszczal-
nej w wodzie zywicy o stosunkowo wysokim
napieciu powierzchniowym szansa zwilzenia
maksymalnej ilo$ci ziarnek jest mniejsza niz
uzywajac zywicy o niskiej lepkosci i o nieskon-
czenie wielkiej rozpuszczalno$ci we wodzie, zy-
wicy o niskim napieciu powierzchniowym.

Okazalo sie, ze uzywajgc produktéw szwaj-
carskich wyrobu Ciby ,Kunstharze M 293
i H 493 w ilo$ci 1% (ciata stale) uzyskano do-
kladnie te samg wytrzymalo$é, co z zywicg 121
w ilosci 0,34%0 w przeliczeniu na ciala state [4].
Zywica firmy Aero Research Ltd. Aerolite 306
oraz szereg zywic brytyjskich firm jak Lorri-
val, B..LP. Ltd.,, I.C.I. Ltd. itd. zachowuja sie
tak samo jak zywice szwajcarskie.

Uzywajac trzykrotnie wiekszg ilo$é zywicy
mocznikowej otrzymuje sie w procesie odlewa-
nia oczywiscie trzykrotnie wiekszg ilo$¢ gazéw,
ktére sa produktem rozpadu zywicy moczniko-



wej. Proby uzywania mniejszych ilo$ci zywicy
typéw zagranicznych daja rdzenie o niedosta-
tecznej wytrzymatosci.

Whnioski wiec, ktére literatura zagraniczna
wycigga o trudnosci stosowania zywicy moczni-
kowej do odlewéw zeliwnych i staliwnych, sa
wnioskami, ktére raczej nalezy odnie$¢ do nie-
wlasciwego wyboru zywicy mocznikowej niz do
,naturalnych wlasciwo$ci zywic moczniko-
wych.

Zagadnienie wiec dotyczace mozliwosci sto-
sowania zywic mocznikowych do odlewania ze-
liwa i staliwa lezy nie w plaszczyZnie zywic
mocznikowych ,,w og6le*, ale w wyprodukowa-
niu i wyprébowaniu szeregu zywic moczniko-
wych o réznej charakterystyce i znalezieniu
takich typéw zywic, ktére nadaja si¢ zaréwno
do odlewania metali niezelaznych, jak i zeliwa
i staliwa.

Zywica 121

Zywice uzywane za granicg jako spoiwo dla
rdzeni odlewniczych majg stosunek molarny
formaliny do mocznika jak 2:1. Jest to stosunek
uzasadniony stechiometrig. Nie dla wszystkich
jednak zywic mocznikowych stosunek ten jest
uzywany. Tak np. w produkcji ttoczyw prze-
myst tworzyw sztucznych uzywa nizszego sto-
sunku molarnego, jak np. 1,5:1.

O ile uzywane w produkcji tloczyw metylolo-
moczniki majg bardzo niski ciezar czasteczko-
wy (z reguly dimery), sa kondensowane w Sro-
dowisku alkalicznym i sg stosunkowo trwale tj.
dajg sie przez dluzszy czas magazynowaé, o ty-
le zywice uzywane jako Kkleje w przemysle
drzewnym maja juz ciezar czasteczkowy znacz-
nie wyzszy (rzedu kilkuset), s3 kondensowane
w $rodowisku kwasnym i sg (szczegblnie w sta-
nie rozcienczonym) nietrwate i nie daja sie¢ ma-
gazynowaC przez dluzszy okres czasu. Ta nie-
trwalo$é zywic ,,klejowych® o stosunku molo-
wym 2:1 jest powaznym ich ograniczeniem.
Szereg firm zagranicznych, jak np. ,,Ciba“
w Szwajcarii, ,,Aero Research* w Anglu, ,»The
Resinous Products® w USA Wyparowuja pod
prézniag wode z zywic i wypuszczajg na rynek
zywice mocznikowe w formie proszku produko-
wanego w spos6b podobny do sposobu w jaki
produkuje sie proszek mleczny.

Proszek taki odpowiednio zapakowany i ma-
gazynowany ma trwalo$¢ przeszto roku. Sto-
pien kondensacji takich zywic jest wzglednie
wysoki i w zwigzku z tym majg wysoka stosun-
kowo lepko$é w roztworze wodnym i odpowied-
nig do tej lepkosci zdolno$¢ zwilzania cial sta-
tych. Zywice takie posiadaja tez tylko ograni-
niczong zdolno$é rozpuszczania sie w wodzie,
zdolno$¢ z reguly nie przekraczajacy stosunku
1:2 tzn. jedng cze$é wagowa zywicy mozna
rozpuscié najwyzej w 2-ch czeSciach -wagowych
wody. Zywice te, jak juz wspomniano, uzywa-
ne sg przy produkcji sklejek jako kleje ,,na go-
raco“, a w montazowych galeziach przemystu
drzewnego jako kleje ,,na zimno“.

Podobnego typu Zzywice uzywane sg po-
wszechnie za granicg jako spoiwa do rdzeni od-
lewniczych. Wady zywic zagranicznych byly
juz na wstepie omoéwione. Sg to: 1) ograniczona

rozpuszczalno$¢ w wodzie, 2) stosunkowo wy-
soka lepkos$¢, 3) stosunkowo wysokie napiecie
powierzchniowe

Te ujemne cechy powodujg konieczno$é uzy-
wania zywic w ilosciach wigkszych niz jest ko-
nieczne dla zwiazania ziarnek piasku, co poza
podwyzszeniem kosztéw wlasnych powoduje
wydzielania duzych ilosci gazéw, ktére z kolei
powodujg powstawanie wad odlewniczych i po-
garszajg skadingd juz nienajlepsze warunki
BHP w odlewniach.

Jezeli dodamy do tego fakt stosunkowo nie-
duzej trwatosci zywic zagranicznych w roztwo-
rach wodnych, to otrzymamy wlasciwy obraz
jakosci tych zywic, pomimo duzego wkladu pra-
cy wielu zespoléw chemikéw, fizykow i odlew-
nikéw, ktérzy przez diugi czas pracowali i pra-
cuja stale nad ich ulepszeniem.

Nasze prace doprowadzily do otrzymania o-
ryginalnego gatunku zywicy, réznigcej sie skla-
dem chemicznym oraz wilasnosciami fizyczny-
mi i chemicznymi w poréwnaniu z przytoczo-
nymi wyzej. Zywica nasza tzw. ,,121“ nie po-
siada omow1onych poprzednio cech ujemnych,
a charakteryzu]e sie nastepu]acyrm zasadniczy-
mi wlasno$ciami: 1) jest cieczg rzadka, 2) bar-
dzo latwo rozpuszczalng w wodzie, 3) posiada
duzy okres trwatosci, okoto 1 rok, w czasie kt6-
rego nie zmienia swoich wlasno$ci wiagzacych.

Warunki techniczne zywicy 121

Zywica 121 jest dostarczana w blaszankach
lub w beczkach stalowych. Wydziela zapach
formaliny, jest bezbarwna lub koloru zéitawe-
go, przezroczysta lub lekko opalizujgca. Roz-
puszcza sie w wodzie w kazdej proporcji czasem
z lekka opalescencjg we wiekszych rozciencze-
niach. Przy temperaturze 20° C ma gesto$é¢ 1,1
do 1,2, a lepkos¢é w centipolizach 25--100. Za-
wiera 30%/0--35%, cial statych.

Dla laboratoryjnego oznaczenia stopnia kon-
densacji nalezy pobra¢ prébke 5 cm?® zywicy do
zlewki o pojemnos$ci 50 cm?, i miareczkowaé ja
30%/o-towym roztworem-octanu sodu az do kom-
pletnego zmetnienia. W temperaturze pokojowej
5 cm? zywicy powinno zuzywaé (az do komplet-
nego zmetnienia) 5--10 cm? 30%o-towego octanu
sodu. W szczegbélach metoda ta byla juz w na-
szej fachowej literaturze opisana.

Krochmale i dekstryny

Krochmali i dekstryn uzywa przemyst odlew-
niczy od wielu lat jako spoiwa do piaskéw for-
mierskich. Brak jest danych, dotyczacych ilo$ci
zuzycia krochmali i dékstryn w polskim prze-
mySle odlewniczym. Literatura amerykanska
[6] podaje zuzycie w roku 1945 krochmali
i dekstryn w przemysle odlewniczym St. Zjed-
noczonych na okolo 60.000 ton.

Krochmale i dekstryny sluzg nie tylko do u-
zyskania wytrzymalosci rdzeni w stanie su-
chym, lecz réwniez do podwyzszenia wytrzy-
malo$ci na w1lgotno W nasze]j prasie fachowej
[7] oméwiono juz ogolnle zagadnienie kroch-
mali i dekstryn

Potrzebne jest tu wyjasnienie roli krochmali
i dekstryn przy lacznym stosowaniu z zywicg
mocznikowa.
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@ ile krochmale w drobnych nawet- iloSciach

rzedu 0,5% majg powazny wplyw na wytrzy-

malo$é rdzeni, o tyle dekstryny trzeba dodaé
znacznie wigcej, okoto 2--3%. Dekstryna, ktora
jest znacznie wiecej zdepolimeryzowana niz
krochmal, ma ogromne znaczenie jako szybko
dzialajacy klej, w wielu galeziach przemystu.
W przemysle odlewniczym pozytywny .wplyw
dekstryny wyraza sie przede wszystkim w wy-
trzymalos$ci rdzeni na wilgotno, co ma duze zna-
czenie przy produkcji jednostkowej lub malo
seryjnej, gdzie stosowanie podkiadek do susze-
nia nie jest optacalne. Ma ona jednak szereg
wad: 1) jest bardziej wrazliwa na wilgo¢ niz
krochmal, 2) trzeba jej uzyé znacznie wiecej
niz krochmalu, aby otrzyma¢ te samg wytrzy-
mato$¢ suchego rdzenia, 3) jest drozsza niz
krochmal.

Pod wielu wzgledami dekstryna podobna jest
w warunkach jej uzywania do melasy, ktéra
jest znacznie drozsza niz dekstryna. Pomijajgc
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Rys. 1. Lepkoé§¢ 5% zawiesiny wodnej i klajstru
krochmalu ziemniaczanego w zalezno$ci od tempera-
tury

zageszczony lug posiarczynowy, ktéry jest jed-
nym z najtainszych spoiw, stosunkowo niedro-
gim spoiwem okazal si¢ w praktyce odlewnicze]j
krochmal stosowany szeroko na calym Swiecie.

Za granicg uzywa sie krochmali najréznorod-
niejszego pochodzenia, jak na przyklad kroch-
mal z kukurydzy, pszenicy, ryzu, tapioki, ziem-
niakéw itd. Dla nas najwazniejszy zaréwno ze
wzgledow ekonomicznych jak i technicznych
jest krochmal ziemniaczany, ktéry wyrabiany
jest w stosunkowo duzych ilosciach. Do waz-
niejszych cech jego malezy niska temperatu-
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ra klajstrowania i stosunkowo duza moc kle-
jenia.

Wedlug Krénera i Volksena [8] temperatu-
ra klajstrowania krochmalu ziemniaczanego
mie$ci sie w granicach 58,7-+62,5°C. Przepro-
wadzone proby potwierdzajg te dane i na rysun-
ku 1 przedstawiono typowa krzywa klajstro-
wania krochmalu ziemniaczanego.

Przy duzej w stosunku do innych krochmali
lepkosci, krochmal ziemniaczany wykazuje
niezmiernie ciekawe i wazne dla proceséw w od-
lewni wlasnos$ci tyxotropowe [9].

Wilasnosci te sprawiaja, ze w mieszalniku na-
stepuje gwaltowny spadek lepkosci klajstru
krochmalu ziemn.aczanego. Spadek ten umozli-
wia lepsze rozprowadzenie klajstru i nawilza-
nie maksymalnej iloéci ziarnek piasku, przez
co uzyskuje sie duza wytrzymalo$¢ rdzenia
przy matych dodatkach do masy rdzeniowej
sklajstrowanego krochmalu ziemniaczanego. Te
bardzo s.lne wlasnosci tyxotropowe wyrézniaja
krochmal ziemniaczany wsréd krochmali inne-
go pochodzenia. Proby praktyczne w odlewni
potwierdzity dane laboratoryjne, ze dodatek za-
ledwie 0,5%0 sklajstrowanego krochmalu wy-
starczy do wzmocnienia nawet stosunkowo du-
zych rdzeni. :

pH krochmalu waha sie w granicach 4--7,
i prawdopodobnie korzystnie wplywa na przy-
Spieszenie kondensacji zywicy 121 w procesie
suszenia rdzenia w piecu. Krochmale wszelkie-
go rodzaju sg wrazliwe na wilgo¢ i w warun-
kach wysokiej wzglednej wilgotnosci tracg swo-
ja zdolnosé wigzaca jako klej.

W polaczeniu jednak z zywicami moczniko-
wymi nastepuje uodpornienie na dzialanie wil-
goci [7] w sposéb trwaty i nieodwracalny.
W przygotowaniu klajstru krochmalu nalezy
dba¢ o to, aby mnie podgrzewa¢ bezposrednio
plomieniem naczynia, w ktérych znajduje sie
zawiesina krochmalu w wodzie. Nalezy grza¢
stopniowo poSrednio parg lub bezpoSrednio do
temperatury okoto 80°C, przy jednoczesnym
energicznym mieszaniu, az do réwnomiernego
i kompletnego sklajstrowania skrobi.

Nie nalezy magazynowa¢ duzych ilosci sklaj-
strowanego krochmalu, poniewaz w warunkach
pracy w odlewni (podwyzszona temperatura
otoczenia) mogg sie rozwijaé¢ drobnoustroje.
Ewentualne male dodatki $rodkéw antysep-
tycznych (np. 0,1%/0 fenolu itp.) moga zapobiec
biologicznej aktywnosci drobnoustrojow.

Badania laboratoryjne wlasno$ci mas
rdzeniowych z zywica mocznikowa

Celem ustalenia optymalnych warunkéw sto-
sowania zywicy mocznikowej w mieszaninie
z piaskami, przeprowadzono caty szereg badan,
ustalajgc: rodzaj piasku, procent wilgoci, pro-
cent zywicy, czas suszenia, temperature susze-
nia, wplyw dodatku skrobi lub dekstryny oraz
glinki i réwniez kwasnych katalizatorow jak
kwasu borowego.

Badania laboratoryjne przeprowadzono po-
stugujac sie nastepujgcymi piaskami: piaskiem
kwarcowym z Bialej Gory o liczbie ziarnisto$ci
85, o zawartosci gliny wiagzacej 0,90%o; piaskiem



kwarcowym z Krzeszéwka o liczbie ziarnistosei
60, o zawartosci gliny wigzacej 0,40%0; piaskiem
kwarcowym gruboziarnistym o liczbie ziarnisto-
$ci 34,4 o zawarto$ci gliny wigzacej 0,75%0 oraz
piaskiem formierskim czerwonym z Olsztyna
o liczbie ziarnisto$ci 42 i zawartosci gliny wig-
zgcej 11,00%o.

Na piasku kwarcowym z Bialej Goéry prze-
prowadzono wszystkie zasadnicze badania: z do-
datkiem skrobi sklajstrowanej jak i niesklaj-
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Rys. 2. Wplyw wzrastajgcej iloSci iychy na wytrzy-
matosé (Ri) ‘

strowanej, z dodatkiem dekstryny, glinki
GSz III, ustalajac réwnoczeénie kolejno$é doda-
wania poszcezeg6lnych skladnikéw w czasie mie-
szania. Opierajac sie na danych z literatury
[11, 12, 13, 15] i w oparciu o wlasne badania
przyjeto jako optymalng temperature suszenia
prébek temperature 160 °C, czas szuszenia 1 go-
dz‘ne i zawarto$é wody 4%, czas mieszania na
mieszarce laboratoryjnej typu ,,Simpson® 10
minut.

Podany procent zywicy odnosi sie do jej wod-
nego roztworu tzn., ze w 1% zywicy znajduje
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Rys. 3. Wplyw wzrastajacej iloSci skrobi na wytrzy-
matosé (R:), przy 1% zywicy

sie 0,34% cial statych. Chcac obliczy¢ rzeczywi-
sty procent dodawanej zywicy, nalezy pomno- .
zy¢ dodany procent roztworu wodnego zywicy
przez 0,34.

Na rysunku 2 przedstawiono w formie wy-
kresu wyniki badan wptywu dodatku wzrasta-
jacej ilosci zywicy na jako$¢ masy rdzeniowej,
przy czym do masy rdzeniowej nie dodawano
skrobi ani zadnych innych dodatkéw poza zy-

wica, pragngc w ten sposéb- ustalié wplyw sa-
mej zyw'cy na wytrzymalo§¢ na Sciskanie ma-
sy. W skilad masy wchodzi piasek kwarcowy
z Bialej Gory, 4% wody oraz zywica. Tempera-
ture i czas suszenia jak i czas mieszania podano
powyze]. Wytrzymalo§¢ na $ciskanie na wilgo-
tno wynosita 0,06--0,08 kG/cm?, przepuszczal-
nos$¢ na sucho 150--120 ¢cm?*/G. min. Rysunki 3,
4, 5 przedstawiaja wyniki badan wptywu wzra-
stajacej iloSci skrobi przy stalej iloSci zywicy
na jako$é masy rdzeniowej. Przyjeto trzy za- -
kresy iloci zywicy, mianowicie 1,0%, 1,5%
i 2,0% i kolejno przy tych iloSciach zywicy do-
dawano 0,5%, 1,0°%0 i 1,5%0 skrobi. Skrobie do-
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Rys. 4. Wptyw wzrastajgcej iloSci skrobi na wytrzy-
matosé (R,f) przy 1,5% zywicy

dawano do zywicy w postaci niesklajstrowanej.
Graficznie ujeta zalezno$¢, przedstawiona na
wymienionych powyzej rysunkach pomiegdzy
wzrastajgcg ilo$cig skrobi a wytrzymaloScig na
$ciskanie na sucho wykazuje maksimum stale
przy 1,0%0 skrobi bez wzgledu na zawartosé zy-
wicy. Wskazuje to, ze dalszy zwiekszony doda-
tek skrobi nie wplynie dodatnio na jako$é ma-
sy, a wprost przeciwnie obnizy jej wytrzyma-
lo$é. Przerywana linia na rysunkach podaje wy-
trzymalo$é na sucho z zywicg bez dodatku skro-
bi. Do préb tych uzyto piasku kwarcowego
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Rys. 5. Wptyw wzrastajgcej iloSci skrobi na wytrzy-
mato$é (RZ) przy 2,0% zywicy

z Bialej Gory, zawarto$¢ wody wynosita 4%b.
Temperatura, czas suszenia, czas mieszania jak
poprzednio. Wytrzymatoéé na Sciskanie na wil-
gotno wynosila 0,06--0,07 kG/cm?, przepusz-
czalno$é na sucho 125 cm4/G. min.
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Rysunki 6, 7, 8 przedstawiaja graficznie wy-
niki badan wplywu wzrastajacego dodatku glin-
ki GSz III (o zawartosci lepiszcza 39,0%) przy
statej ilodci zywicy na jako$¢ masy rdzeniowej.
Przyjeto trzy rézne zawartosci zywicy, miano-
wicie 1,0, 1,5% i 2,09 i przy tych iloSciach
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Rys. 6. Wplyw wzrastajacej iloSci glinki na wytrzy-
malosé (R:) przy 1,0% zywicy
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Rys. 7. Wplyw wzrastajacej iloéci glinki na wytrzy-
malosé (R:) przy 1,5% zywicy
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Rys. 8. Wplyw wzrastajgcej iloSci- glinki na wytrzy-
malosé (Rz) przy 2,0% zywicy

zywicy dodawano kolejno 0,5 1,0% i 1,5%
glinki GSz III. Graficznie ujeta zalezno$é przed-
stawiona na rysunkach 6, 7 i 8 pomiedzy wzra-
stajaca iloscig glinki a wytrzymatosciag na Sci-
skanie na sucho wykazuje stale obnizenie wy-
trzymalo$ci w miare wzrostu ilosci glinki. Wnio-
skowaé z tego mozna, ze dodatek glinki do mas

246

rdzeniowych z zywicg mocznikowsg jest nieko-
rzystny i nie nalezy go stosowa¢. Badanie to wy-
kazalo rozbiezno$¢ pomiedzy wynikami uzyska-
nymi przez nas, a podanymi w literaturze [11,
12], ktoéra informuje, ze dodatek bentonitéw
wplywa korzystnie na wytrzymalosé mas z zy-
wicg, a zwlaszcza na wilgotno. Do badan tych
uzyto réwniez piasku kwarcowego z Bialej Go6-
ry, zawarto$¢ wody wynosita 4%. Temperatura,
czas suszenia, czas mieszania jak poprzednio. Do
piasku dodawano glinke, nastepnie zywice i wo-
de. Wytrzymato$é na $ciskanie na wilgotno wy-
nosita 0,07+0,08 kG/cm2? i nie zmieniala sig
w zaleznosci od iloéci glinki i od ilo$ci zywicy,
przepuszczalno$é na sucho okolto 130 cm?*/G.min.

Dalsze badania przeprowadzono stosujgc do-
datek dekstryny do masy rdzeniowej. W ten
spos6b ustalono wplyw dodatku wzrastajacej
iloSci dekstryny przy stalej iloSci zywicy na ja-
ko§¢ masy rdzeniowej. Przyjeto dwie zawarto-
$ci zywicy 1,0% i 1,5%0 dodajac nastepnie 0,5%,
1,0, 1,5%0, 2%/ dekstryny. Wytrzymatoéé na
Sciskanie na sucho i na wilgotno ulegta popra-
wie w stosunku do mas rdzeniowych z analo-
gicznym dodatkiem skrobi niesklajstrowanej.
Masa rdzeniowa z -dodatkiem 1,0°% zywicy
i 0,5%0 dekstryny wykazuje wytrzymalo$é na
$ciskanie na wilgotno 0,09-+0,10 kG/cm2, na su-
cho - 19,6 kG/cm?, przepuszezalno$é na sucho
115 ecm?*/G.min. Do badan tych uzyto piasku
kwarcowego z Bialej 'Gory. Zawarto$é wody
wynosila 4%. Temperatura, czas suszenia, czas
mieszania jak poprzednio. Do piasku dodawano
zywice, nastepnie dekstryne rozpuszczong w go-
racej wodzie.

Dla ustalenia wplywu obecnos$ci kwasu boro-
wego na jako$¢ mas rdzeniowych, przy stalej
zawartoSci zywicy i skrobi wykonano szereg
préb przyjmujac dwa zakresy zywicy i skrobi.
Mianowicie przy zawartoSci zywicy 1,0%0 i skro-
bi 1,0°/0 dodawano kolejno do masy 0,1%0, 0,29/,
0,3%, 0,4% i 0,5%0 kwasu borowego rozpusz-
czonego w gorgcej wodzie, a nastepnie dodawa-
no te same iloSci kwasu borowego przy zawar-
tosei zywicy 1,5% i skrobi 0,5%. Stwierdzono,
ze w miare wzrostu iloSci dodawanego kwasu
borowego, pogarsza sie wytrzymato$¢ mas rdze-
niowych. I tak masa o zawartosci 1,00 zywicy,
19/ skrobi oraz 0,1%/0 kwasu borowego wykazu-
je wytrzymalosé na Sciskanie na sucho powyzej
19,7 kG/cm?, a masa przy tej samej zawartosci
zywicy i skrobi a przy 0,5% kwasu borowe-
go wytrzymalo§¢é na Sciskanie na sucho
16,2 kG/cm?. Masa z,dodatkiem 1,5%0 zywicy,
0,50 skrobi i 0,1% kwasu borowego posiada
wytrzymalo§¢ na S$ciskanie na sucho powyzej
19,7 kG/cm?, a masa o tej samej zawartosci zy-
wicy i skrobi i przy 0,5% kwasu borowego —
18,9 kG/cm?2 Dodatek kwasu borowego w ilo$ci
0,1% w stosunku do catej masy rdzeniowej jest
najkorzystniejszy. Wlasnosci mas rdzeniowych
opartych na zywicy i skrobi- niesklarowanej
z dodatkiem kwasu borowego sg korzystniejsze
niz analogicznych mas, bez dodatku kwasu bo-
rowego. Widaé to wyraznie, poréwnujagc dane
wymienione powyzej z wykresem przedstawio-
nym na ‘rysunkach 3, 4, 5. Uzyto tu piasku



kwarcowego z Biatej Gory, zawarto$¢ wody wy-
nosila 4%. Temperatura, czas suszenia, - czas
mieszania jak poprzednio. Wytrzymalo$¢ na
Sciskanie na wilgotno wynosila 0,07--0,08
kG/cm2 W opisanych prébach do piasku doda-
wano skrobie zmieszang z zywicg, a nastepnie
kwas borowy rozpuszczony w wodzie.

Znajac powazny wplyw na jako$¢ mas, za-
réwno rdzeniowych jak i formierskich, kolej-
nosci dodawania poszczegdlnych skladnikéw
masy w czasie jej mieszania przeprowadzono
badania majgce na celu ustalenie wplywu réz-
nego sposobu dodawania skrobi, jak i kolejnos¢
dodawania skladnikéw na jako$¢ masy rdzenio-
wej. W tym celu pierwsza prébe wykonano do- .

tej ilosci zywicy i skrobi na jako$¢ mas rdzenio-_
wych. Badania te mialy na celu ustalenie zakresu
temperatury, w ktérym mozna suszy¢ rdzenie,
bez obawy zniszczenia lub znacznego zmniejsze-
nia wytrzymatoéci danych rdzeni. Prébki stale
z tej samej masy rdzeniowej suszono w suszarce
przez 1 godzine w temperaturze 160°C i po upty-
wie tego czasu badano ich wytrzymalo$¢ na Sci-
skanie. Z kolei probki suszono w temperaturach

. 180°C, 200°C, 220°C, 240°C 260°C i 280°C

przez 1 godzine i réwniez okreSlano ich wytrzy-
matos¢ na Sciskanie. 'W ten sposéb ustalono, ze
rdzenie mozna suszy¢ w zakresie temperatur od
160°C do 220°C, przy czym ich wytrzymalosé
nie ulega wiekszej zmianie. Rdzenie suszone

Tablica 1

Wplyw réznego sposobu dodawania skrobi na jako§¢ masy rdzeniowej

Piasek

. . Tempera- |Czas susze-| Przepusz- Sciskanie | Przepusz- | Sciskanie | &rednia
Lp. k‘:;‘;‘;:‘;y Zy:;:ca Sk:}.),bm W:}:ia tura susze- |nia w godzi-| ¢zalnosé kG/cm? czalnosé kG/em? warto§é | Twardoéé
Gory ata 9 nach na wilgotno na sucho ftiekanta
l 10,7 46
1 100 cz. 1,0 1,0 4,0 160 1 85 0,08 120 10,7 11,0 48
11,6 50
>19,7 82
2 100 cz. 1,0 1,0 4,0 160 1 100 0,10 115 >19,7 >>19,7 86
>>19,7 88
11,2 56
3 100 cz. 1,0 1,0 4,0 160 1 100 0,10 125 9,7 111 58
12,4 60
10,1 46
4 100 cz. 1,0 1,0 4,0 160 1 100 0,10 120 8,2 9,2 48
: 9,3 50

1 — piasek + skrobia sucha + Zywica z wods

2 — piasek + skrobia rozpuszczona w gorgcej wodzie + Zywica
3 — piasek + skrobia z wodg -+ zZywica

4 — piasek + skrobia z Zywicg + woda

dajac do piasku skrobie suchg, a nastepnie zy-
wice z wodg, w drugiej prébie do piasku doda-
no skrobie sklajstrowang, a nastepnie zywice,
w prébie trzeciej do piasku dodano skrobie
zmieszang z zimng wodg, a nastepnie zywice,
w probie czwartej do piasku dodano skrobie
zZmieszang z zywicg, a nastepnie wode. Wyniki
tych badan przedstawiono w tablicy 1. Jak bylo
z gory do przewidzenia najwyzsza wytrzyma-
los¢é wykazala masa oparta na skrobi sklajstro-
wanej, oczywiscie z dodatkiem zywicy.

Celem dokladnego przebadania mas z dodat-
kiem skrobi sklajstrowanej wykonano szereg
préb dla ustalenia optymalnej ilosci zywicy
i 'skrobi, dodawanych do piasku. Przyjeto czte-
ry rézne zawartosci zywicy, mianowicie: 0,5%,
1,0%, 1,5%0 ,2,0% i przy tych zawartosciach do-
dawano 0,5%, 1,0%/0 i 1,5%0 skrobi sklajstrowa-
nej. Wszystkie badane masy wykazaly wytrzy-
malto$¢ na Sciskanie na sucho powyze]
19,7 kG/cm?, a wytrzymato$é na wilgotno 0,07 do
0,09 kG/cm2, przepuszczalno$é na sucho w gra-
nicach 140150 em*/G.min. Do badan tych uzy-
to piasku kwarcowego z Bialej Gory, zawartosé
wody wynosita 4%. Temperatura, czas suszenia,
czas mieszania jak poprzednio.

W tablicy 2 przedstawiono wyniki badan
wplywu temperatury i ezasu suszenia przy sta-

w temperaturze powyzej 220° C, a zwlaszcza po-
czawszy od 240° C wykazujg spadek wytrzyma-
tosci. Skracajac czas suszenia probek do /2 go-
dziny, mozna bylo suszyé probki w temperatu-
rach wyzszych od 220°C — suszenie prébek
w temperaturach 240°C i 260° C nie wptyneto
ujemnie na ich wytrzymalosé. Ustalenie tole-
rancji zakresu temperatury i czasu suszenia jest
szczegb6lnie wazne z punktu widzenia przemy-
stowego, gdyz nie wszystkie odlewnie wyposa-
zone sa w suszarnie o dobrej regulacji tempera-
tury. Utrzymanie w suszarni temperatury
w granicach 160°C--220°C musi byé jednak
koniecznie zachowane. Niezbednym jest wiec
zainstalowanie w suszarniach urzadzenia pozwa-
lajacego na kontrole temperatury. Nalezy pod-
kre§li¢, ze podane powyzej temperatury susze-
nia odnosza sie do temperatury panujacej we-
wnatrz suszarni, a nie do temperatury samego
rdzenia. Rdzenie o temperaturze powyzej 175°C
tracg lub znacznie zmniejszajg swojg wytrzy-
matoé¢, gdyz powyzej tej temperatury zywice
mocznikowe ulegajg rozkladowi i tracg zdolnosé
wigzania ziarn kwarcowych. Literatura [11, 13]
ustala zgodnie temperature maksymalna, rdzeni

na 173-+177°C i podkredla, ze tej temperatury

nie mozna przekroczy¢.
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Tablica 2

Wplyw temperatury i czasu suszenia przy stalej ilosci iyw;cy i skrobi na jako§¢ masy rdzeniowej
(skrobia dodawana do zywicy).

‘

Piasek
kwarcowy
z Biatej
Gory

%

Zywica | Skrobia

Y

Woda
%

Tempera-
tura
suszenia
°C

Czas
suszenia
w godzi-

nach

Przepusz-
czalnosdé

Sciskanie
kG/cm?

Przepusz-
czalnosé

Sciskanie
kG/cm?

na wilgotno

na sucho

Srednia
warto$é
$ciskania

Twar-
dosé

100 cz.

100 cz.

1.6

1,5

1,0

1,0

4,0

4,0

160

180

85

85

0,06

0,06

110

105

19,61

19,61

19,61
>19,7
>19,7

19,61

>19,7

nie
badano

|

\

100 cz. 1,0 1 40 200 1
{
|

100 cz. 15 1,0 4,0 220 1

100 cz. 1,0 4,0 240 1

100 cz. 1,6 1,0 | 4,0 260 1

100 cz. 15 1,0 4,0 280 1

100 cz. 16 4,0 240 1/2

100%cz. 1,5 40 260 1/2

100 cz. 1,5 1,0 4,0 280 | 1/2

‘ >19.7
>19,7
0,06 | 115 >19,7
! >19.7
>19,7
>19,7
>19,7
19,2
171
15,9
| 6,4
0,06 | - 5,4
i 4,3
2,9
3,5
3,6
>19,7
>19,7
>>19,7
>19,7
19,7
19,7
: 13,3

l 0,06 = 8,2
13,5

85 >19,7 @

85 0,06 | 130 >19,7 9

86 0,06 120

85

0,06 - 3.3 »

0,06 115 ~19,7 )

85 0,06 115 >19,7 »

11,7 #

Na rysunku 9 przedstawiono zalezno$¢ po-
miedzy temperatura suszenia a wytrzymaloscia
na sucho. Do préb tych uzyto piasku kwarco-
wego z Bialej Goéry. Zawartos¢ wody wynosila
49/,

Dla uzupelnienia badan przeprowadzonych
z piaskiem kwarcowym z Bialej Gory, dalsze
badania prowadzono postugujgc sie piaskiem

Piasek kwarcawy /5% zywicy {0 % skrobi +
*4 % wody, czas suszenia ! godz.

160 180 20 20 X0 260 20
Rys. 9. Wplyw temperatury suszenia na wytrzymato$é

(r3)

kwarcowym z Krzeszéwka. Ustalono wplyw
wzrastajgcej iloSci skrobi sklajstrowanej, jak
i wplyw wzrastajacej ilosci desktryny przy sta-
tej ilosci zywicy na jako&é masy rdzeniowej. Po-
réwnanie wynikéw wytrzymatosci mas rdzenio-
wych z zywicg mocznikowg opartych na piasku
kwarcowym z Bialej Géry z masami opartymi
na piasku z Krzeszéwka wykazuje, ze oba te
piaski moga by¢ uzyte do sporzadzania rdzeni.
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Przeprowadzono réwniez proéby z piaskiem
kwarcowym gruboziarnistym, ustalajac wplyw
dodatku wzrastajgcej ilosci skrobi sklajstrowa-
nej, jak i wplyw wzrastajacej ilosci dekstryny,
przy stalej iloSci zywicy 1,5%, na jako§¢ masy
rdzeniowej. Rdzenie z dodatkiem dekstryny sg
za slabe na wilgotno i juz w czasie suszenia
ulegajg czeSciowemu odksztalceniu. Natomiast
rdzenie z dodatkiem skrobi sklajstrowaniej wy-
kazujg wystarczajacg wytrzymato$é na wilgot-
no. Szczegélowe wyniki badan zamieszczone sg
w tablicy 3.

Celem ustalenia zakresu stosowania zywicy
mocznikowej do mas rdzeniowych przeprowa-
dzono préby dodatku jej do piasku formierskie-
go poéttlustego tzw. czerwonego z Olsztyna.

Masy z dodatkiem 1,0°, sklajstrowanej skro-
bi i 0,5%, 1,0%, 1,5%0 i 2,0%0 zywicy wykazatly
wytrzymalosé na Sciskanie na sucho od 1,4 do
3,0 kG/cm? Podobnie negatywny wynik daty
masy z dodatkiem dekstryny i zywicy. Masy
z samym dodatkiem skrobi sklajstrowanej
wzglednie dekstryny bez dodawania zywicy wy-
kazuja lepsza wytrzymato$¢ niz te same masy
z dodatkiem zywicy. Wyjasnienie opisanego tu
faktu wydaje sie proste — zywica zostaje po-
chlonieta przez lepiszeze piasku i wskutek tego
nie moze wigza¢ ziarn piasku. Z drugiej strony
zywica wsigkajac w lepiszeze, znosi cze$ciowo
jego wlasno$ci wigzace — i dlatego tez piaski
formierskie bez dodatku zZywicy maja wyzsza
wytrzymatos$¢ niz piaski z zywica. Wyniki tych
badan sa zgodne z literaturg — piaski formier-



skie z lepiszczem z zywicami syntetycznymi ja-
ko spoiwami, nie nadajg sie zupelme do sporza-
dzania mas rdzeniowych.

W tablicy 4 podano wyniki catkowitych badan
wlasno$ci mas rdzeniowych z zywicg moczniko-
wa, ktére stanowig uzupelnienie uprzednio prze-
prowadzonych badan.

spoiwach olejowych. Dotyczy to w plerwszyrm
rzedzie czasu i zakresu temperatury suszenia.
Dla rdzeni jna grzejniki przyjaé nalezy czas su-
szenia 1 godzine w temperaturze od 160°C do
220° C, przy rdzeniach wiekszych jak np. na
czesSci do kotldow przyjmuje sie¢ czas suszenia
okoto 2 godzin. Méwige o wiekszych rdzeniach

Tablica 3

Wplyw dodatku dekstryny i skrobi (skrobia rozpuszczona w goracej wodzie) na jako$¢ masy rdzeniowej

Piasek Tempe- Czas Pr Sciskanie | Pr - | Sciskanie s
kwarcowy | Zywica | Skrobia I::;:; Woda| ratura suszenifl czal;oéé kG/cm? czalgoéé kG/em? ‘sv'::::;: ? Twardosé
grubo- % % I A suszenia w godzi- é ©
ziarnisty To ’C nach na wilgotno 1 na sucho Selakanta ;
>19,7 98
100 cz. 1,6 — 0,6 4,0 160 1 470 19,7 >19,7 99
Prébki za stabe nie ~.19,7 2 99
dadzq sie zbadaé <.19,7 90
100 cz. 1,5 - 1,0 4,0 160 1 470 19,7 19,7 92
~19,7 | 94
19,7 86
100 cz. 1,6 — 1,6 4,0 160 1 » = 490 19,7 >19,7 88
19,7 90
=197 89
100 cz. 1,6 0,5 - 4,0 160 1 440 0,03 520 19,7 >19,7 88
>19,7 90
>19,7 90
100 cz. 1,5 1,0 — | 40 160 1 420 0,04 520 ~19.7 ~19,7 9
‘ >19,7 9
>19,7 88
100 cz. 1,6 1,5 - 4,0 160 1 400 0,05 | 520 >19,7 >19,7 90
i 19,7 90
>19,7 88
100 cz. 1,5 1,0 = 3,0 160 1 420 0,06 I 400 19,7 19,7 90
! 19,7 92
| | |
Préby przemyslowe i wnioski bierze sie pod uwage grubos$¢ rdzeni. Dlatego

Jak wykazaly podane tu proby zywica mocz-
nika 121 jest wysokogatunkowym spoiwem dla
mas rdzeniowych. Przy jej stosowaniu rdzenie
powinny by¢ suszone na podkladkach, ze wzgle-
du na zbyt niskg wytrzymatos¢ na wilgotno. Do
mas stosuje sie jedynie piaski kwarcowe suszo-
ne, przy czym mozna uzywaé zaréwno piaskow
drobnoziarnistych (Krzeszéwek, Biala Géra) jak
i gruboziarnistych (Sieradz). Przeprowadzone
proby w skali przemystowej w jednym z zakla-
dow produkujacych grzejniki i kotly centralne-
go ogrzewania wykazaly, Ze rdzenie z zywica
mocznikowg wymagajg dokladniejszego prze-
strzegania technologii, niz rdzenie oparte na

tez suszenie rdzeni powinno sie odbywa¢ w su-
szarniach zaopatrzonych w termopary ze wska-
znikami profilowymi. Odpowietrzanie rdzeni
i smarowanie form jest analogiczne jak przy
masach olejowych. Masy bezposrednio po wy-
mieszaniu majg nieco podwyzszong temperatu-
re — na skutek zagrzania sie materialu w czasie
mieszania i wykazujg zwiekszong przyczepnosé
do skrzynek rdzeniowych. Po kilkunastu minu-
tach, gdy masa ostygnie do temperatury otocze-
nia zwiekszona przyczepno$¢ znika i jest tego
samego rzedu co odpowiednich mas ze spoiwem
olejowym.

Biorac pod uwage oprocz wytrzymalosci tak-
ze i hygroskopijno$¢ rdzeni nalezy przy sporza-

Tablica 4

Wiasno$ci mas rdzeniowych, opartych na zywicy mocznikowej jako spoiwie

s— Skrobia &
. " 1ase L
Zpu- N -
Piasek | Piasek kwarco- Skrobial TO7P" Tempe- Czas g ° g
kwarco- |kwarco- Zvwi szczona| Deks- susze- @ B o« Dl g B o,
wy ywica | dodana Woda | ratura 2 3 s g 2 g 28| 28
wy wy S W gora-| tryna nia ) i) s 5 e 5 S 8 b
e grubo- | % | do zy- ; % | susze- ; 2| m2| 82| 22| 82 2
z BRiatej |z Krze-|® | o cej % nia 0C |W godzi- E B3|l 29| Be| g8 B
Géry |szé6wka ’f“t" WICY 70| wodzie nach - - = - g
nisty % na sucho = |
!
100 cz. - - 15 | 10 | — - 40 | 160 1 10 | 19,61| =51 | 08 6,6 o
100 cz. — - 1,0 - . 1,5 4,0 160 1 100 1>19.7 | —51 | 25 10,6 92 |
100 cz. — — 1,0 — 1,0 — 4,0 160 1 140 [>19,7 | —51 | 2,6 12,2 92
100 cz. = - = > 1,0 — 4,0 160 1 140 16,0 43 | 0,50 3.3 64
- 100 cz - 1.5 - 1,0 = 4,0 160 1 130 |>19,7 | >5.1 | 1,6 8,3 86 !
- 100 cz - 1,6 - — 1,0 4,0 160 1 140 [>197 | >61 | 11 10,7 - 92 g
- 100 cz. | — 1,0 = 1,0 = 4,0 160 1 150 |>19,7 | >b,1 | 22 11,3 92 |
- — [100 cz.| 1,5 - 1,0 - 3,0 160 1 400 [>>19,7 | >51 | 27 12,6 |+ o4 ;
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dzaniu rdzeni poleci¢ masy z dodatkiem 1,5%
zywicy mocznikowej i z 0,5%0 skrobi sklajstro-
wanej. Do piasku dodaje si¢ najpierw skrobie
sklajstrowang, miesza sie 1--2 minut i nastepnie
dodaje sie zywice. Calkowity czas mieszania
8--10 minut. Czasu mieszania nie nalezy skra-
ca¢ ponizej 8 minut, gdyz w przeciwnym razie
nie mozna by mie¢ pewnosci dobrego i réwno-
miernego zwilzenia powierzchni ziarn piasku
przez dodang zywice, co jest z kolei warunkiem
osiggniecia wysokiej wytrzymatosci. W warun-
kach laboratoryjnych przeprowadzono badania
hygroskopijnosci umieszczajac probki wysuszo-
ne w masle formierskiej, o zawartosci wody
okolo 7,0%0 na przeciagg 24 godzin w zamknie-
tym naczyniu i po upiywie tego czasu zbadano
wytrzymato$é¢ na Sciskanie. Proby te pozwolity
na wytypowanie mas o skladzie podanym po-
wWyzej.

Mieszajac masy z zywica mocznikowg jako
spoiwem w mieszarkach przemysiowych, nalezy
zwroéci¢ baczng uwage na staranne ich wyczysz-
czenie z pozostalosci po masach rdzeniowych
olejowych, czy tez po masach formierskich. Do-
brze jest rowniez przed uzyciem mas rdzenio-
wych z zywicg doktadnie oczysci¢ zasobniki na
masy jak i same podkiladki, na ktérych suszy
sie rdzenie.

W literaturze [15] spotkaé sig¢ mozna z uwa-
ga, ze utrata wilgoci wystepujgca na powierz-
chn: rdzeni, ktére przechowuje sie przez kilka
godzin zanim zostang wysuszone w suszarni,
daje w wyniku zmniejszenie wytrzymaltosci
rdzeni po wysuszeniu. Dla zapobiezenia temu,
jak podaje literatura, nalezy rdzenie przed su-
szeniem lekko skropi¢ woda. Dla sprawdzenia
powyzszych danych przeprowadzono nastepuja-
ce badania: sporzadzono mase opartg na piasku
kwarcowym z Biatej Gory, dodajac 0,5%0 skro-
bi sklajstrowanej i 1%/ zywicy. Zawartos¢ wo-
dy w masie wynosita 4%.. Z masy wykonano
standartowe probki i trzy z nich wlozono bez-
zwlocznie do suszarni i suszono w temperaturze
160° C przez 1 godzine. Nastepnie zbadano ich
wytrzymalo$¢ na Sciskanie. Dalsze prébki z tej
samej masy suszono po uplywie 2, 3, 4, 51 6
godzin od chwili ich sporzgdzenia. Po wysusze-
niu sprawdzono ich wytrzymalo$¢. Badania te
nie wykazaly spadku wytrzymatosci probek,
pozostawionych na przeciag kilku godzin na po-
wietrzu przed ich suszeniem. Zaznaczy¢ tu jesz-
cze nalezy, ze rdzenie po wysuszeniu nie zmie-
niajg swoich wymiaréw i nie ma potrzeby ich
dociera¢. Niemniej rdzenie z zywicg dadzg sie
docieraé i pilowaé.

Warunki bezpieczenstwa i higieny pracy

Osobno i szczegélowo nalezy oméwi¢ warun-
ki bezpieczenstwa i higieny pracy przy stoso-
waniu zywicy mocznikowej. Przykra won, jakg
wydaja ze siebie zywice mocznikowe w czasie
ich rozkladu pod wptywem cieklego metalu, by-
la poczatkowo uwazana przez niektére zagra-
niczne odlewnie [15] za powazng przeszkode
przy wprowadzeniu tego spoiwa. Zapachu tego
zwigzanego z rozkladem zywic nie da sie unik-
naé. Jest on jednak o wiele mniej przykry, je-
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zeli w odlewni zalewa sie formy tylko z rdze-
niami opartymi na Zywicy mocznikowej. Dym
wydzielajacy sie z odlewéw zawierajgcych
rdzenie z olejami w polgczeniu z zapachem po-
wstalym przez rozklad zywicy mocznikowe]
jest znacznie bardziej nieprzyjemny. Stad
wniosek oczywisty, ze atmosfere w odlewni
mozna znacznie poprawi¢ przez zupelne zastg-
pienie spoiw olejowych spoiwami zywicznymi.

Obecnos¢ skrobi ziemniaczanej w masie rdze-
niowej powoduje zawsze po zalaniu formy po-
wstawanie draznigcych dymoéw, bez wzgledu na
rodzaj uzytego spoiwa.

W czasie mieszania masy w mieszarce wydzie-
la si¢ rowniez draznigcy zapach zwlaszcza pod
koniec mieszania, gdy masa zagrzeje sie. Za-
pach ten pochodzi od wydzielajacego sie formal-
dehydu. Zapach ten jest réwniez wyczuwalny,
ale w daleko mniejszym stopniu, po umieszcze-
niu masy w zasobniku. Po kilku minutach, gdy
masa ostygnie, zapach ten znacznie sie zmniej-
sza.

W zagranicznych odlewniach przeprowadzo-
no dokladng ankiete [11, 15] na temat niebez-
pieczenstwa chorob skérnych przy stosowaniu
zywicy mocznikowej jako spoiwa rdzeniowego.
Stwierdzono, ze uzycie zywic nie pocigga za so-
ba wiekszego niebezpieczenstwa, niz uzycie pia-
skow ze spoiwem olejowym.

Przy stosowaniu zywic mocznikowych do wy-
robu mas rdzeniowych nalezy przyjac¢ za zasade
dobre odpowietrzanie nad mieszarkami jak
i nad suszarniami, oraz miejsc, gdzie przebywa-
ja zalane formy.

KorzySci ekonomiczne i technologiczne

Aspekt ekonomiczny zastgpienia oleju Inia-
nego zywica mocznikowg jako spoiwem rdzenio-
wym syntetycznym jest bardzo powazny. Zy-
wica mocznikowa jest produktem wykonywa-
nym catkowicie z surowcéw krajowych i po-
zwala wyeliminowaé¢ importowane oleje jak np.
»Iste®. Cena jednostkowa zywicy mocznikowej
jest nieco nizsza niz olejé6w a poniewaz zywicy
mocznikowej dodaje sie do piasku mniej niz
spoiw olejowych, cena ogé6lna uzytego spoiwa
ulega okolo dwukrotnej obnizce.

Czas suszenia rdzeni zostaje skrocony trzy do
czterokrotnie, przez co uzyskuje sie znacznie
wiekszg przepustowo$é suszarni, stanowigcej
zazwyczaj ,,waskie gardlo“ odlewni. Z drugiej
strony zostaje zmniejszona réwnoczesnie ilosé
opalu na jednostke cigzarowg wyprodukowa-
nych rdzeni, a tym samym zmniejsza sie koszt
produkeji rdzeni.

Uzyskane rdzenie po wysuszeniu wykazuja
mniejszy procent brakéw niz rdzenie ze spoi-
wem olejowym, oczywiScie przy starannym
przestrzeganiu przepiséw’technologicznych, cza-
su i temperatury suszenia, uprzednio podanych.

Odlewy otrzymane przy uzyciu rdzeni z zy-
wicg mocznikowg posiadajg mniejszg ilos¢é wad,
niz odlewy z rdzeniami olejowymi. Rdzenie sg
bardzo latwo wybijalne z odlewoéw.

Do wymienionych juz korzySci ekonomicz-
nych i technologicznych nalezy jeszcze dodaé
jedng i to bardzo powazng. Rdzenie z zywicg



mocznikowg nadaja sie doskonale do suszenia
pradami wysokiej czestotliwo$ci, przy czym
czas suszenia rdzeni w zaleznosci od ich wielko-
$ci wynosi od 30 sekund do kilku minut. Zasada
tego postepowania polega na tym, ze rdzen
umieszczony miedzy plytami kondensatora
w polu elektrycznym wysokiej czestotliwosci
absorbuje cze$¢ energii tego pola. Teoretycznie
pomyslany kondensator (bez strat energii) po-
biera i oddaje te samg ilos¢ energii zroédiu pra-
du wysokiej czestotliwos$ci, a zatem zuzywa on
tylko moc pozorng. Natomiast energia pobrana
przez rdzen bedacy dielektrykiem przedstawia
pewng strate i ujawnia sie ona w postaci cie-
pla — zagrzania rdzenia — i okresla sie jg jako
,,strate dielektryczng“. Przy stosowaniu pod-
kladek metalowych pod rdzenie musza by¢ one
umieszczone réwnolegle do powierzchni plyt
kondensatora, tzn. prostopadle do linii pola ele-
ktrycznego, gdyz przy odwrotnym utozeniu tzn.
réwnolegle do linii pola, moga one spowodowa¢c
krotkie spiecie miedzy plytami kondensatora
[16]. Przy dielektrycznym suszeniu rdzeni, nie
istnieje z praktycznego punktu widzenia moz-
no$¢ przepalenia rdzeni przy suszeniu.

Jak najszersze zastosowanie zywicy moczni-
kowej jako wysokojako$ciowego spoiwa rdze-
niowego w naszych odlewniach przyniesie po-
wazne korzysci oszczedno$ciowe, a jednocze-
$nie podniesie jako$é otrzymywanych odlewow.
Z drugiej strony nalezy sobie jasno zdawac

Mgr inz. KAZIMIERZ KORECKI
mgr inz. TADEUSZ WELKENS

sprawe, ze nowe spoiwo rdzeniowe — Zywica
mocznikowa nie jest spoiwem zastepczym o niz-
szych wlasnos$ciach niz spoiwa olejowe, lecz
pelnowartosciowym produktem przewyzszajg-
cym pod niektérymi wzgledami spoiwa olejowe.
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Wplyw zelaza i cynku na wlasnosci technologiczne
odlewow ciSnieniowych ze stopow Al

Zawartosé zelaza i cynku w szeregu stopéw przemy-
slowych. Préby ustalenia optymalnych zawartosci obu
pierwiastk6w w stopie LA 2A dla odlewéw ci$nienio-
wych. Wnioski.

Stopy aluminium maja obok stopéw cynku naj-
szersze zastosowanie w odlewnictwie ci$nienio-
wym. Nie posiadaja one wprawdzie takiej lej-
no$ci i wytrzymato$ci na rozcigganie jak stopy
cynku, jednak dzieki niskiemu cigzarowi wia-
$ciwemu znalazly olbrzymie zastosowanie w bu-
downictwie aparatéw i przemys$le komunika-
cyjnym.

Podstawowymi skladnikami stopowymi sg
w ci$nieniowych stopach aluminiowych: krzem,
miedz, magnez oraz mangan. Poza tym jako do-
mieszki wystepujg w tych stopach zelazo, cynk

_oraz nikiel. :

Odnos$nie zelaza istnieje (poniekad sluszna)
opinia o niekorzystnej jego roli w stopach alumi-
nium. Zelazo wykazuje tendencje do tworzenia
w pewnych warunkach duzych ptytkowych kry-
sztalkéw zwigzku AlgFe (w stopach bezkrzemo-
wych), lub AlzSiFe (w stopach Al-Si), ktére czy-
nig stop bardzo kruchym (gruboziarnisto$¢ prze-
tomu). Zelazo ujawnia ponadto dalszg niekorzy-
stng ceche — sklonno$¢ do tworzenia lgcznie

z manganem duzych kompleksowych kryszta-
16w Fe-Mn-Al-Si, t. zw. ,chinskie pismo*“,
obnizajgcych silnie wlasnosci mechaniczne od-

“lewu. Domieszka Zzelaza niweczy wprawdzie

sktonnoé¢ odlewéw do pekania na gorgco, je-
dnakowoz ten korzystny wplyw dodatku zelaza
nie stanowi dostatecznej przeciwwagi jego szko-
dliwos$ci. Odlewnictwo kokilowe i ci$nieniowe,
operujac niepodatng na skurcz formg metalows
i metalowym rdzeniem, wykorzystuje jednak
celowo te zalete dodatku zelaza, dopuszczajgc
w normach podwyzszenie jego goérnej granicy.
Tak np. maksymalna zawartos¢ zelaza w odle-
wach piaskowych wykonanych ze stopu LA 2A
(wedlug projektu norm PN/H-88027), to jest
stopu AL4 wedtug GOST, wynosi 0,6°0 Fe, pod-
czas gdy dla odlewu kokilowego dopuszcza sie
maksimum 1,0° Fe.

Dla odlewéw ci$nieniowych dopuszcza sie
w stopgch aluminium jeszcze wyzsze zawarto-
Sci zelaza, gdyz w tym przypadku domieszka ta
ujawnia jeszcze jedng korzystng wlasnoseé,
a mianowicie obniZenie przyczepnosci odlewu
do formy. Stop AL2 (wg GOST) jako typowy
stop do odlewania pod cisnieniem (Si 10--13%b,
Cu do 0,8, Mn do 0,5%) dopuszcza w tym
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przypadku domieszke zelaza az do 1,5%, pod-
czas gdy stosowany do wykonywania odlewow
kokilowych tylko do 1,2%, a dla odlewow pia-
skowych do 0,80 Fe.

Domieszka cynku uwazana jest u nas po-
wszechnie za zdecydowanie niepozgdane za-
nieczyszczenie w stopach aluminiowych. Istnie-
je przekonanie, iz cynk juz w niewielkich ilo-
$ciach powoduje krucho$é¢ stopéw, obniza silnie
antykorozyjnos¢ itp. W ostatnich dwudziestu
latach obserwuje sie réwniez w szeregu kra-
jow spor pro i contra,, ktéry zresztg trwa na-
dal. Mozna powiedzie¢, ze trwa wojna nerwow,
»Zimna wojna cynkowa‘* .

Okazuje sie, ze obawa przed wyzszymi zawar-
tosciami cynku w stopach aluminiowych, tak
odlewniczych, jak i do przerébki plastycznej
ma swe zroédlo w niedoskonaltosci metod ana-
litycznego oznaczania. malych iloSci cynku,
a przede wiszystkim w mieznajomos$ci wplywu
podwyzszonych zawartosci cynku na wiasno-
§ci mechaniczne, fizyczne i technologiczne
stopow.

Badania i praktyka wypowiedzialy jednak
rozstrzygajace stowo i wykazaly, ze cynk w sto-
. pach aluminiowych, znajdujacy sie¢ w roztwo-
rze stalym, nie jest szkodliwg domieszka.

Tak ma przykiad M. Hansen stwierdza, ze
cynk z powodéw trudnych do sprecyzowania
uwazany byl przez diugi okres czasu za zanie-
czyszczenie, ktére budzilo najwiecej obaw
w stopach typu Al-Cu-Mg. Dlatego tez w nor-
mach materiatéw lotniczych przyjeto poczat-
kowo 0,190 jako maksymalna zawarto$¢ cynku.
W wyniku badan Diirener Metall Werke A. G.
w latach 193940 nad stopem o skitadzie Cu
4,1%0, Mn 0,6%0, Mg 0,5%, Si 0,4%0 ze zmienng
" zawarto$cig cynku od 0,07—1,0%0 stwierdzono,
ze zawartoéci cynku do 1% nie wywierajg za-
dnego istotnego wplywu na wlasno$ci mecha-
niczne i czas starzenia. '

Analogicznie stwierdzili réwniez w swych
badaniach W. Bunghardt : H. Grober. Badania
korozyjne wykazaly roéwniez, ze zawartosci
cynku do 1% nie wywieraja zadnego szkodli-

Sklady chemiczne niektérych stopéw Al-Si

wego wplywu na antykorozyjne wilasnosci sto-
péw Al-Cu-Mg. Te wyniki umozliwity podwyz-
szenie maksymalnych dopuszczalnych zanie-
czyszezen cynku nie tylko w stopach plastycz-
nych Al-Cu-Mg dla przemystu lotniczego, ale
réwniez w stopach wtérnych ze zlomu. Stano-
wito to zdecydowany postep w kierunku mozli-
wosci stosowania stopéw wtérnych ‘'w produk-
cji bez jakiegokolwiek wplywu na jakoseé.

Dalsze badania nad wplywem cynku na wila-
sno$ci stopéw odlewniczych typu Al-Cu-Si
i Al-Si wykazaly, ze domieszka cynku ma ko-
rzystny wplyw na wlasnosci mechaniczne i skra-
walnos¢ i nie obniza lejnosci, antykorozyjnosci
i innych wilasnosci fizycznych stopow.

W Swietle coraz to nowszych badan normy
stopow aluminiowych szeregu krajéw dopu-
szczaja wyzsze zawartoSci cynku (np. normy
Niemieckiej Republiki Demokratycznej TGL
28376 : 1 z r. 1952 w poréwnaniu z normg DIN
1725), wprowadzajgc nowe gatunki stopéw
o znacznych juz zawartoSciach cynku 1, 2 a na-
wet 3%o.

Z ciekawym zagadnieniem ustalenia. wpltywu
niewielkich dodatkéw cynku i zelaza na lejno$é
i obrabialno$¢ stopu LA 2A, odlewanego pod
ciSnieniem, spotkali sie autorzy w jednej z od-
lewni krajowych. Odlewnia wykonuje $rednio-
skomplikowane odlewy pod ci$nieniem dla prze-
mystu urzadzen telefonicznych. Przed wojna
odlewy tego rodzaju byly importowane z za-
granicy. :

W pierwszej fazie produkcji wykonywano
odlewy ze stopu aluminiowo-krzemowego, spro-
wadzonego z zagranicy wraz z maszyng cisnie-
niowa. Skladu stopu nie mozna bylo juz obecnie
ustali¢. Instrukecja zagraniczna, stanowigca za-
lacznik do sprowadzonej maszyny ciSnieniowej,
zaleca stosowanie stopéw angielskich LAC 112 A
(Autelco) lub Alar 0012 (tabl. 1). Ten drugi stop
posiada gorszg — wedlug wspomnianej instruk-
cji — obrabialno$é przy jednakowych wlasno-
$ciach odlewniczych.

Po wyczerpaniu si¢ zapaséw sprowadzonego
stopu zastosowano do omawianej produkcji stop

Tablica 1

¢ Nr . .

Rodzaj stopu prebkd Si% Cu% Mg% Mn% Ni% Zn%, Fe%
LA 2A 8-£10,5 (do 0,3)%) 0,204 0,3--0,5 = (do 0,3) (do 0,6)**)
LA 1 12-+-13,5 0,5-—1,5 0,8+1,5 (do 0,2) 0,5--1,5 (do 0,1) (do 0,8)*%)
LAC 112A 9--11,5 0,8--2,5 do 0,3 do 0,5 do 1,5 do 1,2 do 1,0
Alar 0012 10—+13 —_ — do 0,5 — — —
Odlew , 8,75 0,26 0,15 0,29 0,00 0,57 0,80
importowany 7,22 0,20 0,17 0,28 0,00 0,48 0,80
Stop LA 2A . 9,92 0,34 0,22 0,15 0,27 1,29 0,37
wytop nieznany 11,78 0,35 0,13 0,19 0,19 1,40 0,35
Stop LA 2A @
wytop 689 8 9,83 0,10 0,33 0,36 0,00 0,29 0,20

. 5. ;i 8 0, 5
micszanka 80%LA1| 10,29 0,47 0,53 0,09 1,37 35 0,40
70% LA 2A 10,06 0,51 0,61 0,26 1,39 0,45 0,40

*) w nawlasach podano

dopuszczalne zanieczyszczenia we diug PN/H-88027

-*%) dla odlewéw do form metalowych dopuszcza si¢ Fe do 1,0%
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LA 2A, produkowany przez rafineri¢ krajowsg
o sktadzie chemicznym zblizonym do skladu sto-
pu LAC 112 A. Ze wzgledu na to, ze przy wy-
konywaniu odlewéw z tego stopu spotykano sie
z rozrywaniem odlewéw przy otwieraniu formy
i z trudno$ciami wykonywania operacji gwinto-
wania przeprowadzono réwniez préby ze stopem
LA 1 (wedlug PN/H-88027) a nastepnie z mie-
szankg o skladzie 30%o stopu LA 1 i 70°% stopu
LA 2A. Stwierdzono, ze jedynie z pewnej par-
t'i stopu LA 2A (tabl. 1, stop o nieznanym nu-
merze wytopu, prébka nr 2) otrzymano odlewy
bez zalewek i peknie¢ oraz o dobrej obrabial-
nosci, z innych za$§ partii tego samego stopu
(tabl. 1, wytop nr 689, prébka nr 3) istnialy
zawsze trudno$ci przy odlewaniu i obrébce me-
chanicznej odlewéw, t. j. w czasie operacji
wiercenia kilkudziesieciu otworéw i maszyno-
wego gwintowania (¢ 2,35 mm). Na analo-
giczne trudnosci napotykano przy stosowaniu
stopu LA 1. Stosunkowo najlepsze wyniki
uzyskiwano w oparciu o stop o skladzie poéred-
nim, wykonanym ze wsadu zlozonego z LA 1
i LA 2A.

W tablicy 1 zestawiono obok sktadu chemicz-
nego stopéw LA 1 i LA 2 A oraz obu stopéw
angelskich réwniez skladv chemiczne stopbéw
stosowanych przez odlewnie. :

Odlew importowany wykonany zostal z pod-
eutektyeznego stopu Al-Si o zawarto$ei okoto
8%/0 Si. Stop ten jest zblizony pod wzgledem skla-
du chemicznego do stopu LA 2A z wyjatkiem
uderzaigco wysokiej zawartosci zelaza i cynku.
Zalecany przez dostawcoéw angielskich stop LAC
112A przewiduje jeszcze wyzsze zawartosci

Rys. 1. Mikrostruktura stopu importowanego, prébka
nr 1, pow. 500 X

tych pierwiastkéw. Sklad chemiczny stopu LA
2A (prébka nr 2) wykazuje nienormalnie wyso-
ka zawarto$¢ cynku, wyzsza od dopuszczalnej
w normie i nawet wyzszg niz w stopie LAC
112A. Odlewy wykonane z tego stopu byly bez
zalewek i peknieé oraz obrabialy sie dobrze.

Mikrostruktura omawianych stopéw przed-
stawiona jest na rysunkach 1, 2 i 3. Rysunek 1
(stop importowany, prébka nr 1) przedstawia
strukture siluminu podeutektycznego, niemody-
fikowanego. Na tle czarnej eutektyki Al-Si wi-
doczne sg biate dendryty fazy a Al i szare kry-
sztaty krzemu.

Rysunek 2 (stop LA 2A z podwyzszong zawar-
toscig cynku, prébka nr 2) przedstawia struktu-
re siluminu podeutektycznego, cze$ciowo zmo-
dyfikowanego. Na ciemnym tle eutektyki Al-Si
widoczna jest dendrytyczna budowa a Al i sza-
re pierwotne krysztaty krzemu.

Rys. 2. Mikrostruktura stopu LA 2A z podwyzszong
zawartoscia cynku, p}rc’)bka nr 2, pow. 500 X

Rysunek 3 (stop LA 2A o normalnej zawarto-
$ci cynku, probka 3) przedstawia réwniez stru-
kture siluminu podeutektycznego. W odréznie-
niu od rysunku 1 krzem posiada strukture pa-
semkowa.

Rys. 3. Mikrostruktura stopu LA 2A o normalnej za-
wartosci cynku, préobka nr 3, pow. 500 X

Préby i doswiadczenia przeprowadzone przez
autor6w mialy na celu wytypowanie takiego
stopu, ktoéry by posiadajac dobre wtasnosci od-
lewnicze, posiadal jednoczesnie dobrg obrabial-
nose.

. Na podstawie analizy chemicznej oméwio-
mych stopéw (tabl. 1) oraz zachowania sie ich
odczas odlewania i obrébki mechanicznej od-
'ewéw nalezy przypuszczaé, ze istotnymi sklad-
mikam’ utatwiajgeymi wykonanie odlewéw ze
“topu LA 2A i polepszajacymi ich obrabialnosé
‘33 zelazo i cynk. Swiadczy o tym stosunkowo
vysoka zawarto§¢ tych pierwiastkéw w stopie
‘mportowanym oraz w zalecanym stopie LAC
:112A, jak tez anormalnie duza zawartosé cyn-
(<xu w stopie LA 2A (prébka nr 2), z ktérego to
~topu uzyskane wyniki odlewania i obrébki me-
i*hanicznej byly niespodziewanie zadawalajace.
| Celem sprawdzenia tego przypuszczenia wy-
ikonano zaprawy Al-Fe oraz Al-Zn-pierwsza
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0 zawartosci b,/9%/o ke, druga O zawartoscl
33,890 Zn dla wzbogacenia stopu wyjsciowego
LA 2A w Fe i Zn i wykonano préby odlewania
stopu LA 2A z dodatkiem:

a. sporzadzonych zapraw Al-Fe i Al-Zn dla

podwyzszenia zawartoSci zelaza z 0,20%0
do 0,85%0 i cynku z 0,29% do 1,0%0
b. samej tylko zaprawy Al-Zn dla uzyskania
zawarto$ci cynku 1%
c. stopu ZnAl 41 (95%0 Zn) dla uzyskania
w stopie 1,0%0 cynku
z zachowaniem dotychczasowych warunkéw
odlewania (temperatury metalu i formy, smaro-
wania formy i t. p.). Dodatki zelaza i cynku
w stopie a) obliczono tak, aby na bazie stopu
LLA 2A uzyskaé sklad chemiczny zblizony do
sktadu chemicznego oryginalnego odlewu (im-
portowanego).

Dla sprawdzenia wplywu podwyzszonej za-
wartosci cynku (bez zwiekszenia domieszki ze-
laza) na wlasnos$ci odlewnicze i obrabialnosé,
a wiec dla sprawdzenia wynikéw uzyskanych
przez zaklad przy odlewach ze stopu LA 2A
z podwyzszong zawarto$cig cynku (prébka nr 2
w tabl. 1) wykonano stopy b) i ¢) jedynie z do-
datkiem cynku w postaci zaprawy Al-Zn
(stop'b) lub cynku w stopie ZnAl (stop c).

Z kazdego wsadu odlano partie odlewéw oraz
prébke stopu dla zbadania przelomu, wykona-
nia kontrolnej analizy chemicznej oraz zgtadu
metalograficznego. Z kazdej odlanej partii wzie-
to po kilka odlew6w dla wykonania préb obréob-
ki mechanicznej wiercenia i gwintowania, ce-
lem uzyskania wynikéw poréwnawczych obra-
bialno$ci sporzadzonych stopéw z dotychczas
stosowanym stopem LA 2A.

Odlewy ze stopéw a), b) i c¢) nie wykazaly
zadnych zewnetrznych wad odlewniczych, przy
czym zaobserwowano — szczeg6lnie przy sto-
pie a) — nieco mniejsze niz przy dotychczas
stosowanym stopie LA 2A zalewki. Zmniejsze-

Rys. 4. Mikrostruktura stopu LA 2A wyjsciowego
przed dotopieniem dodatkéw cynku i zelaza, pow. 500X

nie ich jest korzystne ze wzgledu na latwiejsze
wyciaganie odlew6w z formy (bez peknieé) oraz
czyszczenia formy. Najkorzystniejszy wyglad
zewnetrzny posiadaly odlewy ze stopu a), czyli
ze stopu LA 2A z podwyzszong zawarto$cig
cynku i zelaza.

W wyniku maszynowego gwintowania gwin-
townikami od @ 2,3 do ¢ 5 mm stwierdzono
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“dzymetalicznego

najlepsza obrabialnose stopu a) w poroéwnaniu
ze stopami b) oraz c¢) i stopem LA 2A, ktére
obrabialy sie gorzej: Odlewy wykonane ze sto-
pu a) gwintowaly sie spokojnie, bez wstrzg-
sow, -ktére wystepowaly przy innych stopach
w chwili wkrecania sie gwintownika w otwor.

Rys. 5. Mikrostruktura stopu LA 2A po dotopieniu do-
datkdéw cynku i zelaza, pow. 500 X

Mikrostrukture stopu wyjsciowego LA 2A
oraz stopéw a) i b) przedstawiajg rysunki 4, 5
i 6. Rysunek 4 przedstawia zdjecie mikrostru-
tury stopu wyjsciowego LA 2A przy powieksze-
niu 500X przed dotopieniem dodatkéw cynku
i zelaza. Widoczne sg czarne krzysztaly krzemu

Rys. 6. Mikrostruktura stopu LA 2A po dotopieniu do-
datku cynku (stop b) pow. 500 X

o budowie pasemkowej na jasnym tle fazy a Al,
jak tez szary nieregularny krysztal zwigzku mie-
Al-Fe-Mn-Si, powstatego
w wyniku segregacji.

Na rysunku 5 przedstawiajacym mikrostru-
kture odlewu ze stopu LA 2A po dotopieniu do-
datkow zelaza i cynku (stop a) widoczne sg czar-
ne krysztaly krzemu na tle bialej fazy a Al. Wi-
doczne sg réwniez diugie charakterystyczne
igly zwigzku miedzymetalicznego AlsSi-Fe oraz
duze krysztaly zwigzku Al-Mn-Fe-Si (t. zw.
,,chinskie pismo‘), jako wynik podwyzszonej
zawarto$ci zelaza. Dodatek cynku nie uwidacz-
nia sie w mikrostrukturze z powodu jego obec-
nosci w roztworze stalym.

Stopy b) i c¢) tj. stop LA 2A z podwyzszong
zawarto$cig cynku nie réznig sie strukturalnie
miedzy soba: Na tle bialych dendrytéw a Al



widoczna jest czarna eutektyka Al-Si (rys. 6).
Jak widaé struktura stopu LA 2A z podwyzszo-
ng zawartoScig cynku nie rézni sie od budowy
tego stopu o normalnej zawarto$ci cynku.

Na podstawie skladu chemicznego importo-
wanego odlewu oraz stopu zalecanego przez in-
strukcje dostarczong wraz z maszyng cis$nienio-
wa, jak tez na podstawie wynikéw préb odle-
wania i gwintowania odlewéw, sporzadzonych
ze stopu LA 2A z podwyzszong zawartoScig ze-
laza i cynku nalezy stwierdzié, ze uzupelnienie
stopu LA 2A dodatkami cynku i zelaza popra-
wia jego wlasno$ci skrawalne, zapobiega pe-
knieciom i poprawia wyglad zewnetrzny odle-
wow, natomiast sam dodatek cynku jest mniej
skuteczny

Jak z powyzszego wynika dwa zanieczyszcze-
nia stopéw aluminiowych cynk i zelazo, ktére
uwazane sg powszechnie za domieszki zdecydo-
wanie szkodliwe, sg jednak w pewnych wypad-
kach korzystne i pozyteczne.

Inz. ANTONI BARGIEL

W zwigzku z tym zaleci¢ ‘'mozna jako najod-
powiedniejszy do produkcji tego rodzaju odle-
wow ci$nieniowych stop LA 2A, zawierajacy
zwiekszone ilo$ci cynku i zelaza przy niezmien-
nych pozostatych skladnikach.

Pozadane jest utrzymanie w stopie LA 2A za-
wartosci cynku 0,5-+1,0%0 oraz zelaza 0,5--1,0%b.
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Zastosowanie nieczynnego zeliwiaka jako odciagu
dyméw magnezowych przy produkeji przemystowej
zeliwa sferoidalnego

Zeliwo sferoidalne uzyskuje sie w naszych
warunkach przemystowych przy uzyciu stopéw
magnezu z zelazokrzemem lub zlomu elektro-
nowego. Wystepuja tu powazne zagadnienia
sposobu wprowadzenia tych dodatkéw do zeli-
wa oraz zapewnienie warunkéw higieny i bez-
pieczenstwa pracy w odlewni.

Stopy magnezu z zelazokrzemem od poczatku
wprowadzano do zeliwa przy zastosowaniu do-
godnej metody przelewania: zebrane i odsiar-
czone pod zeliwiakiem zeliwo w jednej kadzi
przelewano do drugiej, w ktérej znajdowal sie
stop.

Natomiast zlom elektronowy poczgtkowo za-
nurzano w zeliwie, bagdZ przymocowany do pre-
téow stalowych, badZ pod dzwonami. Oba te spo-
soby w praktyce przemystowej okazaly sie nie-
dogodne.

Nastepnie zastosowano takze i do ztomu elek-
tronowego metode przelewania tak jak do sto-
péw magnezu z zelazokrzemem (pierwsze pro-
by zostaly przeprowadzone przez mgr inz. M.
Pachowskitego w jednym z zaklad6éw) i metoda
ta okazala sie najdogodniejsza z dotychczaso-
wych i od szeregu miesiecy stosuje sie ja w opi-
sywanym zakladzie.

Natomiast na ogé! nie rozwigzana jest jeszcze
w zakladach w dostatecznym stopniu sprawa
higieny i bezpieczenstwa pracy. Szczegdlnie
przy zastosowaniu zlomu elektronowego reakcja
magnezu z zel'wem jest bardzo gwaltowna, na-
stepuje pryskanie metalu, wydzielajg sie duze
iloSci biatych dymoéw, utrudniajacych widocz-
no$¢ w odlewni oraz razace $wiatlo spalajgcych
sie par magnezu.

To ostatnie zagadnienie zostalo pomystowo
rozwigzane w zakladzie przez zastosowanie ja-
ko odciggu dyméw nieczynnego w danym dniu
zeliwiaka.

Rys. 1. Schemat urzadzenia przy zastosowaniu nie-
czynnego zeliwiaka jako odciggu dymoéw magnezo-
wych przy produkcji zeliwa sferoidalnego, 1 — zeli-
wiak (nieczynny), 2 — zbiornik, 3 — ruda odciggowa,
4 — pokrywa kadzi, 5 — kadz (ze zlomem elektrono-
wym), 6 — do6t odlewniczy, 7 — ptyta ostaniajgca, 8 —
rynna, 9 — kadz z Zzeliwem po odsiarczaniu, 10 —
drzwi zbiornika, 11 — pary magnezu
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W odlewni znajdujg sie dwa zeliwiaki ¢ 800
mm ze zbiornikami, czynne na przemian. Gdy
w jednym zeliwiaku prowadzi sie wytop zeliwa
to w dole przy drugim zeliwiaku umieszcza sie
dobrze wygrzang kadz bebnowa (zwykle o po-
jemnoSsci 2 t), w ktérej umieszcza sie ztom elek-
tronowy w ilosci okoto 0,7%. KadZz przykrywa
sie pokrywa z blachy zelaznej, ktérg uszczelnia
sie naokolo gling. Kadz polgczona jest rurg od-
ciggowsg ze zbiornikiem nieczynnego zeliwiaka,
ktérego dolne klapy sg otwarte.

Ponadto w pokrywie znajduje sie otwor, przez
ktéry wsunieta jest rynna do przelewania zeli-
wa. Przy rynnie znajduje sie zastona z blachy,
ostaniajgca pracownika przechylajacego kadz
przy przelewaniu zeliwa. Calo§é urzadzenia po-
dano na rysunku 1. ,

Opisane wyzej urzgdzenie jest przygotowane
w chwili, gdy z drugiego zeliwiaka nastepuje
spust zeliwa, przeznaczonego na zeliwo sferoi-
dalne. Wsad na to zeliwo sklada sie z suréwki
hematytowej 20--40%, ztomu stalowego 10 do
40%0 i ztomu zeliwa sferoidalnego i ztomu nisko-
fosforowego zeliwa szarego (zlom wlewnico~
wy) 60%o.

Zeliwo zwykle w ilosci 2 t zbiera sie w kadzi
otwartej lub bebnowej i przeprowadza wstepne
ods‘arczenie dodatkiem okolo 0,6%0 sody i 0,2%0
drobno potluczonego karbidu, dzieki czemu uzy-
skuje sie¢ okoto 50% odsiarczenia.

Z kolei przenosi sie suwnicg kadz z zeliwem
do opisanego wyzej urzadzenia i nastepnie me-
tal przelewa sie rynng do przykrytej pokrywa
kadzi, w ktérej znajduje sie zlom elektronowy.
Nastepuje reakcja magnezu z zeliwem, za$§ pa-
ry magnezu przechodzg rurg odciggows po-
przez zbiornik do nieczynnego Zzeliwiaka. Przez

otwarte dolne klapy tego zeliwiaka zapala sie
pary magnezowe, ktére uchodzg poza odlewnie
przez komin zeliwiaka.

Po przelaniu zeliwa i ukonczeniu reakcji
zdejmuje si¢ pokrywe i wyjmuje kadz bebno-
wa z dolu. Nastepnie odlewa sie znang u nas
prébe technologiczng kontroli skuteczno$ci dzia-
lania magnezu [1], ktéra powinna wykazaé cal-
kowicie zabielony przelom preta prébnego. Po
uzyskaniu wlasciwego przelomu preta przepro-
wadza sie modyfikowanie zeliwa dodatkiem
okolo 1% zelazokrzemu (75% Si) i przystepuje
do odlania. Czas trwania poszczegélnych zabie-
gow jest nastepujacy:

zbieranie zeliwa z kadzi pod ze-
liwiakiem (2 t) i wstepne od-

siarczanie 5 minut
Sciagniecie zuzla 3 ’
przelewanie zeliwa do kadzi, w kt6-

rej znajduje sie elektron T,
préba technologiczna 2

modyfikowanie Zelazokrzemem 4
Razem 21 minut.

Nalezy zaznaczy¢, ze metoda ta nie ogranicza
sie tylko do odlania jednej kadzi. Przy odpo-
wiednim zorganizowaniu pracy mozna odlaé
kilka kadzi, jedna po drugiej (w zakladzie od-
lewano kolejno po sobie 3 kadzie).

Kilka wynikéw wytopéw zeliwa sferoidalne-
go w zakladzie przy zastosowaniu tej metody
podano w tablicy 1.

Przez zastosowanie nieczynnego zeliwiaka ja-
ko odciggéw dymoéw magnezéw wszystkie dy-
my zostajg usuniete poza odlewnie, a szczelna
pokrywa zabezpiecza przed pryskaniem metalu.

Tablica 1

e . . ‘Wlasnosci 2eliwa sfe-
Sklad chemicznylw % Dodatki w % roidalnego
Lp. Skladniki wsadu f Zeliwo T
] = 0 o] R H
8 . s S| 2 [MaglR T ° B
§ G St Ma k 2|5 |28 @ [kG/mme| * % | kG/mm
1 | Suréwka hematytowa LH 1 30 | wyjsciowe 3,35 1,55 0,40 0,12 0,165 53,6 0,7 235
Ztom stalowy 20 | odsiarczone 8,20 1,40 5 ¥ 0,07 65,0 1,2
Ztom wlewnicowy 50 | sferoidalne 3,10 2,45 o T 0,01 1.010,25 1,011,2 ;
2 | Sur6wka hematytowa LH1 | 20 [ wyjéciowe 3,30 1,40 0,36 0,11 0,120 53,1 0,7 210
Zlom stalowy 30 | odsiarczone 3,30 1,30 ¥ » 0,045
Zlom wlewnicowy 50 | sferoidalne 3,30 1,95 » » 0,006 | 1,2 (0,3 | 1,0 0,7
3 | Suréwka hematytowa LH 1 20 | wyjéciowe] _ | 3,30 1,75 0,36 0,127 | 0,160 54,7 240
Ziom stalowy 20 | odsiarczone [ 3,20 1,85 ” " 10,030
Zlom wlewnicowy 60 | sferoidalne | 8,10 2,70 s # 0,007 (1,2 0,3 |1,0|1,0
4 Suré6wka hematytowa LH 1 20 | wyjsSciowe 3,30 1,65 “(0,34;3 0,095 0,18 55,2 240
Zlom stalowy 20 | odsiarczone 3,30 145 | 55 " 0,06 62,3
Zlom wlewnicowy 60 | sferoidalne 3,10 2,55 v 5 0,01 (1,2(0,3 [1,0(0,7
b Suré6wka hematytowa LH 1 40 | wyjsciowe 3,30 1,60 0,49 0,125 | 0,13 57,3 240
Ziom sialowy 20 | odsiarczone 3,30 1,50 " - 0,06 50,6
Zlom wlewnicowy 40 | sferoidalne 3,00 2,45 T ” 0,01 10,602 07| 1
6 Suréwka hematytowa LH 1 40 | wyjsciowe 3,40 1,80 0,50 0,098 0,11 62,7 235
Zlom stalowy 20 odsiarczone 3,40 1,50 » » 0,07 58,6
Ztom wlewnicowy 40 | sferoidalne 3,20 2,60 s 5 0,008 | 0,6 (0,2 0,7 | 1
7 Sqtéwka hematytowa LH 1 40 wyjSciowe 3,45 1,85 0,60 0,11 \ 0,13 66,2 234
Ziom stalowy 20 | odsiarczond 3,40 1,75 - 5 1 0,07 56,9 !
Zlom wlewnicowy 40 sferoidalne 3,20 2,66 o 5 ! 0,008 |0.5 0,2 {06 (1,2 ‘
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Razgce swiatlo spalajgcych sie par magnezu
jest niewidoczne i odlew Zeliwa sferoidalnego
w niczym nie rézni sie od warunkéw pracy przy
odlewaniu- zwyklego zeliwa

Jak wida¢ z powyzszego zastosowanie nie-
czynnego zeliwiaka jako odciggu dyméw magne-
zowych przy produkeji zeliwa sferoidalnego
daje dobre wyniki. Wykonane urzadzenia sg
bardzo proste i koszt ich jest niewielki w po-

réwnaniu z wykonaniem specjalnych urzadzef
odciggowych. Dlatego tez opisany sposbb powi-
nien znalezé zastosowanie w naszych odlew-
niach produkujacych odlewy z zeliwiaka sferoi-
dalnego.

Literatura

1. Piaskowski J. — ,,Przeglad Odlewnictwa*, 1953 r.
nr 4, str. 115.
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Pomiar temperatur w odlewniach stopéw miedzi
(Materialy z XIV Kongresu ,L’Association technique de Fonderie® r. 1951)

Pomiar temperatury przy odlewaniu stopéw miedzi
jest bardzo waznym czynnikiem prawidtowej tech-
nologii topienia i odlewania. Ustalenie temperatury
cieklego metalu w czasie topienia pozwala na pra-
widlowe zalewanie oraz przeprowadzenie procesow
rafinacyjnych cieklego metalu.

Najodpowiedniejszy bylby sposéb pozwalajacy na
cigglg rejestracje temperatury. Jest to mozliwe do
zrealizowania przy topieniu stopéw lekkich, nato-
miast — zdaniem autora — w oparciu o obecnie sto-
jace do dyspozycji materialy nie mozna tego urze-
czywistni¢ przy topieniu stopéw miedzi i trzeba po-
przesta¢é na okresowym kontrolowaniu temperatury
przy pomocy odpowiednio ostonietej termopary ze
wskaznikiem (termometru termoelektrycznego).

Jedynie zastosowanie pirometru promieniowania
catkowitego moze niejednokrotnie rozwigza¢ zagad-
nienie ciggtych pomiaréw temperatury a nawet umo-
zliwi¢ zainstalowanie automatycznych wyltgcznikéw
nagrzewania.

Na podstawie szeregu badan autor podaje praktycz-
ne wskazowki dotyczace réznych przyrzadéw pomia-
rowych, stosowanych w réznorodnych warunkach
pracy w odlewni stopéw miedzi.

Termomeiry termoelekiryczne (termopary ze wska-
znikami)

Warunki pracy w odlewni stopéw miedzi pozwa-
lajg na praktyczne stosowanie tylko dwoéch ze zna-
nych termopar, a mianowicie: termopary platynarod-
platyna (PtRh-Pt) oraz chromel-alumel.
Termoogniwa
Termoogniwo platynarod-platyna

Jest to jedno z najdawniej znanych termoogniw;
zostalo po raz pierwszy zastosowane przez Le Cha-
telier’a. Stalosé sily termoelektrycznej i odtwarzal-
no$¢é pomiaréw w zakresie temperatur do 1100°C spo-
wodowaly, ze termoogniwo to zostalo okreslone jako
wzorzec miedzynarodowy [1--4] do wzorcowania in-
nych.

Poczgtkowo stosowano termoogniwo PtRh10-Pt
w podanym zakresie do 1100°C. Stwierdzono jednak,

ze powyzej 1100°C termopara PtRh-Pt wykazuje nie-
znaczne rozrzuty rzedu kilku stopni i dlatego do po-
miaru temperatury do 1400°C zaczeto stosowaé ja
przy cigglym zanurzaniu oraz nawet do 1800°C przy
krétkotrwatych zanurzeniach.

Anglosasi stosujg termoogniwo PtRh13-Pt ze wzgle-
du na wigkszg trwaloé¢ (zawarto§¢ rodu) w tempe-
raturach ponad 1400°C [5]. Stwierdzono, ze obnizanie
zawartoSci rodu wystepuje przy zanurzaniu termo-
pary w wysokiej témperaturze w atmosferze redu-
kujacej. W tych warunkach termoogniwo jest bar-
dzo wrazliwe na dzialanie siarki, tworzacej lotne"
zwigzki z rodem oraz krzemionki, ktérej dzialanie jest
mniej intensywne od siarki.

Termopary platynowe nie powinny nigdy znajdo-
waé sie w bezposrednim zetknieciu z cieklymi meta-
lami lub stopami w temperaturze ponad 1000°C (ter-
mopary nieostoniete). Zanieczyszczenie termopary
PtRh-Pt [1] zaobserwowaé mozna po wzroscie na-
piecia dla danej temperatury oraz przez kruchos$é
drutéw [6] ‘

Optymalne warunki stosowania termopary PtRh-Pt
sg nastepujace:

a. atmosfera mozliwie utleniajgca,

b. brak kontaktu z ciekltym metalem, przynajmniej
w tej czesci termopary, ktéra musi byé ogrzana
do wysokiej temperatury,

c. unikanie, o ile mozliwe, obecnosci w poblizu
temopary substancji mineralnych lub organicz-
nych a szczegblnie zwigzkéw siarki i wegla.

Tablica 1
Charakterystyka réznych termopar platynowych

Opor drutu
Material drutu © 0,5 mm Przewodno§é | Temperatura
tefnoosni oG . cieplna topienia
ghiwa o PrEY 0°C| jednostki CGS °C
. Platyna 0,485 0,17 1773
PtRhi0 0,907 0,090 1850
PtRhi3 0,938 0,088 1860
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W normalnych warunkach stosowania, przy mierze-
niu temperatur do 1100°C pomiaru dokonuje sig¢ z do-
kladno$cig *1°C; przy 1100--1400°C * 2°C oraz przy
temperaturze 1400--1600°C z dokladno$cig = 3°C.

Tablica 2

Sila elektromotoryczna, termoelektryczna termoogniw w mV

Tomiperatura Termoogniwo
°c PtRh10—Rt PtRhi3—Pt |Chromel-alumel

100 0,64 0,64 4,15
200 1,43 1,46 8,19
3300 2,31 2,38 12,29
400 3,25, 3,38 16,48
500 L2 4,44 20,74
600 x| 5,55 25

700 6,27, - 6,72 29,21
800 7,34 7,94 33,28
900 8,45 9,20 87,25
1000 9,59 10,50 41,13
1100 10,75 11,83; 44,85
1200 11,98 13,20 48,43
1300 13,13 14,58 -
1400 14,38 15,98 —

Uwaga: przyjeto stalg temperature zimnych koncéw (0°C)

W tablicach 1 i 2 podano dane charakterystyczne
termopar PtRh-Pt. Na og6t do budowy termoogniw
stosuje sie drut o $rednicy 0,5 mim. Wigksze Srednice
ograniczone sg kosztami a mniejsze bylyby malo od-
porne na zuzycie.

Termoogniwo chromel-alumel [1, 2, 7 i 8]

Termoogniwo chromel-alumel skilada si¢ z drutu
chromelowego (80°% Ni, 20% Cr) i alumelowego (2,5%
Mn, 2% Al, 1% Si, reszta Ni).

Termopara chromel-alumel daje duzo wiekszg silte
elektromotoryczng od termopary PtRh-Pt przy tej
samej temperaturze (tabl. 2). Pozwala to na stoso-
wanie mniej czulych wskaznikéw elektrycznych.
Jest ona stosunkowo tania, co pozwala na stosowanie
drutéw o wiekszej $rednicy (do 3 mm). Ponadto jest
ona malo wrazliwa na dzialanie cieklych metali, je-
dnakze dokladno$é jej wynosi tylko = 10°.
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Rys. 1. Poprawki dla termopary chromel-alumel po 30 zanu-
rzeniach w temperaturach 1000--1250°C. Poprawki te sa ujem-
ne tzn. termopara podaje temperatury nizsze od rzeczywistych

Zuzywanie sie termoogniwa chromel-alumel jest
znaczne i przejawia sie spadkiem sity elektromoto-
rycznej, ktéra po pewnym okresie stosowania ter-
mopary powyzej 1000°C (20--30 zanurzen) moze wy-
wotaé bledy odczytu od + 20 do + 30° C (rys. 1).
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Co do granicznej temperatury stosowania termopa-
ry chromel-alumel zdania sg podzielone; wedtug réz-
nych danych wynosi ona 1000--1300°C. Zdaniem auto-
ra mozliwe jest ostrozne stosowanie do 1250°C.

Ostony (rury ostonowe)

Termopary PtRh-Pt muszg posiadaé¢ ostony zabez-
pieczajgce przed bezpoSrednim kontaktem z cieklym
metalém, w wypadku innych termopar ostony sa réw-
niez korzystne.

Najczescie]j stosowane sg oslony ze stali specjal-
nych 1), stopéw niklu, kwarcowe, z tlenku glinu oraz
grafitowe.

Ostony ze stali specjalnych i ze stopow niklu

Stosuje si¢ wylgcznie dla termoogniw chromel-
alumel, poniewaz ostony takie nie zapewniajg gazo-
szczelno$ci a redukujace gazy wplywaja niekorzy-
stnie na platyne. Zywotno$¢ tych oslon jest bardzo
nieré6wnomierna przy temperaturach powyzej 1000°C
(wyjatkowo ponad 150 zanurzen). ’

Glowng wadg oslon ze stali lub stopéw niklu jest
znaczne zwiekszenie bezwladno$ci cieplnej termopa-
ry. Do ustalenia si¢ temperatury potrzeba okolo
30 sekund. To dluzsze przebywanie w kapieli metalo-
wej powoduje szybsze zuzycie oslony.

Do mierzenia temperatury cieklego mosigdzu do-
brymi okazaly sie ostony ze stopéw zelazo-chromo-
wych (np. Fe27Cr stosowanej w USA [7, 9]).

Ostony kwarcowe [3, 4, 7]

Produkowane sg w postaci rurek nieprzezroczystych
(@6 X @4 X100 mm). Ostony kwarcowe przezna-
czone sg do termopar cienkich (drut @ 0,5 mm).

Przy temperaturze kapieli metalowej powyzej
1100°C ostony kwarcowe sg nieodpowiednie ze wzgleg-
du na krucho$¢é spowodowana zmiang jej struktury
przy naglym ozigbianiu po wyjeciu z kapieli. Przy
mierzeniu temperatury cieklego brazu czy mosigdzu
(powyzej 1100°C) dopuszczalna ilo§¢ zanurzen w za-
lezno$ci od szeregu czynnikO6w waha si¢ w granicach
5-+20. BezpoSredni kontakt z Zzuzlami zasadowymi,
ktére moga znajdowaé¢ sie na powierzchni cieklego
metalu, wybitnie zmniejsza zywotno§¢ oslony kwar-
cowej. Zaczernienie lub tylko $ciemnienie powierzchni
oston wskazuje na konieczno$¢ jej wymiany.

Pomimo wspomnianych wad ostona kwarcowa jest
czesto stosowana ze wzgledu na malg bezwladnosé
cieplna; na wyréwnanie temperatury miedzy oslonag
a termoparg wystarczy 15-+-20 sekund. Ponadto, zda-
niem autora, oslona kwarcowa jest prawie nieprzepu-
szczalna dla gazéw redukujacych w wysokich tempe-
raturach.

Ostony z tlenku glinu

Ostony z tlenku glinu, nie prébowane przez autora,
znajduja sie w handlu; ksztaltem przypominajg one
zupelnie oslony kwarcowe. Sa one wykonywane na
drodze spiekania tlenku glinu (ceramicznie).

Oslony te sg bardziej czule na nagle zmiany tempe-
ratur od kwarcowych i dlatego nalezy je wolno pod-
grzewaé przed zanurzeniem. Zywotno$é tych oston ma
by¢ znacznie diuzsza niz kwarcowych; mogagby¢ przez
dluzszy czas zanurzone w kapieli metalowej (do go-
dziny), sa jednak znacznie drozsze od oston kwarco-
wych.

1) Wedtug projektu PN/M-53857 zaleca sie stosowanie oston

ze stall Zaroodpornej, chromowo-niklowej, niklowej i chromo-
wo-aluminiowej (dopisek ttumaczy).



Ostony grafitowe [7] ]

Oslony, sporzgdzone ze sprasowanego grafitu zasto-
sowano z powodzeniem w jednym z duzych zakladéw
metalurgicznych pod Paryzem przy mierzeniu tempe-
ratury brazéw. Stosuje sie¢ przewaznie rurki ,,élepef‘
o dtugoéci 600 mm, grubosci $cianki 15 mm i réznych
$rednicach.

Glowna wadg tych oston jest ich duza bezwladnosé
cieplna; poza tym powoduja one wytworzenie atmo-
sfery redukujgcej. :
Koncowki

Typy koncéwek moga by¢ nastepujace:

1. koncowki termopar nieostoniete, spawane lub nie-

spawane,

2. koncowki termopar ochronione ostonami przewo-

dzacymi,

3. koncoéwki termopar ochronione ostonami nieprze-

wodzacymi.

Nieosloniete kornicowki termopar

Gdy powierzchnia cieklego metalu jest czysta (usu-
niecie zuzla) mozna stosowaé nieoslonieta termopare
chromel-alumel. Praktycznie spotyka sie dwa rozwig-
zania:

1. Spawana koncoéwka nieostonietej
termopary. W tym wypadku korzystnym jest
stosowanie termopary o duzej $rednicy drutu, (co
najmniej 3 mm). Praktycznie stosuje sie takie ter-
mopary do temperatur ponizej 1100°C. Druty termo-
pary chromel-alumel nie powinny by¢ skrecone, lecz
konce ich powinny by¢é spawane nad palnikiem,
przy zastosowaniu boraksu jako topnika. Nie jest

Rys. 2. Termoogniwo nieostonietej termopary chromel-alumel:

1 — do wskaznika, 2 — przewéd kompensacyjny, 3 — S$ruba

zaciskowa, 4 — przewody laczace, 5 — druty termopary, 6 —
kofice zanurzone

korzystne zanurzanie gorgcej spoiny zbyt gteboko
do kapieli metalowej, bo ta tworzy obwédd zamknieg-
ty z powierzchnig cieklego metalu i wyznacza sie
wtedy temperature powierzchni. Nalezy trzymaé
spawang koncowke zanurzong na gleboko$é kilku

centymetréw, celem ograniczenia do minimum po~
wierzehni termopary stykajacej sig z cieklym me-
talem. ’

2. Koncowka niespawana termopary
nieostonigtej (rys. 2). Ostatnio stosuje sie
przy termoparach nieoslonietych koncowki niespa-
wane, zwane ,widlastymi“ [10]. Kgpiel metalowa
moze zastepowaé spoine o ile odstep koncéwek dru-
16w nie przekracza 1 cm. Zaletg takiej koncowki
termopary jest minimalna bezwladno§¢ cieplna.
Autor w czasie prob stwierdzil przy postugiwaniu
sie termoparg z koncéwksy ,widlastg“ przy pomia-
rach temperatur ponizej 1100°C, ze odczyt tempera-
tury byt bardzo szybki; przy wyzszych temperatu-
rach wskaznik wskazywal wahania (oscylowanie
wskazéwki wskaznika), spowodowane prawdopodob-
nie ubocznymi efektami termoelektrycznymi. Przy
stosowaniu termopary z koncéwksg ,widlastg“ ko-
nieczne jest dokladne oczyszczenie powierzchni cie-
klego metalu z zuzla i powierzchniowej warstwy
tlenkéw, zanurzania termopary w kapieli na gtebo-
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Rys. 3. Koncowka termopary oslonietej: 7 — termopara z oslo-
na, 2 — termopara bez ostony

kos$¢ okolo 1 cm oraz po kazdym pomiarze oczyszcze-
nie drutéw zanurzanych pilnikiem. Przy pomiarze
temperatury w piecach komorowych nalezy oba dru-
ty owinag¢ tasma azbestowag w celu ochrony przed
promieniowaniem $cian pieca.

Koncowki termopar chronione ostonami przewodzag-
cymi (rys. 3)

Koncowka termopary powinna tworzyé spoing z o-
slong termopary, co pozwala na bezposredni kontakt
koncowki termopary z kapiela metalowa i zwieksza
szybkos§¢ reagowania koncéwki [7]. Zaletg tego roz-
wigzania jest duza stabilizacja odczytow wskaznika
i dokladnos¢ *10°C; wadg natomiast jest duza' bez-
wladnoéé¢ cieplna, wymagajaca do wyréwnania sie
temperatur czasu 30--40 sekund po zanurzeniu, co po-
woduje zmniejszenie zywotno$ci termopary i koniecz-
no$¢ ponownego wzorcowania wskutek pojawiajgcych
si¢ niedokladno$ci. Ponowne wzorcowanie wykazuje
odchylenia rzedu 20--30°C ponizej rzeczywistej tem-
peratury i to po okoto 20 zanurzeniach przy tempera-
turach powyzej 1000°C.

Termopar z opisywanymi koncéwkami nie mozna
stosowa¢ do temperatur wyzszych od 1200°C; autor
przy .pilnym przestrzeganiu temperatury (ponizej
1200°C) wykonat okoto 150 pomiaréw przy uzyciu tej
samej ostony ze stali stopowej i termopary chromel-
alumel.

Koficdwki termopar chronione oslonami nieprzewodzag-
cymi (rys. 4)

Najwiekszg trudnoscig jest w tym wypadku przy-

mocowanie ostony (przewaznie kwarcowej) do uchwy-
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tu wykonanego ze stali; do: ktérego jest przymocowa-
na koncéwka termopary. Ze wzgledu na wysoka tem-
perature, do 1gczenia ostony kwarcowej z uchwytem
stalowym/ nie nadaje sie zadne urzgdzenie sprezyno-
we; przewaznie stosuje sie zatyczke ze sprasowanego

7

Rys. 4. Zamocowanie termoogniwa w oslonie kwarcowej: 1 —

oslona stalowa, 2 — Sruba stalowa, 3 — zatyczka grafitowa,

4 — uszczelka azbestowa, 5 — oslona kwarcowa, § — koraliki
izolujace, 7 — spawana koficowka termopary

grafitu, nagwintowang i wkrecong w obsadce termo-
pary (rys. 4). Ostone kwarcowa wciska sie do zatycz-
ki grafitowej lub mocuje sie¢ przy pomocy gipsu albo
uszczelnienia azbestowego.

Uwagi ogdlne

Stosowanie termopar do pomiaru temperatur w pie-
cach opalanych mazutem jest powodem przedwczesne-
go ich zniszezenia. Scianki tygla, powyzej kgpieli me-
talowej, nagrzane sg do wyzszej temperatury od tem-
peratury kapieli. Termopara narazona jest na pro-
mieniowanie $cianek oraz na dzialanie gorgcych gazow
spalinowych.

Druty termopary podlegaja szkodliwemu przegrza-
niu, konieczna jest wiec réwniez ochrona cze$ci ter-
mopary nie zanurzanej w kapieli. Stosuje sie tu prze-
waznie nalozone pierScienie grafitowe; wada tego roz-
wigzania jest zwiekszenie ciezaru urzadzenia.

Wskazniki elektryczne

Miliwoltomierze magnetoelektryczne

Do pomiaru sity termoelektrycznej stosuje si¢ prze-
waznie miliwoltomierze magnetoelektryczne. Wskaz-
niki te cechujg sie mozliwoscig szybkiego odczytu
zmian temperatury. Wada miliwoltomierza jako
wskaznika jest zalezno$¢ jego wskazan od oporu cat-
kowitego (odwrotna proporcjonalnosé), na ktéry skta-
da sie opér wewnetrzny oraz zewnetrzny (przewodéw
termoogniwa). Opér zewnetrzny zmienia sie wskutek
zuzycia termopary; co nalezy kompensowaé¢ przez od-
powiednig poprawke.
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Wadg tego rodzaju wskaznikéw jest réwniez zmien~
nos¢ oporu termoogniwa z temperaturg (np. termo-
ogniwo PtRh-Pt przy drucie o ¢ = 0,4 mm zmienia
opér z 1 na 4 omy przy wzroscie temperatury od
0--1000°C). W celu zmniejszenia do minimum wplywu
zmian oporu drutéw termoogniwa stosuje sie miliwol-
tomierze o duzym oporze wewnegtrznym.

Zasadniczo, druty termoogniwa powinny posiadaé
érédnice wiekszg od 1 mm, co przy termoparze
PtRh-Pt ze wzgledéow ekonomicznych nie jest prze-
strzegane (przewaznie uzywa sie¢ drutow o ¢ 0,5 mm).

Miliwoltomierz - magnetoelektryczny posiada . inng
jeszcze wade: igla wraca do punktu zerowego dzieki
sprezynie, ktorej wtasnosci sprezyste ulegajg z czasem
zmianom. Ponadto w celu uniknigcia biedu odczytu,
zwanego ,paralaxa“, nalezy stosowa¢ wskazniki z lu-
sterkiem.

Pomimo udoskonalen miliwoltomierza magnetoelek-
trycznego (automatyczna poprawka oporu szeregowe-
go, skale odczytowe z lusterkiem, staranne wykona-
nie ukladu ruchomego i sprezyn) odczyty temperatu-
ry obarczone sg biedem rzedu 10°C.

Potencjometry reczne [1, 2]

Zastosowanie potencjometré6w pozwala na uniknie-
cie bledow wystepujacych przy miliwoltomierzach
magnetoelektrycznych.

Wieksza dokladno$¢ pomiaru sity termoelektrycznej
przy stosowaniu wskaznik6w potencjometrycznych,
polega na wyeliminowaniu oporu obwodu termoogni-
wa przez kompensowanie sity elektromotorycznej ter-
moogniwa spadkiem potencjatu na zmiennym opor-
niku potencjometru zasilanego pradem stalym (stad
nazwa metody kompensacyjnej).

Kazdy odczyt temperatury przy uzyciu wskaznika
potencjometrycznego wymaga sprowadzenia wskazéw-
ki galwanometru do punktu zerowego, co zwigzane
jest z naciskaniem guziczka i op6znia tempo pomiaru.
Potencjometr taki pozwala na pomiar temperatury
z doktadnos$cig do 5°C. '

Potencjometry automatyczne

Zautomatyzowanie czynno$ci sprowadzenia wska-
zO6wki galwanometru do punktu zerowego przyspiesza
pomiar temperatury. Ostatnio stosuje si¢ potencjome-
try automatyczne, pozwalajace na bezposredni odczyt
i zapisywanie temperatury [5, 12].

Pirometry optyczne i pirometry promieniowania
catkowitego

Pirometry optyczne (promieniowania czgstkowego)
i pirometry promieniowania catkowitego (promienio-
mierze) pozwalaja na pomiar temperatury z pominie-
ciem bezpo$redniego kontaktu z cieklym metalem.

Pirometry optyczne
Firometr jednobarwny
Zasada pomiaru temperatury polega na poréwnaniu

barwy promienia rozzarzonego ciala oraz barwy rozza-
rzonego wiékna. ‘

Schemat takiego pyrometru optycznego podano na
rysunku 5.

Praktycznie najczesciej spotykane sg pirometry ty-
pu Holborna-Kurlbauma.?)

?) (dopisek tlumaczy).



Pirometr dwubarwny

Mozna uniknaé¢ w duzej mierze bledé6w spowodowa-
nych tym, ze zr6dlo promieniowania nie jest ciatem
idealnie czarnym, stosujac przyrzad bardziej skompli-
kowany, zwany pirometrem dwubarwnym (przewaznie
barwy: czerwona i zielona (rys. 6). Zostal on opraco-
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Rys. 5. Schemat nirometru ontycznego jednobarwnego: 7 —

obiektyw, 2 — zar6wka wzorcowa, 3 — filtr czerwony, / — oku-

lar do regulowania ostrosci, 5 — bateria, 6 — opornik, 7 — gal-

wanometr wywzorcowany jako wskaznik temperatury, s — cialo
rozzarzone

wany przez Naesera [14, 16] i posiada 2 klinowe fil-
try absorbujace. Takie pirometry sa bardzo rozpo-
wszechnione do pomiaru temperatur wiekszych od
1100°C w odlewniach stopéw miedzi.

Zastosowanie pirometréw optycznych, poprawki

Promieniowanie cieklego metalu jest znacznie rézne
od promieniowania ciata idealnie czarnego, natomiast
promieniowanie tlenkéw metalicznych wyraznie jest
do niego zblizone. W zwigzku z tym, powierzchniowe

obserwowany
kng ek

8

Rys. 6. Schemat pirometru optycznego dwubarwnego: 7 — cialo
rozzarzone, ? — klin dwubarwny (czerwony i zielony), 3 — klin

absorbujacy (szary), 4 — pryzmat odbijajacy, 5 — filtr prze-
puszczajacy tylko promieniowanie czerwone i zielone, 6 —
obiektyw, 7 — poré6wnywane pole, § — tlo

warstwy tlenkéw, posiadajace temperature nie wyzsza
od cieklego metalu wykazujg, wskutek promieniowa-
nia zblizonego do ciata idealnie czarnego, temperaturé
WYZSz3g. ‘

W tablicy 3 zestawiono wspétczynniki emisji niekté-
rych metali i tlenkéw.

Dla kilku metali znane sg poprawki zwigzane ze
wspélczynnikami emisji, stosowane przy pirometrze
optycznym. W praktyce jednak nie zawsze jest moz-
liwa dokladna znajomo$¢é wspolczynnika emisji ciata
badanego a szczegdlnie dlatego, ze powierzchnia ciala
rozzarzonego ulega latwo szybkim zmianom (np. utle-
nianie).

Nawet woéwczas, gdyby wspolczynnik emisji byt do-
kladnie znany, to jezeli poprawka jest bardzo- duza,
nawet do§¢ maty blad wzgledny przy tej poprawce po-

Tablica 3

Wspélczynnik *) emisji jednobarwnej (), = 0,655 H) dla réznych
materialow w podwyzszonych temperaturach [1]

Materiat Tompersiuss 5
Ciekta miedz 1100 0,11
Ciekle zelazo 15356 0,36
Grafit 1000 0,90
Ciekla stal —_ 0,40
Stop CuNi 45 - 0,28
Tlenek miedzi 1000 — 1100 0,80 = 0,60
Tlenek zelaza 1200 0,92
Tlenek aluminium 900 —— 1700 0,20 = 0,40
Tlenek magnezu 900 —— 1700 0,20 = 0,45
Zuzle przemyslowe Warto§é Srednia 0,65
Cegta — 0,26 =+ 0,60

*) Wspoéiczynnik emisji jest to wielkosé, ktéra pozwala na
oznaczenie réznicy emisji promieniowania ciata czarnego 1 ja-
kiegokolwiek innego ciala. Cialo czarne ma wspoélczynnik emi-
sjl réwny jednosci, zaé cialo nie czarne posiada wspoéiczynnik
emisji zawsze innle]szy od 1.

cigga za sobg znaczny blgd pomiaru temperatury. Np.
przy pomiarze temperatury powierzchni miedzi zupel-
nie wolnej od tlenkéw i posiadajgcej wskutek tego
wspoétczynnik emisji 0,15, jezeli odezytana temperatu-
ra wynosi 1100°C, poprawka wedlug wykresu na ry-
sunku 7 wynositaby 230°C; w praktyce nie spotyka sie
odchyiki tego rzedu.

Praktyczne zastosowanie pirometru optycznego
Pirometrem optycznym mozna postugiwaé sie trze-
ma sposobami:

Mierzenie temperatury strugi meta-
lu w czasie zalewania: sposéb ten pozwala

mierzy¢é temperature powierzchni cieklego metalu,
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Rys. 7. Ponrawki temperatury dla pirometru optycznego w za-
leznoSci od wspélczynnika emisji (a)\) i temperatury, w odnie-

sieniu do ciala jednobarwnego () = 0,655 p) I11

przy czym, w wigkszoSci wypadkéw, utlenienie nie
moze wystapi¢ w tak krétkim czasie. W tym wypadku
celowe jest dokladne okreSlenie poprawki wspoélczyn-
nika emisji. Wprawdzie ta poprawka jest podana do-
kladnie w tablicach dla metali czystych, ale nie jest
na ogoét podana dla stopéw i celowe jest, w wypadku
stopu czesto wykonywanego, dokladne jej obliczenie.

Przy pomiarze temperatury nieru-
chomej powierzchni ciektego me-
talu: nalezy unikaé zbyt grubej warstwy zuzla.
Réwniez parowanie jest niepozadane, gdyz pary absor-
buja promieniowanie §wietlne. Nalezy réwniez unikaé
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obecnosci ptomienia lub gazéw spalinowych pomiedzy
rozzarzong powierzchnig a pirometrem. Z tych po-
wodéw mierzenie pirometrami optycznymi -cieklego
metalu w piecu a nawet w piecu tyglowym opalanym
mazutem nie moze dawa¢ pewnych rezultatéow.

Natomiast mierzenie temperatury cieklego metalu
w kadzi, po usunieciu zuzla i oczyszczeniu powierzchni
metalu, moze da¢ bardziej dokladne odczyty. Bardzo
cienkie warstwy tlenkéw, ktére wplywajg na zmiane
wspotczynnika emisji, tworzg sie stosunkowo szybko.
W tym wypadku (bardzo cienkie warstewki) btgd nie
przekracza 10--20°C. Nalezy jednak pamietaé¢, ze gru-
bosé tych powierzchniowych warstewek tlenkéw ro-
$nie bardzo szybko z czasem i ze pomiar przy obecno-
Sci powloki o pewnej grubosSci moze da¢ wynik obar-
czony wiekszym bledem.

Mierzenie temperatury pirometrem
przy pomocy rurki ogniotrwatej.
Temperature kapieli metalowej mozna mierzyé przy
pomocy pirometru optycznego za pos$rednictwem ,Sle-
pej“ rurki ogniotrwalej; przy czym mierzy sie tempe-
rature wnetrza rurki wykonanej ze stali ognioodpornej
lub z grafitu, zanurzonej w kapieli metalowej (rys. 10).
Jest to spos6b pozwalajgcy na unikniecie wprowadza-
nia poprawek. Materiat, z ktérego wykonana jest rur-
ka, nie ma zadnego wplywu na pomiar temperatury.

Autor uzyskal dobre wyniki stosujgc rurke stalowsg
o Srednicy 50 mm, grubosci 4 mm i dlugosci 500 mm.
Rurka taka ma jednak te¢ powazng wade, ze rozpusz-
cza sie w kapieli metalowej, majac przez to krétkg zy-
wotno§é oraz powoduje wprowadzanie zelaza do ka-
pieli, co jest niepozadane. W zwigzku z tym lepiej sto-
sowaé rurki z materialéw ognioodpornych lub lepiej
grafitowe.

Przy pomiarach stosowano rurke grafitowg
@ 70 X @42 X780 mm. Wada rurki grafitowej jest
duza bezwladno$¢ cieplna. Potrzeba kilku minut, aby
nastgpilo wyréwnanie temperatury miedzy rurks
a cieklym metalem; nie jest wiec ona praktyczna
w zastosowaniu do pomiaru temperatur w tyglach,
w ktorych metal stygnie szybko. Opisywana metoda
nadaje sie natomiast dobrze do pomiaru temperatury
w piecu. Zmniejszenie czasu potrzebnego do wyrdéw-
nania temperatur uzyskuje sie przez wstepne pod-
grzanie rurki np. nad palnikiem.

W czasie prob autor stwierdzit w niektérych wypad-
kach uzyskanie zbyt wysokich odczytéw, co spowodo-
wane bylo prawdopodobnie promieniowaniem §cian
pieca lub zbyt éﬂnym podgrzaniem wstepnym rurki.

Dogodniej jest wstrzymaé opalanie pieca w okresie
odczytu temperatury i zastosowaé chronigcg przed
promieniowaniem ostone azbestows. ’

O$ optyczna przyrzadu powinna byé zgodna z osig
rurki, poniewaz nalezy mierzy¢ temperature wnetrza
rurki, ktéra odpowiada temperaturze kgpieli meta-
lowej.

Ta metoda jest godna zalecenia w wypadku mierze-
nia temperatury metalu w piecu.

Pirometry
tego
Przyrzady z bezposrednim odczytem lub samorejestru-
jace

Podobnie jak pirometry optyczne, przyrzady te sg
zaopatrzone w obiektyw, ktéry skupia w ognisku obraz
ciata rozzarzonego. W ognisku tego przyrzadu umiesz-
czony jest krazek metalowy okolo 2 mm S$rednicy, po-
czerniony .sadzg (rys. 8).

promieniowania catkowi-
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Krazek ten jest przylutowany do dwoch drutéw ter-
mopary o $rednicy rzedu setnych mm. Przewaznie sto-
suje sie termopare miedz-konstantan.

Zaczerniony krazek tworzy powierzchnie doskonale
absorbujgca promieniowanie cieplne: zatem tempera-

pole widzenia
7

v okvlarze

Rys. 8. Schemat pirometru promieniowania calkowitego: 1 —

§cianka pieca, 2 — zaczerniony Kkrazek metalowy, 3 — okular,
4 — galwanometr przylaczalny lub wbudowany, 5 — obiektyw,
¢ — obraz otworu, ;7 — Krazek

tura krazka wzrasta a w termoparze powstaje sita
elektromotoryczna termoelektryczna, ktéra zalezy od
temperatury krazka.

Przy niektérych rodzajach pirometréw promienio-
wania catkowitego obiektyw zastepuje sie zwiercia-
dlem wklestym, w ktérego ognisku jest umieszczona
komorka termoelementu.

Obecnie dazy sie do zastgpienia termoelementu ko-
moérka fotoelektryczng.

Zastosowanie pirometréw promieniowania catkowitego

Pirometr promieniowania catkowitego nalezy stoso-
waé do pomiaru temperatury cial o promieniowaniu
zblizonym mozliwie do promieniowania ciala czarnego
a wiec mierzy sie temperature otworu w $cianie pie-
ca lub ,S$lepej“ rurki graﬁtowéj albo zgodnie z osig rur-
ki otwartej, ktorej jeden koniec jest zanurzony w cie-
klym metalu [17]. .

Te pirometry nadaja sie do bezposSredniego odczytu
lub rejestrowania temperatury, co nie jest mozliwe
przy stosowaniu pirometru optycznego (promieniowa-
nia czgstkowego), ktory wymaga regulacji po kazdym
odczycie.

Najdogodniej jest stosowaé¢ w praktyce odlewniczej
pirometry promieniowania catkowitego przez zamoco-
wanie w otwartej koncéwce ,,Slepej rurki, zanurzonej
w cieklym metalu; w ten sposéb uzyskuje sie stata
rejestracje temperatury w czasie topienia i przegrze-
wania cieklego metalu [18].

Praktycznie stosowano ten sposéb stalej kontroli
temperatury przy seryjnej produkcji tulejek dwuwar-
stwowych stal-braz otowiowy uzyskiwanych przez od-
$rodkowe wylewanie brazu na stali.

Termometry ,,cieczowe*

Mozna uzyskaé¢ termometry cieczowe ze skalg sigga-
igcg do 1400°C stosujac metale o niskiej temperaturze
topienia i o wysokiej temperaturze parowania w rur-
kach kwarcowych. Zbiornik takich termometréw za-
nurza sie w kapieli metalowej i odczytuje sie tempe-
rature na skali oddalonej od miejsca zanurzenia i po-
laczonej ze zbiornikiem wloskowata rureczkg odpo-
wiedniej dlugosci.

Zaleta tych termometréw jest mozliwosé bezpoSred-
niego i szybkiego odczytu temperatury. Temperatury
wyznaczone przy pomocy tych termometréw nie sg
doktadne ze wzgledu na mozliwo$¢ odksztalcenia zbior-



nika w zakresie wyzszych temperatur. Majg one poza
tym te wade, ze sa kruche i kosztowne. '

Préoby poréwnania pomiaréw wykonanych
przyrzadami pirometrycznymi

Autor dokonat szeregu préb majgcych na celu po-
rownanie wskazan réznych pirometréw. Pomiary prze-
prowadzono przy topieniu brazu zanurzajac zaraz po
jego stopieniu na kroétki przecigg czasu (okolo 20 sek)
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Rys. 9. Charakterystyki temperatur kapieli cieklego metalu
przy zastosowaniu elektronowego wskaznika potencjometrycz-
nego

w kilkuminutowych odstepach termopare PtRh-Pt ze
wskaznikiem potencjometrycznym 3) uzyskujgc chara-
kterystyczne krzywe (rys. 9) pomiaru temperatury cie-
klego metalu za pomocg pirometru optycznego; wyniki
pomiaréw zestawiono w tablicy 4.

Tablica 4
Poréwnanie wskazan termopary PtRh—Pt i pirometru

optycznego
Temperatura °C
Termopara
PtRh-Pt ze wska- Pirometr Uwagi
Znikiem potencjo- optyezny

metrycznym

przy pomiarze w piecu termo-
1258 para chromel-alumel odczy-
tano temperature 12520 C

1181 1180 W piecu po przerwaniu grzania

1136 1130 w kadzi

1127 1120 w kadzi

1117 1070 w kadzi przy obecnosci par
w kadzi

| so1028 1000

Termopara byla wzorcowana przed i po kazdej serii
prob. Po trzydziestu trzech zanurzeniach w tempera-
turach od 1000-+-1260°C odchyiki termometru termo-
elektrycznego nie przekraczaty 3°C.

Roéznice miedzy pomiarami pirometrem optycznym
a termoparg PtRh-Pt w warunkach normalnych (brak
parowania) nie przekraczaty 23°C. Te roéznice mogg
byé zmniejszone do 7-+6°C (a nawet do 1°C) a wiec do
warto$ci bez znaczenia praktycznego, w przypadku
gdy pirometr optyczny jest wywzorcowany co 10°C.
Wystepowanie réznic wigze sie z poprawkami przyj-
mowanymi wskutek réznych wspélczynnikéw emisyj-
nosci ciat, ktérych temperature sie oznacza. Ogniood-
porne tlenki metaliczne nie zawsze majg przewidziane
wspoéiczynniki emisji. Tlenek aluminium na przyklad
(Alx0y), ktéry pojawia sie na stopionym brazie alumi-

1) Potencjometr elektronowy o bardzo kréotkim czasie reago-
wania. :

niowym w postaci powloki, ma wspélczynnik -emisji
0,20+0,40, w zwigzku z czym nalezy przyjmowaé po-
prawki wahajgce sie w granicach 100-+150°C. Do-
Swiadczenie wykazalo odmienne rezultaty zwigzane
z obecno$cig par, co powoduje obnizenie dokladnosci
pomiaréw pirometrem optycznym (tablica 4).

Autor przeprowadzil poréwnanie pomiaréw 3 przy-
rzadow:

a. Termopary PtRh10-Pt ze wskaznikiem miliwolto-
metrycznym mniej doktadnym od potencjometryczne-
go, lecz tanszym i prostszym w konstrukecji,

b. Termopary chromel-alumel; ostonietej, ze wskaz-
nikiem miliwoltometrycznym,

c. Pirometru optycznego z poréwnawczym zrédiem
$wiatla zmiennej jasnosci, ustawionym w osi rurki
grafitowej ,,$lepej*. Rurke umieszcza sie w tyglu na
10 minut przed dokonaniem pomiaru. Koniec zam-
kniety jest zanurzony na gteboko$é¢ kilku centymetréow
w kapieli metalowej. Otwarty koniec rurki opiera sie
o brzeg obmuréwki (rys. 10). i

W czasie przeprowadzania pomiaréw w celu ochro-
ny przed wysoka, temperaturg i parowaniem zastoso-
wano oslone azbestowg z otworem w $rodku, przez
ktéry przechodzi obiektyw pirometru optycznego.

e
% ; 1

7 ’// 3

/,/
f s 4 4

7

N\

/

N
N
N

7 7
N i
5
A /_——
[

Rys. 10. Pomiar temperatury cieklego metalu w piecu za po-

S§rednictwem ,,§lepej‘ rurki: 7 — pirometr optyczny, 2 — oslo-

na azbestowa, 3 — kapiel metalowa, 4 — rurka grafitowa,
5 — tlo, 6 — plamka poréwnawcza

Wyniki préb zestawiono na wykrysie a (rys. 11). Ter-
mopara chromel-alumel podaje wzrost temperatury
nieco rézny od termopary PtRh-Pt, uwazanej za przy-
rzad sprawdzajacy. Obie krzywe przecinajg sie przy
temperaturze 1080°C; powyzej tej temperatury termo-
para chromel-alumel daje wskazania wyzsze od ter-
mopary PtRh~Pt o okolo 15°C. Wskazania pirometru
optycznego ukladajg sie w krzywa réwnolegla do krzy-
wej uzyskanej ze wskazan termopary PtRh-Pt, lecz
nizej o okoto 15°C. Réznica ta zwieksza sie w miejscu
zalamania krzywych. Zjawisko to spowodowane jest
prawdopodobnie bezwladnoScig cieplng rurki.

Inng serie préb przeprowadzono przy zastosowaniu
tych samych termopar, tej samej techniki postugiwa-
nia sie pirometrem optycznym, lecz termopara PtRh-Pt
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zostala podlgczona do wskaznika elektronowego
d szybkim reagowaniu (2 sek).

Termopara chromel-alumel zostala zatgczona do po-
tencjometru recznie regulowanego.

Jako podstawe do sprawdzenia przyjeto termopare
PtRh-Pt wywzorcowana przed prébg. Réwniez i wskaz-
nik potencjometryczny zostal starannie sprawdzony

a. b.
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Rys. 11. Porownanie wskazah réznych przyrzadéw wedlug prob
przeprowadzonych przez autora

i wywzorcowany. W ciggu 50 minut obserwowano
wzrost temperatury cieklego brazu ‘a nastepnie obni-
zenie temperatury spowodowane przerwaniem ogrze-
wania.

Termopara PtRh-Pt daje krzywa bardzo regularnie
biegnaca powyzej innych krzywych. Krzywa odnoszg-
ca sie do termopary chromel-alumel odbiega od wska-
zan termopary PtRh-Pt, lecz w temperaturze okolo
1090°C obie krzywe zblizaja sie, a jednak nie przeci-
naja sie i w zakresie temperatur miedzy 1090 a 1170°C.
W tym zakresie wskazania obu termometréw termo-
elektrycznych wykazujag zadowalajaca praktycznie
zgodno$é (réznice 5+10°C). Po przerwaniu ogrzewania
rozbiezno$é nagle wzrasta w pewnym zakresie a na-
stepnie zblizajg sie do uprzednio wykazanych (rys.
11 b).

Pomiary temperatury pirometrem optycznym zosta-
ty zaklécone przez obecno$é¢ par, zwigzanych z dosta-
niem sie mazutu do rurki ,S$lepej“. RoO6znice miedzy
wskazaniami termopar i pirometru optycznego 'sg rze-
du 70°C.

Serie badan powtérzono nastepnie przy podgrzewa-
niu roztopionego mosigdzu. Przy termoparze PtRh-Pt
zastosowano wskaznik miliwoltometryczny.

Na wykresie ¢ (rys. 11) podano wyniki badan na
tych samych termoparach, na podstawie ktérych wy-
nikéw uzyskano wykres 11 a.

Krzywa dla termopary chromel-alumel, biegnaca
powyzej krzywej termopary PtRh-Pt na wykresie' 11a,
biegnie ponizej tej ostatniej na wykresie 11 c. Nie-
mniej zgodno§¢ krzywych obu termopar jest dobra
i najwieksza réznica nie przekracza 15°C.

Krzywa odpowiadajgca wskazaniom pirometru opty-
cznego ma przebieg podobny jak krzywa odpowiada-
jaca wskazaniom termopar z réznicg okoto 30°C.

Przy dodatku cynku, powodujacym obnizenie tem-
peratury kapieli metalowej, stwierdzono chwilowe
zwiekszenie réznic wskazar obu termopar. Wykres d
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zostal wyznaczony przy zastosowaniu nowej termo-
pary chromel-alumel i tych samych wskaznikéw, co
poprzednie wykresy. Krzywa termopary chromel-
alumel przebiega powyzej krzywej termopary PtRh-Pt,
ale przy temperaturze okoto 1100°C krzywa termopary
chromel-alumel przecina sie z krzywa termopary
PtRh-Pt w 49 minucie pomiaru.

Rurka grafitowa dluzej podgrzewana wstepnie (p6t
godziny zamiast kwadransu jak w poprzednich proé-
bach), daje wskazania pirometru bardziej zgodne ze
wskazaniami termopar do okolo 1050°C. W tej tempe-
raturze pojawia sie parowanie i powstajg powazniej-
sze rozbiezno$ci.

Uwagi ogélne

Pomiary temperatur dokonane termoparami zgadza-
ja sie na og6t w sposéb dostatecznie zadowalajgcy.
Termopara chromel-alumel staje sie¢ mniej odporna
powyzej temperatury 1100° od termopary PtRh-Pt
i wymaga czestszego wzorcowania. Termopara PtRh-Pt
zmienia sie bardzo nieznacznie i jej wskazania zmie-
niaja sie zaledwie o pare stopni. We wszystkich pré-
bach postugiwano sie ta sama termopara platynows.

Pirometr optyczny stosowany do pomiaru tempera-
tury za posrednictwem ,S$lepej” rurki daje na ogdél
zbyt niskie wskazania skutkiem bezwladno$ci cieplnej
rurki grafitowej, ktérg musi sie podgrzewaé¢ wstepnie
w piecu przez poét godziny przed uzyciem.

Whioski

Na podstawie przeprowadzonych préb autor stwier-
dza, ze najpewniejszym przyrzadem do pomiaru tem-
peratury cieklych stopow miedzi jest termopara
PtRh-Pt w oslonie kwarcowej ze wskaznikiem poten-
cjometrycznym o szybkim reagowaniu. Przyrzad ten
jest delikatny i kosztowny. Trudno jest zapewnié sta-
le jego stosowanie przy produkcji.

Zastosowanie miliwoltomierza jako wskaznika za-
miast potencjometru upraszcza w duzym stopniu ter-
mometr termoelektryczny, ktéry tym samym staje
sie mniej kosztowny. Niemniej termopara PtRh-Pt
pozostaje delikatna czeScig przyrzadu i postugiwanie
sie nim moze by¢é powierzone wylacznie wprawionemu
pracownikowi.

Termopara chromel-alumel z ostong ze stali spe-
cjalnej ma te zalete, ze jest mniej delikatna i koszto-
wna. Natomiast wskazania jej sg mniej dokladne od
wskazan termopary PtRh-Pt.

Pirometr optyczny moze byé z powodzeniem stoso-
wany przy nastepujgcych warunkach:

a) w tyglach, przy braku parowania, pomiar tempe-
ratury powierzchni cieklego metalu nieznacznie utle-
nionego jest, po uwzglednieniu odpowiednich po-
prawek, obarczony niewielkim bledem;

b) w wypadku piec6w bedacych w ruchu lepiej
jest stosowaé metode ,,$lepej* rurki grafitowej. Od-
chylenia sg rzedu 10-+-20°C. Sg one prawdopodobnie
spowodowane bezwladno$cia cieplng rurki, co ogra-
nicza warto$¢ tej metody, ktérej nie da sie zastoso-
waé do pomiaréw szybkich zmian temperatury. Na-
tomiast zuzycie rurki jest bardzo powolne, praktycz-
nie nieodczuwalne miedzy dwoma pomiarami, nawet
przy dluzszym czasie zanurzenia 4).

* * *

4) Ostatnio ukazala sie nakladem PWT ksiazka S. Prowansa
p.t. ,,Pomiary temperatur’, ktéra omawia miedzy innymi sze-
reg przyrzadéw stosowanych do mierzenia temperatur w od-
lewnictwie (dopisek tlumaczy).
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Zeliwiak
My$l zastosowania zasadowego wylozenia zeliwiaka
nie jest nowa. Pierwsze proby odsiarczania w zasa-
dowym zeliwiaku przeprowadzono jeszcze w 1883 ro-
ku (Rolet). Ostatnio w wielu krajach dokonano znowu
prob odsiarczania, osiggajac nastepujace wyniki:
1 2 3 4

S w zeliwie z zeliwiaka

kwasnego %% 0,115 0,115 0,140 0,125
S w zeliwie z zeliwiaka '
zasadowego %% 0,063 0,049 0,056 0,057

Prowadzenie wytopu w zeliwiaku zasadowym, przy

prawidlowym biegu, pozwala na:

a. stosowanie materiatéw wsadowych o duzej za-
wartos$ci siarki;

b. osiggniecie malej zawartoSci siarki w zeliwie, co
jest bardzo pozadane przy produkcji zeliwa sfe-
roidalnego;

c. uzycie we wsadzie 100% ziomu stalowego, bez
niebezpieczenstwa wzrostu zawartosci siarki.

Podstawowym warunkiem skutecznego odsiarczania
w zeliwiaku zasadowym jest uzyskanie dostatecznie
zasadowego zuzla. Poniewaz znaczna jego czg$¢ pocho-
dzi z wytopionego wylozenia, pewne trudnosci sprawia
niedostateczna trwato$é zasadowych materiatéw ognio-
odpornych, zwlaszcza w warunkach przerywanego
biegu zeliwiaka. Przy wilasciwym biegu zeliwiaka zu-
zel powinien posiada¢ staly sklad. Zanieczyszczenie
zuzla krzemionka powoduje nadmierne zuzycie wylo-
zenia, dlatego nalezy zwraca¢ uwage na czysto$¢ ma-
terialé6w wsadowych (piasek przywarty do suréwki).
Jako wylozenia zeliwiaka stosuje sie¢ za granica
ksztaltki magnezytowe lub ze stabilizowanego dolo-
mitu. Do naprawy uzywa sie mieszaniny zawierajgcej
wapno (gundol), magnezyt lub dolomit stabilizowany.

Gléwnymi czynnikami, powodujacymi odsiarczanie
w zeliwiaku zasadowym sa:

a. wlasnoséci zuzla, zwlaszcza jego zasadowos$é,

b. odpowiednia ilo$§¢ zuzla w stosuriku do zeliwa

oraz powierzchnia ich styku, )

C. przegrzanie zuzla, tj. réznica pomigdzy tempera-
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zasadowy

Przy jednakowym stopniu przegrzania zdolnosé od-
siarczajgca zuzla jest tym wieksza, irp wigksza jest
jego zasadowos$¢. Zuzel bardziej zasadowy, zwykle
trudnotopliwy, jest z reguly slabo przegrzany, skut-
kiem czego reakcje pomigdzy zuzlem a metalem prze-
biegajg powoli a stopien odsiarczania maleje. Zasado-
CaO + MgO,

SiOg

dni autorzy zalecajg utrzymywaé na poziomie 2,5,
inni natomiast 1,2 do 1,4. Jest rzecza bardzo wainag
osiggngé¢ jak najwyzsza temperature w zeliwiaku, co
sprzyja przebiegowi reakcji chemicznych odsiarczania.
Niezaleznie od wtasciwego regulowania temperatury
nalezy stosowa¢ odpowiednig ilo§¢ dmuchu. Warun-
kiem wysokiego stopnia odsiarczania jest jak naj-
mniejsza zawarto$§¢ FeO w zuzlu.

wos¢ zuzla, ktorg okresSla stosunek

Zawarto$é wegla jest przy topieniu w Zzeliwiaku za-
sadowym znacznie wieksza, anizeli w Zeliwiaku kwa-
$nym; w pewnych warunkach topienia jego zawar-
to§¢ waha sie¢ w stosunku odwrotnym, anizeli zawar-
tos¢ siarki. Na przyklad przy zawarto$ci C = 4% spo-
tykamy zwykle 0,01--0,02°/0 S, natomiast przy C =
.= 3,2--8,5%0 zawarto$¢ siarki wynosi 0,05--0,07%. Wi-
dac stad, ze zawarto$¢ wegla mozemy latwo regulo-
wa¢ iloScia kamienia wapiennego. Holt na przyklad
otrzymat: \

przy 6% -kamienia wapiennego 3,4% wegla

»w 8% % 5 3,6% ,,

» 10% 55 W 3,8% ,,
Przy tym ze wzrostem zawartosci wegla spada zawar-
tos¢ siarki.

Sklonno§¢ do naweglania cieklego metalu pozwala
w zeliwiaku zasadowym stosowaé‘ wsad skladajacy sie
w 1000 ze zlomu stalowego. Zgar krzemu jest w zZe-
liwiaku zasadowym okoto dwa razy wigkszy, anizeli
w zeliwiaku kwaSnym a zgar manganu o polowe
mniejszy. Dotad wyprébowano, z réznym powodze-
niem, kilka réznych mieszanin topnikéw (kamien wa-
pienny, dolomit, purite), mieszanina kamienia wapien-
nego z fluorytem, kamienia wapiennego z puritem itp.
Purite to handlowa nazwa ksztaltek z topionej sody,
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Tablica l

Zuzle zeliwiakowe o réznej zasadowosci

Procentowa Sktad zuzla w%
Topunik zawartogé Zasado-| W v o144 zuzla
siarki | g5 | ALO, | FeO | MnO | Ca0 | MgO s | wosé
w metalu

Staba zasadowo§é:
5% kamienia wapiennego
+ 1% fluorytu (kadz) 0,079 36,5 11,5 13,4 2,6 26,1 5,7 0,04 0,87 | szklisty, czarny
bez topnika 0,074 375 | 12,8 3,1 1,8 232 | 20,1 | 0,22 1,55 | smolisty
1% kamienia wapiennego 0°061 34,3 9,4 1,7 1,7 30.5 22,0 0,39 1,583 | matowoczarny, zupelnie czarny
2% kamienia wapiennego 0,064 35,1 7,8 2,2 1,7 35,0 16,8 0,46 1,47 | ciagnacy sie, czarny
Srednia zasadowo§é:
4% kamienia wapiennego
+ 2% fluorytu 0,047 28,6 0,565 1,8 1,2 41,2 19,6 0,56 2,21 ciagnacy sig, brunatnoczarny
4%, kamienia wapiennego
gorgcy dmuch 2330 C 0,030 26,0 8,2 2,9 0,6 32,5 28,6 1,26 2,35 |ciagnacy sie, ciemnoszary
4%, kamienia wapiennego \
1%, CaC,, 1% fluorytu 0,032 25,8 6,5 2,0 0,6 40,3 23,2 3,08 2,46 ciggnacy sie, brunatnoszary
Silna zasadowo$é;
4%, CaC,, 4% kamienia] )
wapiennego, 2% fluorytu 0,010 18,8 12,5 0.4 0,6 62,4 9,0 2,60 3,80 | proszkowaty, bialoszary
6% CaC, 5% kamienia
wapiennego, 3% fluorytu 0,005 15.8 15,2 0,2 0,1 59,3 8,6 - 4,29 | proszkowaty, bialoszary
100% wsadu stalowego ze]
wzrastajaca zasadowoScia;
3% kamienia wapiennego 0,069 35,4 10,1 1.9 1,9 34,1 16,2 0,46 1,42 o matej lejnosei, brunatno-
49, kamienia wapiennego | czarny
+ 2%, fluorytu 0,051 324 | 11,7 1,2 06 | 39,0 | 151 | 062 | 1,67 | o malej lejnodei, brunatny
6% kamienia wapiennego
+ 2% fluorytu 0,022 30,6 7,8 0,7 0,8 42,3 15,2 0,70 1,88 o malej lejnosci, jasnobrunatny

»

zawierajgcych 99,5% NasCOg oraz 0,5 NaOH.” Wyda-
je sie jednak, ze najaktywniejszym topnikiem jest kar-
bid (CaCs), ktéry niezaleznie od dzialania odsiarcza-
jacego ma wplyw na powiekszenie zawartosci wegla
i podwyzszenie temperatury zeliwa o 80°C.

Z powodu duzej zawarto$ci wegla zeliwo otrzymane
z zeliwiaka zasadowego nie nadaje si¢ wlasciwie na
odlewy maszynowe o wyzszych wlasnosSciach wytrzy-
malo$ciowych, natomiast znakomicie nadaje si¢ do

modyfikowania magnezem na zeliwo sferoidalne. Me-

chaniczne wlasnosci zeliwa sferoidalnego otrzymanego
ta metodg sg lepsze, anizeli zeliwa sferoidalnego uzy-
skanego z elektrycznego pieca indukcyjnego.

E. PELZEL

Odfosforzanie w zeliwiaku zasadowym

Odfosforzanie w zeliwiaku zasadowym jest na razie
malo zbadane. Dotychczasowe nieliczne préby sa ra-
czej obiecujgce, poniewaz osiggnieto w nich obnizenie
zawarto$ci fosforu o 30--50%, wyjatkowo nawet
o 80%. Dla osiggniecia tych wynikéw' trzeba przeta-
pia¢ wsad w zeliwiaku zasadowym kilkakrotnie.

Tablica 1 podaje przyklady wytopow w zeliwiaku
zasadowym i przy uzyciu zuzla réznej zasadowoSci.
Z przytoczonych danych widaé¢ rnaczenie wysokiej za-
sadowosci i matej zawartoSci FeO dla pomySlnego
przebiegu odsiarczania. S. St-ny
Slévarenstvi, nr 1—2, 1953, str. 33

669.35.5.782

Odlewniczy mosiadz specjalny, zawierajacy krzem

Ogoélnie znany jest wplyw krzemu, podobny jak alu-
minium, na zmniejszenie zakresu fazowego ¢-Ms (za-
kres roztworu stalego cynku w miedzi) oraz jego dzia-
lanie odtleniajgce. Dla praktyki odlewniczej duze zna-
czenie ma, podobne jak przy obecnos$ci aluminium
w mosigdzu, tworzenie btonki tlenkéw na powierzch-
ni cieklego metalu, zabezpieczajacej przed dalszym
utlenieniem. Zdaniem autora, juz niewielkie zawar-
tosci krzemu (np. 0,01%) powoduja tworzenie si¢ war-
stewki powierzchniowej SiOs.

Utlenianie cieklego mosiadzu

Stopy do badan wykonano z miedzi elektrolitycznej
oraz cynku rafinowanego, do ktérych dodawano alu-
minium, krzem, mangan, cyne, zelazo, nikiel lub oléw.
Po stopieniu w tyglu i przegrzaniu powyzej 1000°C
okre§lano przy pomocy termowagi wystepujace wsku-
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tek utleniania ubytku ciezaru. Zgar przeliczono w od-
niesieniu do powierzchni cieklego metalu, bedacej
w zetknieciu z powietrzem (g/cms2).

Tablica 1

Utlenienie przegrzanego do 1000"C mosiadzu po 1 godzinie
przy réznych dodatkach

% wagowy dodatku |0,34 0,30!0,90‘ 0,0 0,90' 0,95 1,10[1,40
-;
Dodatek | Al| Si (Mn| — | Sa | Fe | Ni | Pb
Zgar cieklego metalu
g/cm® 0,22| 0,30/0,71( 0,98 1,13| 0,92( 0,93/ 0,98,

W tablicy 1 zestawiono uzyskane wyniki przy prze-
grzewaniu - przez 1 godzine w temperaturze ponad
1000°C. Na podstawie uzyskanych wynikéw mozna
stwierdzi¢, ze dodatki zelaza, niklu i olowiu nie wy-



kazujg istotnego wplywu na utlenianie i nie tworza
ochronnych powlok_na powierzchni cieklego metalu.

Przy badaniu utworzonych powierzchniowo tlenkow
stwierdzono, ze na mosigdzu zwyklym tworzy sie tle-
nek olowiu; warstewki utworzone na mosigdzu zawie-
rajacym zelazo wykazaly okolo 4,7% Fe, a utworzone
na mosigdzu niklowym 0,7% Ni; podczas gdy w utwo-
rzonych tlenkach na cieklym mosigdzu, zawierajgcym
dodatki otowiu nie stwierdzono jego zawartosci.- Cie-
kawe jest, Ze cyna zwieksza, utlenianie mosigdzu MS$69,
a- w utworzonych tlenkach stwierdzono 3,97°% Sn.

Sposréd dodatkéw zmniejszajgcych utlenianie nale-
zy wymieni¢ mangan, ktéory powoduje zabarwienie na
brunatno utworzonej warstwy tlenkéw; poza tym uzy-
skano wieksza gesto$¢ przy zawartosSci 0,47%0 Mn.
Najsilniej na zmniejszenie utleniania wplywa alumi-
nium i krzem, przy czym bardziej zwartg powierzch-
niowag warstwe ochronng uzyskuje sie przy dodatkach
aluminium. Dla zagadnien praktycznych mozna przy-
jaé jednakowy wplyw obu dodatkow.

Wplyw krzemu

Krzem wprowadzono do mosigdzu w postaci zapra-
wy CuSil0; zaprawe sporzadzano z 98°/¢ Fe-Si. Przy
sporzgdzaniu zaprawy stwierdzono zgar krzemu w gra-
nicach 3--10°. Mosigdz topiono w piecu tyglowym,
opalanym gazem i odlewano do wilgotnych form pia-
skowych po 10 watkéw ¢ 16 X 160 mm, z ktérych wy-
konywano probki do badania wilasnosci mechanicz-
nych.

Wedlug badan autora Wspélczynnik réwnowaznosci
cynku dla krzemu, podawany przez Guilleta [3], jako
réwny 10, jest wiekszy i wynosi 12. Nalezy podkresli¢,
ze stosowane w badaniach dodatki krzemu nie .prze-
kraczaty 19%0Si.

Tablica 2

Wiasnosci wytrzymatoéciowe mosiadzu M60, z réznymi
dodatkami Kkrzemu

% Si Ry kG/mm? a% c% Hg 10/500
0 25, 29, 32 | 36, 41, 50 | 31, 38, 42 57
0,21 38,40, 42 | 27, 83, 87 | 30, 35, 44 69
0,60 46, 47, 50 | 22, 27, 32 | 20, 27, 36 107
0,82 51, 52, 53 6, 7, 8| 7, 9,11 148
1,08 51, 52, 53 5, 6, 7| 4,10, 13 159

Z podanego w tablicy 2 zestawien wtasnosci mecha-
nicznych mosigdzu M60, przy roéznych dodatkach krze-
mu wynika wzrost wytrzymato$ci na rozcigganie
i twardosci oraz obnizenie wtasnosci plastycznych
w miare podwyzszania dodatkéw krzemu.

Wplyw dalszych dodatkow do mosiadzu krzemowego

Odnos$nie wielosktadnikowych mosiadzé6w krzemo-
wych mozna zanotowac¢ patenty DRP 297 915 i 476 962
oraz niezliczong literature fachowa [5]. Stosunko'wo
czesto jest podawana cyna jako dodatek do mosigdzéw
krzemowych; dodatki cyny nie byly sprawdzane przez
autora.

Wptyw otowiu

O16w jest czestym dodatkiem mosigdzéw, poriewaz
utatwia obrébke skrawaniem. Przy mosigdzach alu-
miniowych dodatki olewiu sg ograniczone, gdyz wply-
wa on ujemnie na wlasno$ci wytrzymatosciowe oraz
odporno$¢ na korozje. Wptyw olowiu o zawartoSci do

1,5% " przebadano na mosigdzu M60, zawierajacym
0,6% Si. Oléw jest praktycznie biorgec nierozpuszczal-
ny w stanie stalym w miedzi i mosigdzu, dlatego nie
wykazuje zadnego wplywu na strukture. Z przedsta-
wionego w tablicy 3 wplywu olowiu na wtasnosci ba-
danego mosigdzu wynika, ze przy zawarto$ci- powyzej
0,5° Pb wydluzenie oraz wytrzymato$é na rozcigganie
obnizajg sie.

Tablica 3

Wplyw olowiu na mechaniczne wlaéciwosci mosiadzu Me60,
zawierajacego dodatki 0,6% Si

% Pb Ry kG/mm: a% ¢ % HB 10/500
0 46 = 50 22 <+ 32 27 107
0,5 39 =43 1421 21 107
0.8 40 =43 1417 19 107
Lo10 39 <+ 43 13 +18 14 104
| 15 35— 40 13—+ 20 22 91

Wpltyw arsenu

W literaturze fachowej mozna zetkng¢ sie z opinig,
ze arsen wplywa hamujaco na odcynkowanie mosig-
dzu [6]. W zwiazku z tym przeprowadzono badania na
mosigdzu krzemowym, zawierajgcym dodatki olowiu
(stop CuZn40 SiO,6 PbO,8). Arsen wprowadzany byl
w postaci eutektycznej zaprawy CuAs20. Przy sporzg-
dzaniu tej zaprawy nalezy zwro6ci¢é uwage na ochrone
przed trujgcymi parami arsenu. ROwniez przy prze-
tapianiu stwierdzono przy parowaniu cynku obecnogé
par arsenu. Wplyw dodatkéw arsenu przy zawartoscj
jego do 0,09% na wlasno$ci mechaniczne badanego
mosigdzu zestawiono w tablicy 4. Wplyw arsenu,
w badanych granicach zaznacza sie réwniez w stru-
kturze. Wydzielona wskutek rozpadu eutektoidalnego
faza ¢ zamiast wystepowaé¢ w postaci igiet, wystepuje
w postaci skoagulowanej.

Przy wyzszych zawarto$Sciach arsenu wystepuje kru-
cho$¢ spowodowana prawdopodobnie powstawaniem
zlozonych zwigzkow miedzymetalicznych zawieraja-
cych arsen. Krucho$§¢ wystepuje réwniez w bezkrze-
mowym mosigdzu M70, a przeprowadzone badania
skompensowania tego wplywu przez stopniowanie za-
warto$ci miedzi oraz dodatki niklu, przy zawartosci
0,1°/0 As nie daly pozytywnych wynikow. Dlatego dla
celow praktycznyéh mozna dopusci¢ zawartos¢ arsent
na 0,04%.

Tablica ,4

Wplyw arsenu na mechaniczne wlasnosci mosiadzu M60,
zawierajacego dodatki 0,6°/0 Si i 0,8 Pb

% As Ry kG/mm? a% c% Hg 107500 *
0 40 =43 14 +17° 19 107
0,034 36 = 10 17 =+ 23 22 | 107
0.060 37— 41 11+ 15 20 107
0,090 38—+ 45 711 13 121

Wplyw manganu

Badania przeprowadzono na mosigdzu M60, zawie-
rajagcym 0,6°0 Si oraz 9% Mn, wprowadzonego w po-
staci zaprawy CuMn30. Przy odlewaniu probek wy-
stgpowaty powazne trudnosci zwigzane z tworzeniem
sie¢ brunatnych zazuzlen, bedacych — zdaniem auto-
ra — krzemianami manganu. Pomimo stosowania od-
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powlednich pokry¢ kgpieli metalowej w celu ochro-
ny przed utlenianiem, wystepowato ono w okresie za-
lewania w strumieniu cieklego metalu. Przy badoniu
struktury stwierdzono liczne wtirgcenia zuzlowe, ktd-
re — zdaniem autora — powodowaty nadmierny roz-
rost pierwotnych f-krysztatkéw. Silnej sklonnoici do
utleniania nie zdolano ograniczyé rawet malymi do-
datka aluminium. Wieksze dodatki aluminium nie mo-
ga by¢ stosowane — zdaniem autora — do meosiadzu
krizemowego.

Przy badaniach wytrzymato$ciowych stwierdzoruo,
ze juz przy niewielkich dodatkach manganu wydiuze-
nie obnizalo sie prawie do zera a wytrzymalos¢ na
rozcigganie wykazywala duzy rozrzut w granicach
2050 kG/mm?2?).

Tablica 5

Wplyw niklu na wilasnofci mechaniczne mosigdzu M60,
zawierajacego dodatek 0,6% Si

% Ni Ry kG/mm? a % c % HE 10/500
0 45 = 50 22 =+ 32 27 107
0,5 50 = 52 21 =25 22 110
1,0 51 =+ 56 17+ 24 20 120
1,5 51 =55 19+ 23 18 122

Wplyw niklu

Badania przeprowadzano na mosigdzu M60, zawie-
rajagcym 0,6% Si oraz do 1,5% Ni, wprowadzanego
w postaci blachy; wyniki badania witasno$ci mecha-
nicznych zestawiono w tablicy 5. Wedlug zdania auto-
ra ze wzrostem zawarto$ci niklu ro$nie wytrzymalosé
na rozcigganie i twardo§¢ oraz obnizajg sie¢ wiasnosci
plastyczne. Dla celéw technicznych interesujacg jest
zawarto$é 0,5% Ni. Szczegdlnie wazne jest, aby uzy-
skane wlasno$ci wytrzymato$ciowe powtarzalne byly
rowniez w zmienionych warunkach topienia i lania.
Wykazano, ze wplyw grubosci Scianki odlewu w gra-
nicach 550 mm na wlasnosci mechaniczne badanego
stopu jest bardzo slaby. Nalezy stwierdzi¢, ze nikiel
wywiera korzystny wplyw na wtoérng Kkrystalizacje
(ksztalt fazy o ukladu Cu-Zn, powstatej z eutektycz-
nego rozpadu) przez rozdrobnienie struktury.
Na podstawie dalszych badan autor stwierdza, ze:

1. wplyw dodatkéw niklu do 2% do bezkrzemowego
mosigdzu M60 powoduje wzrost wytrzymaloéci na
rozcigganie z 38 na 50 kG/mm? przy wydiuZzeniu
50%0 i bez dostrzegalnych zmian struktury.

2. mosigdz M60 z réwnoczesnymi dodatkami Si i Ni
do 0,6% wykazuje niewielki wzrost wytrzymato-
§ci na rozcigganié, przy wydluzeniu 13--21%;
przy wyzszych zawartoSciach wystepuje znaczne
obnizenie zdolnosci do przerdbki plastycznej.

3. przy badaniu stopu z niklem oraz krzemem uzy-
skano przy zawartosci 0,5% Si, odpowiadajgce)
1%/0 Ni, zwiekszenie wydiuzenia do 21--23% przy
wytrzymato$Sci na rozcigganie ponad 50 kG’mm?

Gdy w miejsce krzemu zastosowano Zzelazo-krzem,

to wystepowalo znaczne obnizenie wydluzenia w wy-
padku, gdy zawartosé zelaza w mosigdzu przekraczalta
0,2%0. Zaobserwowano tu podobny efekt utleniania jak

1) Przy badaniu niskomiedziowych mosigdzéw mangano-
wych w Instytucie Odlewnictwa w 1953 r. stwierdzono podob-
ne zjawisko, ktére opanowano dzigki specjalnym uplynniajg-
cym $rodkom jak np. odpowiednio dozowany stop AlSi20 (do-
pisek tlumacza).
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przy mosigdzu krzemowym z dodatkami manganu. Dla
celéw praktycznych !gczne dodatki niklu i krzemu
w mosigdzu M60 powinny by¢ dobierane w stosunku
2:1 (1% Ni, 0,5% Si). Przy zastosowaniu zelazo-krze-
mu nie powinno sie przekracza¢ zawartosci 0,2% Fe
w stopie. :

Wplyw krzemu jako odtleniacza

Jak juz poprzednio podkreS$lono, krzem jest uwaza-
ny nie tylko jako skladnik stopowy, lecz rowniez jako
odtleniacz [7]. Przy niskomiedziowych mosigdzach f§
mozliwe sg tylko mate dodatki krzemu, poniewaz
wigksza jego zawartos¢ (taka jak w mosigdzu MG60)
powoduje kruchos¢ wskutek wystepowania fazy
Y-Ms. Stopy Cu-Zn, zawierajgce 50--55%0 Cu, krzepna
jako jednofazowe (ﬁ-Ms) posiadajgc strukture grubo-
ziarnistg. Stopy te sa powszechnie znane wskutek ko-
rzystnych wtasno$ci wytrzymato$ciwych, odpornosci
na korozje oraz ladnego koloru.

Odlewy, ktére wskutek nieosiggniecia warunkow
rownowagi termicznej posiadaty strukture fp -+ y-Ms
wykazywaly wydluzenie =~ 0%; dodatki niklu nie za-
pobiegaly temu zmniejszeniu wiasnos$ci plastycznych.
Niska temperatura topienia mosigdzéw f” taczy sie
z niskg temperaturg parowania, w zwigzku z czym
przy odlewaniu nalezy liczy¢ sie ze szczegoélnie silnym
utlenianiem. Np. stosowany do celéw specjalnych mo-
sigdz M50, zawierajgcy do 2% Ni i 0,03% P (odtlenia-
nie przy pomocy zaprawy Cu-P) posiada Rr =20 do
35 kG/mm?, a = 0-+5%. Z tego stopu wykonywana
jest armatura wodna, wykazujgca dobrg odpornosé¢ na
korozje. Jednakze wystepujgca mikroporowato$é wokot
wtragcen tlenkowych powodowata po oSmiu tygodniach
pracy w wodzie morskiej silne lokalne odcynkowanie.

Mosigdz M50, odtleniany zaprawg Cu-Si (0,03% Si
w odlewie) wykazywal wydiuzenie a = 12-+-15" oraz
Rr = 4549 kG/mm? hez wystepowania w czasie pra-
cy ognisk korozyjnych (odcynkowania).

Tablica 6

Wplyw niklu na wlasnosci mechaniczne mosiadzu M50,
odtlenianego krzemem

% Ni % Si Ry kG/mm? a% ‘ HE 10/500
0 0,1 35— 39 18 = 25 114
05 0,1 M“-47 | 1822 129
1,0 0,2 50 = 53 21 + 24 129 i
)

To stwierdzenie wptywu krzemu jako odleniacz [S—Ms
na ich wydluzenie umozliwito badania ze stopniowa-
niem niklu. Przy mosigdzu M50 (Cu50Zn50), zawiera-
jagcym nikiel wprowadzano krzem w postaci potréjnej
zaprawy Cu-Ni-Si. Wyniki badan zestawiono w ta-
blicy 6. Juz przy zawarto$ci 1%/0 Ni wytrzymalo§¢ na
rozcigganie wzrasta do 50 kG/mm? przy $rednim wy-
dtuzeniu 20%. Korzystny wplyw krzemu (odtlenienie)
zaznacza sie réwniez przy przetapianiu zlomu (mate-
rial obiegowy). Przy przetapianiu stopu CuZn50Ni0,5
uzyskano podwyzszenie wytrzymatoSci na rozcigganie
z 45 na 50 kG/mm? i wydtuzeniu z 25 na 27%. Godne
uwagi jest zachowanie sie tych niklowo-krzemowych
mosigdzéw przy obrdébce skrawaniem. Juz niewielki
dodatek olowiu (0,3%/0 Pb) powoduje wyrazne pogor-
szenia wlasno$ci mechanicznych; zerwanie (préba roz-
ciggania) nastepuje wzdluz granicy ziarn, gdzie wy-

raznie mozna dostrzec szare wydzielenie otowiu. Oka-



zalo sie¢ jednakze, ze dodatki olowiu, majgce na celu
zwiekszenie obrabialno$ci sg niepotrzebne w omawia-
nym mosigdzu, gdyz bez nich otrzymuje sie wior kroét-
ki, tamliwy.

Mosiadze specjaine o strukturze f§ zawieraja czesto
dodatki zelaza, majgce na celu rozdrobnienie struktu-
ry. Odtleniajgce dziatanie krzemu i w tym wypadku
jest korzystne, jak zdotano sie przekonaé, poréwnujgc
przetomy prébek z mosigdzu CuZn50Ni2Fel odtlenia-
nych fosforem i krzemem. Przy prébkach odtlenianych
fosforem zerwanie nastepowalo wzdluz granic ziarn
a przy probkach odtlenianych krzemem poprzez po-
szczegblne ziarna (krystality).

E. R. EVANS i D. McK. WEBSTER
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Przyczyny pekania odlewéw wanien

Jedng z przyczyn zabrakowania odlew6w wanien sg
pekniecia, ktérym czesto towarzyszg lokalne zabielenia.
Ostatnio opublikowano interesujace badania [1], ktére
pozwolity na wykrycie przyczyn tych peknieé¢ i wska-
zaly na spos6éb ich unikniecia. Zapoznanie sie z ty-
mi badaniami jest tym bardziej wskazane, ze zastoso-
wano wlasciwa metodyke, ktéorg mozna stosowaé przy
badaniach nad innymi wadami odlewniczymi. Ponad-
to badania zwracajag uwage na domieszki w zeliwie,
ktorych wplyw dotychczas byl pomijany.

W jednej z odlewni zaobserwowano w maju 1953 r.
znaczng ilo§¢é brakéw przy odlewach wanien z powodu
peknie¢, ktorym towarzyszyly Ilokalne zabielenia.
Z praktyki uwazano to za skutek stosowania nadmier-
nej ilo$ci ztomu zeliwnego emaliowanego, jednak bliz-
sza przyczyna brakéw byla nieznana.

Przede wszystkim z 20 zabrakowanych w jednym
dniu wanien wybrano 5, z ktérych pobrano wiérki do
szczegb6towej analizy chemicznej. Wszystkie probki
wykazaly zblizony sktad. Sredni sklad chemiczny pré-
bek by! nastepujacy: 3,15% C, 2,55% Si, 0,42% Mn,
1,22, P, 0,131% S, 0,100 Ti oraz domieszki wyznaczo-
ne metodg spektralng: 0,07°/0 Cr, £ 0,02% Mo, 0,13% V,
0,01% Sn, 0,015% Pb, 0,052° Sb, 0,051% As, 0,03 B;
nie wykryto obecnos$ci W, Co, Bi i Te.

Tablica 1

Rodzaj suré6wki
Skladnik % o

A B C . D
Wegiel calkowity 3,19 3,67 3,36 2,87
Krzem 3,41 3,81 3,06 5,02
Mangan 0,31 0,69 0,46 0,45
Fosfor 1,20 1,28 1,33 1.40
Siarka 0,065 0,021 0,032 0,045
Tytan ' 0,11 0,21 0,27 0,25
Chrom 0,06 0,07 0,07 0,07
Molibden 0,02 0,025 0,02 0,02
Wanad 0,13 0,20 0.21 0,23
Cyna 0,15 0,002 0.005 0,005
Ot6w L) *) *) *
Antymon 0,003 0,004 0,006 0,004
Arsen 0,045 0,020 0,054 0,045
Bor 0,01 0,01 0,01 0,01

*) nie wykryto

Wyniki tych analiz poréwnano ze skiadem chemicz-
nym czterech suréwek. (oznaczonych literami A, B, C
i D), stosowanych we wsadzie metalowym do zeliwia-

ka w proporcji: 38,8°/0 mieszaniny suréwek i 61,2%
zlomu zeliwnego kupnego i obiegowego. Ciezar wsadu
metalowego wynosit 914 kg. Sktad chemiczny suréwek
podano w tablicy 1.

Poréwnujgc sklad chemiczny suréwek (z tabl. 1) ze
sktadem chemicznym zabrakowanych odlewéw stwier-
dzono, poza normalnym nasiarczeniem, widoczny wzrost
zawartoSci olowiu, antymonu i boru.

Dawniejsze badania wskazujg, ze antymon jest sta-
bilizatorem, ktéry w iloSci okoto 0,35% Sb w zeliwie
powoduje spadek wytrzymalosSci na zginanie (Srednica
probki 30,5 mm) o 30-+-40%, wytrzymato$ci na rozcig-
ganie o 25--40%, udarnosci o 50--70°, oraz wzrost
twardosci Brinella o okolo 40 jednostek. Antymon po-
woduje rozdrobnienie grafitu oraz bardziej gruboziar-
nista osnowe perlityczna.

Tablica 2

IWytop Sklad wsadu } U‘?"ﬂ
nr o

I 1 plyty emaliowane (emalia usunigta) 100
2 plyty emaliowane (wraz z emalig) 100

‘ 3 zlom wanien (bez emalii) 100

| 4 zlom wanien (wraz z bialag emalig) 100

i 5 zlom wanien (wraz;z zielong emalig) 100

Bor dziata stabilizujgco, podczas gdy wplyw olowiu
jest mniej znany — prawdopodobnie jest on takze
stabilizatorem. Dawniejsze badania wykazaly, ze jesli
w zeliwie znajduje sie domieszka olowiu, to skladnik
ten moze by¢ zaabsorbowany w wylozeniu kadzi i na-
stepnie przejs¢ w iloSci do 0,01% do zeliwa nie zawie-
rajgcego otowiu. Przypuszczalnie podobny proces mo-
ze zachodzi¢ w piecach do topienia. :

Poniewaz antymon, bor i oléw wchodza w sklad e-
malii, stad przeprowadzono préby celem stwierdzenia,
czy mogg one przechodzi¢ z emalii do zZeliwa podczas
jego przetapiania. W tym celu wykonano pige¢ wyto-
pow zeliwa w piecu tyglowym. g ‘

Wsad przetapiany w tych wytopach podano w ta-
blicy 2, sktad chemiczny uzyskanego zeliwa w tablicy
3, za$ wlasno$ci wytrzymato$ciowe — w tablicy 4 —
przy czym w pierwszych dwéch wytopach stosowano
odlewy emaliowane na mokro, za§ w pozostatych —
na sucho. Stosowana. emalia zielona zawiera wigksze
ilosci otowiu anizeli biala, ponadto zawiera ona chrom.
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Tablica 3

- i 0,
Wytop I Sktad c¢c hemiczny w %
nr C | Si [ Mn I P | S | Ni i Cr l Mo | Cu ’ Ti ‘ v | Al | Co l Sn | Pb | Sh | As | B
1 2,90 | 2,78 | 0,67 | 1,40 | 0,101 | 0,07 | 0,1 |<0,02]| 0,05 | 0,05 | 0,13 *) | <0,03 |<0,005| *) ’ 0,005| 0,04 | 0,002
2 3,04 | 2,69 | 0,74 | 1,43 | 0,095 | 0,07 | 0,1 |<0,02| 0,05 | 0,05 | 0,13 *) | <0,03 {<0,005 0,005 (=~0.2 0,04 | 0,02
3 2,78 | 2,85 | 0,30 | 1,35 | 0,089 | **) 0,05 | **) ey **) ) **) %) **) | 0,006 | 0,1 **) | 0,02
4 2,82 | 2,37 | 0,33 | 1,27 | 0,093 | **) 0,05 | **) **) i) **) **) S*) **) | 0,0:9 (>0,2 **) 1 0,10
5 2,93 | 2,62 | 0,30 | 1,39 | 0,093 | **) 0,06 ) ) %) ) ) ) **) | 0,056 (>0,2 **) 10,06

*) nie wykryto
**) nie badano

Opisane badania wskazujg wyraznie, ze zhaczne ilo-
§ci antymonu, boru i olowiu moga przechodzi¢ z emalii
do zeliwa podczas przetapiania. Wzrost zawartosci
tych domieszek powoduje znaczny spadek wiasnosci
wytrzymalo$ciowych zeliwa.

Tablica 4

Wytop Wytrzy"mal.oéé Wytrzyfnaloé'é . Udarnosé Tw..ardoéé
- na zginanie | na rozciaganie kGm/em? Brinella
kG/mm? kG/mm? ' kG/mm?
3 33,2 20,1 0,90 286 |
4 18,7 11,8 0,48 266
b 22,6 15,1 0,65 271

Z kolei nalezalo stwierdzi¢ czy proces przechodzenia
antymonu, boru i otowiu zachodzi takze podczas prze-
tapiania w zeliwiaku, przy czym jednocze$nie ustalo-
no maksymalny dopuszczalny udziat ztomu emaliowa-
nego we wsadzie.

W tym celu wykonano 2 wytopy zeliwa z zeliwiaka.
‘W pierwszym wytopie stosowano wsad skladajacy sie
z 38,8%0 mieszaniny suréwek A, B i D (stosunek ilo-
Sciowy A:B:D = 2:2:3) i 61,2% zlomu Zzeliwnego oraz
0,25%0 zelazokrzemu i 2,8%0 kamienia wapiennego. Do-
datek koksu wsadowego wynosil 11,8%. W zeliwiaku
mieScilo sie 10 wsadéw. W pierwszych 9 wsadach sto-
sowano zltom catkowicie oczsyzczony z emalii. W na-
stepnych wsadach, co trzy kolejne wsady zwiekszano
udzial zlomu emaliowanego o 5,6% zastepujgc nim
zlom oczyszczony z emalii. W ten sposob, po trzydzie-
stu wsadach, ostatnie trzy wsady sktadaty sie z 38,8%
mieszaniny suréwek (jak wyzej), 16,4% ze ztomu wol-
nego od emalii i 44,8 ztomu z emalis.

Podczas wytopu, w rownych odstepach czasu (co 30
minut) wykonywano pomiary temperatury i odlewano
probki klinowe na stopien zabielania oraz proébki do
analizy chemicznej. Réwnocze$nie odlewano wanny
oznaczajac odlewy wykonane z poszczegdlnych spu-

stéw. Sklad chemiczny poszczegdlnych probek podano
w tablicy 5.

Z tablicy 5 widoczne jest, ze w miare wzrostu ilosci
zlomu emaliowanego we wsadzie wzrasta wyraznie za-
warto$é antymonu, otowiu i boru. Jednocze$nie obser-
wuje sie stopniowy spadek zawartosSci wegla i wzrost
zawartoSci krzemu.

W czasie drugiego wytopu zastosowano podobny po-
czatkowy sklad wsadu jak w pierwszym wytopie z tym,
ze surowki zestawiono w stosunku B:C:D =3:1:3.
Poza tym stosowano dodatek 0,5% zelazokrzemu. Do-
datek koksu wsadowego wynosil 11,1%. W pierwszych
10 wsadach nie stosowano zlomu zeliwnego z emalig —
do nastepnych 24 wsadéw zastosowano 5,6%0 zlomu
emaliowanego. Podczas wytopu odlewano proébki co
30 minut. Wykonane analizy (tabl. 6) pozwalajg zorien-
towaé sie w wahaniach skladu chemicznego Zzeliwa
podczas calego wytopu.

Podobnie jak w poprzednim wytopie zaobserwowano
obnizanie sie zawarto$§ci wegla, za§ wzrost zawartosci
krzemu. Zawarto$§¢é antymonu i boru wzrosta, gdy wsa-
dy zawierajgce zlom emaliowany osiagnely strefe to-
pienia. Jednoczes$nie zaobserwowano, zZe ziom zeliwny
topil sie wczesniej anizeli suréwka, gdyz grubosé ka-
watkéw zlomu zeliwnego wynosita okolo 6 mm, pod-
czas gdy grubo$¢ kawalkéw suréwki — ponad 75 mm.

Jednocze$nie stwierdzono, ze maksymalny udzial
zlomu emaliowanego we wsadzie do Zzeliwiaka moze
wynosié 5,6%o.

Zestawienie analiz z obu.wytopéw nasuwa’wniosek
o zalezno$ci pomiedzy zawarto$cig krzemu i antymonu
w zeliwie, przy czym spadkowi zawarto$ci krzemu
mialby towarzyszyé wzrost zdwartoSci antymonu. Jed-
nak na podstawie trzech wytopéw zeliwa, wykonanych
w piecu tyglowym stwierdzono, ze zjawisko powyzsze
‘miato jedynie charakter przypadkowy. Okazato si¢ na-
tomiast, ze wyzsza temperatura zeliwa powoduje

Tablica 5

o S k1! ad chemiczny w %
prébki | Co | Cpy si ] Mn I P | S | Cr j Ti | v | Sn Pb [ Sb | As | B
1 321 | 063 | 28 | 041 | 1,21 | 0114 0,04 0,09 0,09 0,015 0,003 0,009 0,01 | 0,008
2 318 | 056 | 2,8 - = - 0,05 0,09 0,09 0,02 0,004 0,02 0,01 | 0,005
3 328 | 086 | 247 — — o 0,03 0,05 0,06 0,006 0,02 0,07 <001 | 0,01
4 320 | 0,78 | 2,66 I = = 0,04 0,07 0,08 0,02 0,02 0,15 *) 0,02 | 0,02
5 311 | 08¢ | 277 | 042 | 1,22 — 0,04 0,07 0,09 0,015 0,03 0,3 *) 0,02 | 007
6 300 | 08¢ | 28 |4 — — | o118 0,05 0,08 0,09 0,025 0,03 0,3 *) 0,02 | 006
7 308 | 092 | 303 — — — 0,05 0,15 0,10 0,02 0,02 04 %) 0,02 | 0,09
8 3,06 | 086 | 2,01 = — | o102 0,05 0,08 0,10 0,02 0,03 0,5 %) 0,02 | 0,09
9 306 | 093 | 311 — — | o008 0,04 0.17 0,09 0,0t 0,63 0,4 %) 0,02 | 0,07
10 300 | 067 | 33 | 047 | 1,34 | 0,069 0.05 >0,2 0,11 0,025 002° | 02% 0,02 | 0,07

" *) w przyblizeniu
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zwiekszenie- iloSci antymonu, ktéry przechodzi do ze-
liwa.

Na zakonczenie przeprowadzono przeliczenie ilo$ci
szkodliwych domieszek przechodzgcych z emalii do ze-
liwa. Przyjmujac ciezar wlasciwy zlomu zeliwnego —
6,95 g/cm3, ciezar wlaSciwy emalii — 3,02 g/cm?®, gru-

dwie trzecie wprowadzonego z emalig antymonu i po-
towa wprowadzonego boru.
Jako maksymalne dopuszczalne zawarto$ci tych
szkodliwych domieszek ustalono 0,03% Sb i 0,015% B.
Jesli jednak do odlewania wanien mozliwe jest za-
stosowanie zeliwa o nizszej zawartosci fosforu np.

Tablica 6

L S kKt ad h emiczny

prébki | Cear, | Caw si } Mn P I s | Cr Ti ‘ v ‘ Sn l Pb ] Sb l As B
1 2,99 0,73 2,96 0,33 1,27 | 0,115 0,05 0,12 0,10 <0,005 0,003 0,039 0,046 0,01
2 320 | 0,71 3,09 0,43 1,27 | 0,104 0,05 0,10 0,08 > 0,003 0,014 0,043 0,005
3 3,20 | 0,54 3,14 0,46 1,19 | 0,099 0,06 0,13 0,10 - 0,003 0,009 0,042 0,005
4 3,12 0,53 3,09 — — - 0,05 0,14 0,10 ,, 0,004 0,027 0,044 0,01
5 3,24 0,74 2,87 = — — 0,05 0,12 0,09 » 0,004 0,030 0,045 0,01
6 3,13 0,77 2,93 — — - 0,05 0,14 10,10 i 0,006 0,058 0,043 0,015
7 3,14 | 0,66 3,04 0,49 1,19 | 0,105 0,05 0,14 0,09 " 0,005 0,051 0,045 0,025
8 3,18 0,78 3,21 e — _ 0,04 0,13 0,10 - 0,003 0,049 0,051 0,02
9 3,08 0,53 3,25 = — - 0,05 0,15 0,09 " 0,003 0,028 0,049 0,02
10 3,14 0,53 3,26 — — — 0,07 0,13 0,10 o 0,003 0,026 0,048 0,01
11 3,12 0,51 3,15 0,45 1,22 | 0,103 0,05 0,15 0,09 " 0,004 0,032 0,045 0,02
12 3,06 0,47 3,25 0,47 1,17 | 0,100 0,05 0,16 0,09 s 0,004 0,026 ‘| 0,047 0,01
13 3,04 0,42 3,31 0.47 1,21 | 0,094 0,05 0,18 0.09 N 0,004 0,027 0,051 0,015

boé¢ zlomu zeliwnego — 6,3 mm, grubo$¢ emalii — 0,6--0,8" P, a wiec odznaczajgcego sie wyzszg wytrzy-

1,2 mm wyliczono, ze z dodatkiem 5,6 zlomu zeliw-
nego wprowadza sie. do wsadu 0,5 emalii, ktéra za-
~ wiera przecietnie 10% SheOj i 15% B,Os. Stad wraz
z dodatkiem 5,6 ztomu emaliowanego wprowadza sie
do wsadu 0,04° Sb i 0,025 B. Poréwnujac te dane
z wynikami analiz chemicznych stwierdzono, ze pod-
czas przetapiania z emalii do zeliwa przechodzi §rednio

Keonika

matoscig dopuszczalna zawarto$§é szkodliwych domie-
szek moze byé wyzsza i udzial zlomu emaliowanego
we wsadzie moze by¢ wyzszy i dochodzi¢é nawet do
30%/o.

J. P.
Journal of Research and Development
BCIRA, 1954, t. 5, nr 4, str. 145

WALCZYMY Z BRAKAMI W ODLEWNI

Sprawozdanie z III-go Zjazdu Odlewnikéw Dolnosla-
skich odbytego we Wroclawiu dnia 22. V. 1954 r.

Pod hastem walki z brakorébstwem w odlewni od-
byl sie dnia 22. V. br. we Wroctawiu II-gi Zjazd Od-
lewnikéw Dolno$laskich. Ws$réd 73-osobowej liczby
delegatéw najliczniej reprezentowane byly Kota STOP:
odlewni w Nysie, Pafawag Wroctaw i Politechniki.
Poza tym w Konferencji brali udzial przedstawiciele
Ko6t: Fabryki Wodomierzy, PRMPMB i WZM Wroc-
law, odlewni w Cieplicach, Swidnicy i Dzierzoniowie.

Program przewidywal krétki referat wprowadzaja-
cy, film o tematyce odlewniczej i dyskusje w oparciu
o przygotowany w poszczegdélnych Kotach Zaklado-
wych material. )

Na przewodniczgcego obrad wybrano Kol. prof.
E. Dworzaka, po czym referat wprowadzajacy wyglo-
sit kol. Wortman, wskazujgc na wstepie, ze nakreslone
przez IX Plenum KC PZPR zadania naszej ogélnej po-
lityki gospodarczej w koncowym okresie realizacji
planu 6-letriiego, oraz uchwaly II Zjazdu PZPR sta-
wiaja odlewnikom trudne i odpowiedzialne zadania
produkcyjne, od wykonania ktérych zalezeé¢ bedzie
rozbudowa calego przemysiu w Polsce. Nastepnie wy-

kazal, ze dla osiggniecia powyzszych celéw koniecz-
nym jest:

1. udoskonalenie narzedzi produkcji poprzez walke
o postep techniczny, przez zwiekszenie stopnia mecha-
nizacji prac w odlewniach,

2. rozwéj ruchu racjonalizatorskiego, a zwlaszcza
zespotlowych brygad robotniczo-inzynierskich,

3. wzrost Srodkéw zwiekszajacych bezpo$rednio wy-
dajno$é pracy tj. wlaSciwa organizacja pracy, usunie-
cie przerostéw zatrudnienia, szkolenie i doszkalanie
fachowych kadr, normalizacje dnia roboczego i pelne
wykorzystanie w sposéb produkcyjny ustawowego
dnia pracy, oraz socjalistyczne wspélzawodnictwo
pracy. .

4. obnizka kosztow wlasnych ‘poprzez walke z prze-
jawami marnotrawstwa materialéw, przez pelniejsze
wykorzystanie surowcéw, obnizke norm zuzycia, li-
kwidacje nierentownosci przedsiebiorstw, przez $ciste
przestrzeganie wykorzystania planéw obnizki kosztéw
i planéw finansowych, wreszcie poprzez eliminowanie
brakorébstwa.

W nawiazaniu do powyzszego prelegent stwierdzil,
ze wysoki procent brakéw w naszych odlewniach,
jest zrédtem duzych strat.
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‘W dalszym toku referatu Kol. Wortman poruszyl
sprawe walki z brakami wskazujac Srodki zaradcze,
zmierzajgce do podniesienia poziomu technicznego
Dotychczas walka

i organizacji pracy w odlewni.

z brakami toczyla sie w sposéb dorywczy w poszcze-

gélnych Zakladach, za$§ dla nadania jej charakteru
zbiorowego brak bylo niezbednych podstaw. Obecnie
$§rodki te zostaly w znacznej mierze przygotowane
w postaci wynikéw odbytych w latach 1953=-54 Narad
Naukowo-Technicznych, zorganizowanych przez Insty-
tut Odlewnictwa w Krakowie i STOP, oraz w postaci
opracowanych przez STOP ujednoliconych systematyk
wad odlewniczych zeliwa i staliwa jak rowniez w for-
mie coraz liczniejszej odlewniczej literatury krajowej.

Zasadnicza rola w dziedzinie organizacji zbiorowej
akcji zwalczania brakéw przypada naszemu Stowarzy-
szeniu Nauk. Techn. Odlewnikéw Polskich. Nowo wy-
brany Zarzad Oddzialu postanowil opracowaé szcze-
gétowy plan zbiorowej akcji zwalczania brakéw na
terenie Dolnego Slaska .w oparciu.o generalny plan,
jaki opracowaé ma Zarzad Gléwny STOP w Krako-
wie. Jako elementy gléwne tego planu nalezy wymie-
nié nastepujace zagadnienia:

1. Srodki zmierzajgce do przelamania istniejgcej
u wiekszo$ci naszych odlewnikéw tendencji pobitazli-
wego traktowania nadmiernej ilo§ci brakéw.

2. Wprowadzenie ujednoliconej statystyki i analizy
wad odlewéw.

3. Przyspieszenie sprawy opracowania ujednoliconej
organizacji odlewni i jej stopniowe wprowadzenie.

4. Podnoszenie kwalifikacji personelu technicznego
odlewni poprzez organizowanie kurséw i studiowanie
literatury. . s

5. Wymiana doswiadczen poprzez publikacje i udziat
w dyskusjach na Naradach Technicznych.

6. Prace naukowo-badawcze, ktorych tematyka na
odcinku wad odlewniczych powinna byé narzucana
Zakladom i Instytutom Naukowym oddolnie.

W zakonczeniu Kol. Wortman podkreslil, ze cata ta
akcja walki z brakorébstwem jest nie do pomyS$lenia
bez udzialu Kontroli Technicznej odlewni; Kontroli,
ktérej personel sklada sie z pracownikéw wyszkolo-
nych, lub przeszkolonych w wdziedzinie odlewnictwa.

Po wystuchaniu referatu wy$wietlono film pt. ,,Pro-
wadzenie zeliwiaka“, po czym przystgpiono do dys-
kusji. _ VI

Kol. Didyk z Dzierzoniowskiej Fabryki ' Krosien
stwierdzit w oparciu o zebrane w ciggu dwu ostatnich
lat materialy statystyczne ze:

a. w ogollnej iloSci brakéw 99°/ przypada na wy-
konawstwo w odlewni, za$§ tylko 19/ z winy materiatu.

b. z ogbélnej liczby brakéw wskutek wykonawstwa
50% przypada na niewlaSciwy dobér mas formier-
skich, 50% na niewlaSciwy uklad wlewowy.

c. przyczynag zazuzlania, zaprészeﬁ i niespawoéw nie
jest brak wyszkolenia zalewaczy, lecz  niewlaSciwy
uktad wlewowy formy.

Zaznaczy! przy tym, ze wine za braki wykonawst;a
ponosi nadzér techniczny, tzn.: brygadzi$ci, majstro-
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wie, kierownicy. Droga do unikniecia brakéw wsku-
tek zlego doboru mas formierskich bytoby ujednolice-
nie piaskéw i mas formierskich w catym kraju.

Nastepnie glos w dyskusji zabral przedstawiciel
Kotla przy Dolno$l. Zaktadach Budowy Urzgdzen Prze-
mystowych w Nysie, Kol. Kocur. Na podstawie poka-
zu przywiezionych eksponatéw oméwil przyczyny po-
wstawania brakéw w masowej produkecji rurek eko-
nomiserow z Z1. 26. Stwierdzit, ze przestawienia po-
wstatly wskutek zastosowania niewlasciwych skrzynek
formierskich, ktére po zmianie na skrzynki o najko-
rzystniejszym ksztalcie zmniejszyly sie prawie do zera.
Zaproszenia powstawaly przewaznie wskutek niejed-
nolitych dostaw piaské6w formierskich, oraz braku
aparatow do pomiaru wtasnosci mas. Wady materiatu
powstajg wskutek zlych nieterminowych dostaw ma-
teriatéw wsadowych. Walke z brakami z winy pra-
cownikéw prowadzi sie poprzez doszkalanie zalogi od-
lewni.

Kol. Kowalski z Pafawagu Wroclaw zauwazyl, ze
duzy wplyw na ksztaltowanie sie¢ brakéw w odlewni
ma Dzial Kontroli Technicznej, ktéry podchodzac cze-
sto do zagadnienia brakéw w spos6b bezduszny, kwa-
lifikuje do zabrakowania odlewy, ktérych wady sa zu-
pelnie nieistotne podczas pracy. Podkre$lit koniecznosé
zatrudniania w DKT fachowcow odlewnikéw, kto-
rzy nie tylko nie popelnialiby wyzej wspomnianych
btedéw, lecz wskazywaliby na mozliwosSci naprawy
uszkodzonych odlewéw np. drogg spawania. Zwrocit
uwage ponadto na zbyt maltg wage przepisywang kon-
troli miedzyoperacyjnej.

W dalszym toku dyskusji Kol. Paluszkiewicz poru-
szyl sprawe dokladnych instrukecji dla DKT odno$nie
klasyfikacji wad odlewéw i mozliwo$ci ich naprawy.
Na poparcie powyzszego Kol Boronski, przedstawiciel
DKT Pafawagu Wroctaw przypomnial, Zze mimo zale-
cenia napraw odlewéw przez literature, szczegdlnie
radziecka, gdzie stwierdza sie konieczno$¢ organizowa-
nia specjalnych Dzialéw Napraw przy kazdej odlewni,
nie sg dotychczas ustalone normy odbiorcze napraw,
wskutek czego pracownicy DKT nie sg w stanie decy-
dowaé o przydatno$ci do pracy odlewéw po naprawie.

Na temat rozbieznos$ci zdan miedzy DKT i odlewnig
glos zabieral Kol. Szuster z Kola w Nysie bedac zda-
nia, ze réznice pogladéw miedzy obu dzialami sg wy-
nikiem odmiennego interpretowania uchwaly o zwal-
czaniu brakorébstwa. Mianowicie DKT po$§wieca wie-
cej uwagi na przepisy odbioru, podczas gdy odlewnicy
starajg sie o nawigzanie bezpoSredniego kontaktu
z odbiorcg, z ktérym omawiaja mozliwo$ci odbioru
przedmiotéw z niewielkimi usterkami.

Kol. Trzesicki z Pafawagu Wroctaw podal do wia-
domosci przyklad naprawy porowatych cylindréw ha-
mulcowych przez impregnacje kwasem solnym i sal-
miakiem. Udalo sie uratowaé w ten spos6b powazng
ilo§¢ odlewodw, za§ Kol. Samsonowicz z Politechniki
Wroctawskiej dodal, ze czesto wystepujgce porowato-
$ci odlewéw aluminiowych usunaé mozna droga wtta-
czania pod ci$nieniem bakelitu i nastepnego ogrzewa-
nia celem zestalenia szczeliwa.

Kol. Rand z Przeds. Rem. Montaz. Przem. Mat. Bu-
dowl. Wroctaw rzucit projekt wplyniecia na czynniki
nadrzedne, celem zorganizowania dostaw materiatéw
formierskich przez jedno centralne biuro, co uspraw-



nitoby otrzymywanie kontrolowanych piaskéw for-
mierskich o zgdanych przez odlewnie wlasnoS$ciach
i polozyloby kres niedociggnieciom w tej dziedzinie.
W dalszym ciggu wystapit z apelem o zwiekszenie pro-
dukcji aparatéw pomiarowych do mas formierskich.
Na zakonczenie stwierdzil. ze do opanowania brakéw
i znacznego podniesienia wydajnosSci odlewni PRM
PMB wybitnie dopomédgl Zaklad Odlewnictwa Poli-
techniki Wroclawskiej.

Na uwage zastuguje wypowiedz Kol. Ciupy z Fa-
bryki Wodomierzy Wroctaw, ktoéry stwierdza:

a. niezgodno$é atestow hutniczych z dostawami,

b. brak kontroli miedzyoperacyjnej jako powéd
zwigkszenia ilo$ci brakéw,

c. konieczno$¢é zorganizowania przez
miesiecznego kursu dla formierzy.

W dalszym ciggu Kol. Ciupa zwrocil sie do zebra-
nych z prosba o przedyskutowanie przyczyn powsta-
wania brakéw na odlewach glowicy stupicy kartoflarki
wskutek obciggnieé. Przeprowadzone dotychczas w od-
lewni préby zalewania metalem o réinej tempera-
turze i préby zmiany ukladu wlewowego, oraz réznego
stopnia ubicia masy formierskiej nie daly pozadanych
rezultatow. W ciggu dyskusji na poruszony temat Kol.
Didyk stwierdzil, ze nalezy wierzchnie skrzynki ubi-
jaé slabiej i zalewaé gorgcym metalem. Kol. Krauze
dodat, ze nalezy dawa¢ wyzsze skrzynki formierskie,
lub stosowaé nadstawki, za§ Kol. Suszczak zapropo-
nowal odlewanie przedmiotu w-pozycji pionowej. Kol.
Prof. Gumienny zreferowal krotko teoretyczne pod-
stawy powstawania jam skurczowych w odlewach.

W zakonczeniu Kol. Prof. Dworzak zaproponovyal,
aby sprawa napraw odlewéw zainteresowaé Zarzad
Gléwny STOP, oraz zapropoflowal zorganizowanie
w oparciu o Z.0O. STOP i Politechnike Wroctawska
kursu dla pracownikéw odlewni i DKT. Po zakoncze-
niu dyskusji Kol. Samsonowicz z ramienia Komisji
Wnioskowej odczytal wnioski wynikajace z przepro-
wadzonej Narady Technicznej:

1. Zwrécié sie do odpowiednich resortéw, by za-
gwarantowano rytmiczng dostawe materiaiéw
wsadowych zgodnych z atestem.

2. Wzmozenie kontroli odpowiedniego doboru ma-
teriaté6w wsadowych dla danych odlewoéw.

3. Zazagda¢ od BDO przysylania atestowanych
materiatéw formierskich zgodnie z zaméwieniem.

4. Zwroéci¢ sie do- Zakladéw produkujacych apara-
ture do badania mas formierskich, by przyspie-
szy¢ ich rozprowadzenie.

5. Prowadzi¢ przer6bke mas formierskich przez
szkolonych w tym kierunku pracownikoéw.

6. Wprowadzi¢ systematyczna kontrole proceséw
technologicznych w kaidej odlewni.

7. Wprowadzi¢ do Kontroli Technicznej odlewni-
kéw, ktorzy potrafia pewnie i jednoznacznie
ustalié nazwe i przyczyne powstalej wady, oraz
zobowigzaé ich do natychmiastowego zwracania
uwagi kierownictwu odlewni, na jakim dziale
powstaje w danej chwili najwieksza ilo§¢ bra-
kéw,

8. Zorganizowaé kursy szkoleniowe dla personelu
Kontroli Technicznej odlewni.

9. Wprowadzi¢ ujednolicong statystyke wad odle-
woéw z Scistym przestrzeganiem witasciwej no-
menklatury wad.

10. Wprowadzi¢é w wiekszych Zakladach miedzy-
operacyjng kontrole.
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11, Zorganizowaé¢ przez STOP kursy szkoleniowe dla
formierzy. . .

12. Zobowigzaé Kota Terenowe STOP do organizo-
wania krétkich narad personelu technicznego,
na ktérych omawiane beda przyczyny powsta-
wania wad odlewniczych, oraz wskazywane spo-
soby ich zwalczania. g

13. Organizowa¢ w kazdym Zaktadzie brygady ro-
botniczo-inzynierskie, ktére bedg pracowaly nad
dalszg mechanizacjg odlewni oraz nad walka
z brakami.

14. Zobowigza¢ Zarzad Wojewddzki STOP do orga-
nizowania co najmniej raz na kwartat narad ro-
boczych poswieconych walce z brakami, na kto-
rych Kota Terenowe STOP bedg referowaé, ja-
kie wady odlewnicze w okresie sprawozdawczym
najczeSciej wystepowaly, oraz w jaki sposéb je
zwalczono.

Zamykajgc Zjazd Kol. Prof. Dworzak podziekowal
obecnym za bardzo liczny udzial, §wiadczacy o znacz-
nym zainteresowaniu postepem technicznym w od-
lewniach dolno$laskich i wyrazil nadzieje, ze tego ro-
dzaju konferencje przeksztalcajgce sie w marady ro-
bocze przynies¢é moga bardzo duze korzysci naszemu
przemystowi.

A. B.

WIADOMOSCI
Z BIURA DOSTAW ODLEWNICTWA NR 1

Biuro Dostaw Odlewnictwa (BDO) zaopatruje wszyst-
kie odlewnie calego kraju w materialy formierskie
od roku 1951, i jest w mys$l zarzgdzenia Ministra Prze-
mystu Cigzkiego z dnia 1. VI. 1951 wydanego za zgodg
Przewodniczacego PKPG i w porozumieniu z Mini-
strem Finanséw, wylacznym dystrybutorem pomocni-
czych artykuiéw formierskich, za wyjatkiem artyku-
16w reglamentowanych.

W roku biezacym, dzieki staraniom Centralnego Za-
rzagdu Odlewnictwa, w BDO powstata komérka techno-
logiczna, ktéra wsréd szeregu zadan jakie otrzymala
do spelnienia, zajmie sie¢ walkg o jako$é¢ dostarcza-
nych przez BDO artykuléw, w oparciu o istniejgce,
opracowywane, lub wytypowane do opracowania nor-
my, lub warunki techniczne. Na jako§¢ dostaw wply-
wa szereg czynnikéw, trudnych do wyeliminowania
w krétkim czasie, gdyz wiele z nich jest od BDO po-
$rednio zaleznych, nadto BDO ma obecnie jeszcze nie-
kompletne laboratorium, ktérego uzupelnienie jest do-
piero w fazie planowania, niemniej praca jest zaczeta.

Wielkg pomoca bedzie zyczliwy kontakt zakladow
odlewniczych a szczegélnie ich komoérek technologicz-
nych wzglednie metalurgicznych z BDO. Zywa wy-
miana my$li i jasne, a przekonywujgce wymagania
odbiorcéow, bedag drogowskazem pracy BDO. Ciekaw-
sze problemy wspéipracy beda w miare moznosci
umieszczane w ,,Przegladzie Odlewnictwa”, co napew-
no zainteresuje czytelnikow.

Pierwszy katalog-cennik, jaki BDO wydaje i roze-
$le do zakladéw, pomoze zorientowaé sie technologom
i metalurgom jakie artykuly mogg otrzymaé z BDO.

Forma oraz tres¢ katalogu jest na razie szczupla,
nie wiele wyjasniajgca. Nastepne opracowanie katalo-
gu przygotuje BDO w formie poradnika i chetnie

umie$ci w nim glosy uzytkownikéw.
- ’ ) H. P..
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Z wydawnictw

KSIAZKI NADESEANE

MGR INZ. JERZY LUTOSLAWSKI — WADY OD-
LEWOW STALIWNYCH, PWT, Warszawa 1954, str.
235, rys. 107, tabl. 36. Cena zt 24.—.

W ksigzce zamieszczono opis wad odlewoéw staliw-
nych, sposoby ich wykrycia, przyczyny powstawania
oraz zapobieganie tym wadom, jak réwniez metody
napraw odlewéw wadliwych. Ksigzka przeznaczona
jest dla inzynieréw i technikéw przemystu odlewni-
czego.

PROF. INZ. FRYDERYK STAUB — ZASTOSOWA-
NIE MIKROSKOPU DO BADANIA STALI I ZELIWA,
PWT, Warszawa 1954 (Biblioteka Racjonalizatora),
str. 105, rys. 81. Cena zt 2.50.

W Dbroszurze opisano mikroskop metalograficzny
i wykonanie zgladu, przyklady typowych struktur
stali i zeliwa oraz ekspefttyzy.

Broszura przeznaczona jest dla racjonalizatoréw,
robotnikéw wykwalifikowanych oraz mistrzéw, za-
trudnionych w roéznych gateziach przemyslu metalo-
wego przy kontroli: gotowych wyrobéw ze stali i ze-
liwa, przy kontroli produkowanej stali oraz przy od-
biorze potwyrobéw stalowych i zeliwnych.

CZASOPISMA NADESEANE KRAJOWE

PRZEGLAD TECHNICZNY =zeszyt 6/54 zawiera
m. in. nastepujace artykuly: — A. Firganek — ,Za-
dania inzynieréow i technikéw w swietle uchwat III Kon-
gresu Zwigzkow Zawodowych*, inZ. D. Gajewski —
»O roli aktywu inzyniersko-technicznego w opraco-
waniu i realizacji zakladowych umoéw zbiorowych*,
inz. L. Taniewski — ,Pelniej realizowaé¢ uchwaly
w sprawie poprawy warunkow ochrony pracy*, inz.
G. Hain — ,Braterska wspéipraca miedzy klasg ro-
botniczg, a inteligencjg w Niemieckiej Republice De-
mokratycznej“, inz. J. Nazarewski — ,,O przyspieszenie
realizacji projektéw racjonalizatorskich®, inz. J. Swit-
kowski — ,,Obecny stan prac nad poprawnym polskim
stownictwem technicznym*, prof. J. Bukowski — ,,Mu-
zeum Techniki¥, in2. I. Baran — ,,O wptywie barw na
bezpieczenstwo i wydajnosé pracy“, — ,Nowoczesna
technologia i oszczedno$é energii“, dr H. Ludewig —
,Trelon — nowe wildékno  'poliamidowe®, inz. F. Han-
sen — ,,Metoda Soboljewa i systematyka konstrukcji*,
oraz dzialy , Nowiny techniczne z prasy zagranicznej“,
»Wolna Trybuna® i in. \

PRZEGLAD TECHNICZNY w-zeszycie nr 7/54 znaj-
dujemy m. in. nastepujgce artykulty: mgr inz. P: Mo~
roz — ,,Przemyst maszynowy w okresie dziesigciolecia
PRLY, dr inZ. St. Perycz — ,,Uwagi o wplywie stopnia
reakcyjno$ci na sprawno$¢ wielostopniowej osiowej
turbiny parowej“, mgr inz. J. Sobkowiak, mgr inz.
Wt. Dobrucki — ,,Postep w budowie klatek walcowni-
czych®, mgr inz. J. Kaczmarek — ', Przyczyny falisto-
$ci powierzchni przy toczeniu nozem Kolesowa®. mgr
inz. J. Tabin — ,Defektoskopia ultradzwiekowa*,
mgr inz. T. Zur — ,Zabezpieczenia przeciwwiatrowe
dzwignic“, inz. St. Zalinski — ,,Sprawa dwutorowosci
dla siewnikéw konnych i ciggnikowych®“ a w dziale
»Przeglad prasy technicznej“ prace: W .S. — ,,Wplyw
odksztalcenia stojakdw na odksztalcenie caltkowite
klatek walcowniczych®, — ,Luzy w lozyskach kulko-
wych*, inz. J. Tymowski — ,Hartowanie izotermiczne
z oziebianiem wstgpnym*, W. S. — ,,Osadzanie gwin-
tow w materialach o malej wytrzymatos$ci.

274

PRZEGLAD MECHANICZNY w zeszycie 6/54 znaj-
dujemy m. in. nastepujgce artykuly: mgr inz. S. Chrza-

nowski — ,Kierunki postepu technicznego w budowie
kotlow*, mgr inz. S. Wirbilis — ,Pomiary grubosci
powlok anodowych na aluminium i jego stopach¥,
mgr inZ. W. Stolarek — ,Planowanie rozruchu pro-

dukcji seryjnej“ (Cze$¢ II), mgr in2. K. Pawlicki —
»Boczne odchylenie liny na kragzkach i bebnach®,
mgr inZ. S. Czaplifiski — ,,Obliczanie odstepu osi kot
przy napedzie pasami klinowymi“, J. C. 8, — ,Prak-
tyka statystycznej kontroli jako$ci w toku produkcji
w przemyS$le czechostowackim®, mgr inZ. F. Bialozor,
mgr inz. Z. Bujakowski — ,Metoda i technika kon-
struowania“, mgr inz. W. Czaplicki — ,Szlifierka do
robo6t ksztaltowych®. -

HUTNIK zeszyt nr 6/54 zawiera m. in. nastepujgce

artykuty: dr J. Braun — ,Stownik kuznicki®, in2.
Z. Polek — ,Usuwanie zgorzeliny wodg o wysokim
ci$nieniu®, inz. Z. Warczewski — ,,Unowocze$nianie
gospodarki parowej w starych hutach zelaza“, inz. St.
Wotoszyn — ,Przyczynek do zagadnienia krajowych
zasobow surowca dla hutnictwa magnezu®, inz. £. Tar-
nowski — ,,Awarie napedéw walcowniczych®. W dziale
»2NowoSci z dziedziny hutnictwa® znajdujemy prace:
J. Natkaniec — ,Zastosowanie tlenu w procesach sta-
lovv:niczych“, J. Kozielski — ,Zelazotytan®“, W. To-
maszczyk — ,,Wplyw wielko$ci ziarna na wytrzyma-

lo§¢ na pelzanie stali‘. Procz tego w powyzszym nu-
merze zamieszczono dziaty: ,,Stownictwo -hutnicze®,
»Notatki bibliograficzne®, ,Przeglad czasopism®.

HUTNIK zeszyt nr 7/54 zawiera m. in. nastepujgce
artykuly: — ,Drogi rozwoju socjalistycznego przemy-
slu hutniczego w okresie dziesieciolecia Polski Ludo-
wej“, prof. dr Wt Eoskiewicz — ,,100 lat hutnictwa
aluminium 1854—1954%, mgr ins. J. Kwiatkowski —
»Otrzymywanie stlenku glinu“ inz. M. Brafman —
»Kierunki rozwoju produkcji aluminium za pomoca
elektrolizy*, inz. Z. Mas$lanka-Orman — ,Elektroli-
tyczna rafinacja aluminium®, dr E. Kamienski —
»Przerébka hutnicza oraz zastosowanie aluminium
i jego stopéw*, inz. M. Orman — ,,Przer6b ztomu alu-
miniowego*, a dzial ,Nowo$ci z dziedziny hutnictwa*
prace: W. Rutkowski — ,Aluminium w metalurgii
proszk6w*, S. Zaczkowski — ,Drut aluminiowy na
nity“, T. Szarowicz — ,Klejenie cze$ci konstrukecji
z lekkich stopéw*, E. Kamieriski — ,,Produkcja rur
cienko$ciennych*.

MECHANIK w zeszycie nr 6/54 zamieszczono m. in.
nastepujace artykuly: inz. J. Tymowski — ,,Obnizanie
kosztéw wlasnych — _to wzrost dobrobytu¥, inz.
J. Kaczmarek — ,Zasady projektowania centralnego
ostrzenia®, inz. A. Jozefik, inz. B. Keller i inz. S. Mar-
kowski. — ,,Technologia estrzenia rozwiertakéw wy-
kanczajgcych®, — ,Zmniejszenie zuzycia prowadnic
zasadniczym warunkiem przedtuzenia- cykléw- remon-
towych obrabiarek®, inz. J. Tuszynski — ,Szlifowanie
wewnetrznych powierzchni kulistych i stozkowych¥,
in2. T. Dzikowski i in2. J. Tuszynski — ,Nowe typy
wysokosprawnych uchwytéow tokarskich®, inz. Wit. Ka-
wecki — ,,Wytyczne do zmniejszenia zuzycia narze-
dzi“, in2. W. Grabowski — ,,Automatyzacja pomiarow
w obrébce szlifowaniem* (dokonczenie), inz. B. Kiepu-
szewski — ,,Obrébka $§limakéw*, in2. E. Zmihorski —
,Chromowanie sprawdzianow*, = B. Kuwas$niewski
i A. Turno — ,,Wyznaczanie promieni zaokraglen kra-
wedzi ciggowych®, inz. R. Sypniewski — ,Produkcja



odkuwek ze stopéw kolorowych%, — ,Usprawnienie
tokarza Mieczystawa Praszla“, M. Ch. — ,Nowy typ
ztgczy linowych®, ,,Skrzynka techniczna“.

WIADOMOSCI HUTNICZE zeszyt nr 6/54 przynosi
m. in. nastepujgce artykuly: Wi. Gryksztas — ,Dzie-
sieciolecie Polski Ludowej“, — ,Dziesieciolecie hut-
nictwa w Polsce Ludowej*, prof. dr Wi. Kuczewski —
»Rozwéj wielkopiecownictwa w Polsce Ludowej“,
mgr in2. St. Tochowicz — ,Nagrzewanie chromomag-
nezytowych pieco6w martenowskich®, mgr inz. J. Mi-
kulski — ,,0 ekonomiczne prowadzenie piecow wgleb-
nych®, mgr P. Gutman — ,, Antykorozyjne tworzywo
winidur“, St. Olenski — ,,Walka o obnizke kosztéw
wtasnych naczelnym zadaniem hutnikéw*, E. Juch-
niewicz — ,,Wazniejsze zadania szkolenia wewnagtrz-
zakladowego*‘, B. Wojtasz — ,I Konferencja naukowo-
techniczna ochrony pracy w hutnictwie®, dr E. Rusta-
nowicz — ,Ksigzka dla stalownikow*.

PRZEGLAD SPAWALNICTWA w zeszycie nr 6/54
znajdujemy m. in. nastepujgce artykuly: mgr inz.
J. Biernacki — ,Hasto Lidii Korabielnikowej w spa-
walnictwie®, in2. E. Bargiel — Spawanie automatyczne
w budownictwie okretowym*, — ,Spawalnictwo
a Uchwata Nr 592 Prezydium Rzadu z dnia 1 sierpnia
1953 r. w sprawie zapewnienia postepu w dziedzinie
bezpieczenstwa i higieny pracy“, mgr inz. J. Mazur-
kiewicz — , Kurs spawalnictwa dla inzynieréw i tech-
nikéw*, inz. A. Domafiski — ,Kilka uwag z praktyki
w sprawie szkolenia i egzaminowania spawaczy‘ oraz
dziat ,,Przeglad prasy zagranicznej‘.

PRZEGLAD SPAWALNICTWA zeszyt nr 7/54 przy-
nosi m. in. nastepujgce artykuly: — ,22 Lipca 1954
(22. 7. 1944—22.1.54)%, — ,Spawalnica przetwornicowa
o polu poprzecznym®, -mgr inz. Z. Szczeciniski —
sZgrzewanie pretow zbrojeniowych plomieniem ace-
tylenowym*, M. Rzecki — ,,Wentylacja pomieszczen
spawalniczych*.

WIADOMOSCI PKN zeszyt 7/54 obejmuje m. in. na-
stepujace artykuly: inz. J. Leszczynski — ,,O normali-
zacji w hutnictwie i osiggniéciach resortu w zakresie
opracowywania norm‘, mgr inz. M. Myronowicz —
,»Wykorzystanie niektérych prac badawczych do opra-
cowania norm hutniczych®, inz. T. Malkiewicz, inZ2.
K. Mandybur — ,, Nowe gatunki stali“, mgr inz. M. My-
ronowicz — ,Dorobek normalizacyjny w dziedzinie
korozji metali“, mgr inz. M. Sadtowski — ,Pierwszy
kurs normalizatoré6w w resorcie hutnictwa®, inz. A. T.
Troskolanski — , Normy pojeciowe i ich znaczenie dla
rozwoju normalizacji®, prof. dr inz. Z. Klebowski —
,Napiecie a silta wewnetrzna®, mgr inz. T. Adamski —
»Zagadnienie dokladnos$ci chemicznych metod anali-
tycznych w Polskich Normach®, mgr inz. F. Zajdel —
,Trudno$ci w pracah normalizacyjnych w przemySle
- weglowym*, mgr inz. M. Rolek — ,Normalizacja zuzli
paleniskowych“ oraz dzialy: , Technika Normalizacyj-
na“, ,,Glosy Czytelnikéw*, ,Przeglad Prasy Normaliza-
cyjnej Zagranicznej“.

PRZEGLAD GORNICZY zeszyt nr 6/54 obejmuje
m. in. nastepujgce artykuly: — ,Przeméwienie Wice-
ministra Rady Ministréw i Ministra Gérnictwa Piotra
Jaroszewicza na Naukowo-Technicznym Zjezdzie Gor-
niczym PAN i NOT%, — ,,Zjazd Goérniczy Polskiej Aka-
demii Nauk i Naczelnej Organizacji Technicznej*,
B. Krupiniski — ,,Wkilad Naukowego Zjazdu Goérnicze-
go PAN i NOT w gornictwo polskie*“, prof. dr T. Las-
kowski — ,Wplyw postepu w przerébce mechanicz-
nej na zmniejszenie strat substancji weglowej i ra-
cjonalne wykorzystanie wegla podczas jego zuzycia“,
prof. Wi. Stepinski — , Nowoczesne sposoby wzboga-
cania rud krajowych®“. mgr inz. B. Neuman — ,Roz-
woO6j normalizacji w polskim goérnictwie” oraz dzialy:
»Kronika“, , Przeglad Zagraniczny*.

PRZEGLAD GORNICZY w zeszycie nr 7—8/54 za-
mieszczono m. in. nastepujace artykuly: inz. Fr. Wa-
niolka — ,,W dziesieciolecie Manifestu Lipcowego*,
prof. dr Z. Kowalczyk — ,,Osiggniecia Akademii Gor-

niczo-Hutniczej ' w Krakowie w 10-leciu Polski Ludo-
wej na tle 35-lecia istnienia uczelni®, mgr inz. Z.
Adjukiewicz — ,,Optymalna wielko§é kopalni“, mgr
inz. Wit Zborowski — ,,Poprzeczny system Scianowy
z podsadzkg plynng w stromych poktadach®, mgr inz.
W. Boryczko — ,Przekopy oddzialowe do cienkich
pokladow*, mgr inz. A. Peretiatkowicz — ,Przeciw-
wybuchowe $rodki ochronne w obwodach maszyn
ruchomych®, mgr inz. T. Czechowicz — ,,Schemat
zmianowy transportu*, mgr inz. P. Klich — ,Dosto-
sowanie schematu mechanicznej przerébki wegla
koksowego do wymagan koksowni“, prof. inz. K. Sza-
blowski i inz. B. Kowalski — ,Kopalniane pompy.
zebate“, prof. dr St. Kurzawa, mgr inz. K. Jahoda,
mgr in2. J. Zakrzewski, inz. K. Biernacki — ,Proto-
typ polskiego metanomierza®“, mgr in2. St. Pasierbin-
ski — ,,Obliczanie potrzebnej liczby lokomotyw elek-
trycznych*, L. Komorowski — ,,Nowe goérnicze lampy
nahelmne*, mgr inz. K. Czerner — ,Zjawiska towa-
rzyszace zerwaniu sie liny*, dr J. Dobrowolski —
,»Przyczyny wypadkow spowodowanych przez maszy-
nistow wyciggowych®, mgr inz. W. Glowacki — ,,Dy-
skusje*“ oraz dziaty: ,Przeglad Zagraniczny*, ,Prze-
glad Dokumentacyjny Goérnictwa®, ,Biuletyn Insty-
tutu Mechanizacji Goérnictwa*““.

CZASOPISMA NADESEANE ZAGRANICZNE

L,HUTNICKE LISTY“ — zeszyt 6/54 przynosi m. in.
artykuty: L. Sajch, F. Vdana — ,,Ocena danych techni-
cznych koksowni i wielkich piecow w pierwszej pie-
ciolatce®, F. Houdek, M. Oppelt — ,,Obrébka surowki
po spuscie celem otrzymania wanadu®, J. Stary — ,,Do-
Swiadczenia przy wprowadzaniu radzieckich aparatéow
dla piecoéw martenowskich w NHKG w Kunczycach®,
A. Danihelka — ,Przerobka odpadow stali nierdzew-
nej przez przetapianie w zasadowym piecu martenow-
skim*, M. Spevdk — ,,Czego oczekujemy od zakiadow
produkujacych metale niezelazne*, F. Bernat — ,,Co
nam aa wprowadzenie rozrachunku gospodarczego
w hutach“.

LSLEVARENSTVI“ — zeszyt 6/54 przynosi m. in.
artykuly: A. Fiala — ,,Wodér jako przyczyna porowa-
tosci aluminium i jego stopow*, B. KriZko — ,,Rozw0j

techniczny odlewnictwa w Stowacji“, J. Stejspal — °
»Usprawnienie pracy w odlewniach przez zastosowanie
pirometru termoelektrycznego do pomiaru tempera-
tury cieklej stali“, V. Koran — ,,Zastepowanie metali
niezelaznych antymagnetyczng stalg“, V. Pastor —
c<TFormowanie ko6t dla wozkéw kopalnianych — Pra-
ce Instytutu Odlewniczego CSR: J. Ornst — ,,Badanie
niektorych witasnosci spoiw organicznych“, Z. Hostin-
sky, C. Hlou§ek — ,Modyfikowanie zeliwa magnezem
w autoklawie“, A. Sustek — ,,Odlewanie stalowych
armatur w kokilach*.

ONTODE zeszyt 4/54 zawiera m. in. nastepujace ar-
tykuly: Borzsonyi Kdroly — ,Dane o mikroporach
w odlewach staliwnych“, dr Lajtay Janos — ,Wy-
niki przemystowej produkcji odlewéw z modyfikowa-
nego czarnego zeliwa ciggliwego™, Lipoveez Ivan —
»Silikony i ich zastosowanie w odlewnictwie®,
Emdéd Gyula i Némoth Pdl — ,Badania nad kilku
odmianami krajowych piaskéw naturalnych oraz pia-
sku syntetycznego z punktu widzenia odlewnictwa
magnezu*, Abaffy Imre — ,Talk jako material ‘do
powlekania form zamiast grafitu®.

ONTODE zeszyt 5/54 przynosi m. in. nastepujace
artykuly: Budinszky Tibor i Gerédi Jézef — ,Kra-
jowe i zagraniczne do$wiadczenia w dziedzinie od-
frodkowego odlewania tulei cylindrycznych®, dr
Hajté Nandor — , Rozpuszczanie. zawarto$ci ferrytu
w zeliwie drogg obrébki cieplnej“, Cseh Miklés —
»Izotermiczne hartowanie zeliwa®“, Takdes Péter
P4l — ,Elektryczne suszarki promieniami podczer-
wonymi*, Csonkdn Pdl — ,Selektywna korozja
w stalach weglowych*.

METALLURGIE UND GIESSEREITECHNIK zeszyt

nr 4/54 zawiera m. in. nastepujgce artykuly: K. Rich-
ter — ,,Ochrona pracownikéw wielkich piecow*
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W. Boddeker — ,Otrzymywanie .. gabczasteégo zelaza

z rud w piecach obrotowych“, H. Ringpfeil — ,,Zeliwo

odporne na $cieranie“, A. I. Zelikow — ,,Zagadnienie
rozwoju walcowni“, — ,Sprawozdanie ze Zjazdu La-
borantéw w Lipsku®“, B. Trzeciak — ,,Ciecie metali
przy uzyciu pylu zelaznego“, E. R. Thews — ,,Rozdzie-
lanie wiéréw*, H. Neumann — ,,Szkolenie inzynieréw-.
walcownikéw a dzial ,,Z praktyki odlewniczej* prace:
»Spiekanie materiatéw formierskich®, — ,,Wady od-

lewéw stotéw do strugarek®.

METALLURGIE UND GIESSEREITECHNIK w ze-
szycie nr 5/54 zamieszczono m. in. nastepujgce arty-
kuty: H. Miiller — ,,Usprawnienie ruchu zasadowych
piecéw lukowych®“, O. Schick — ,Mechanizacja re-
montu piecow tukowych®, F. Mack — ,,Szybkie repera-
cje piecow elektrycznych“, F. Franz — ,,Skrécenie re-
paracji pieca martenowskiego*, — ,,Przer6b rud cynku
zawierajacych zelazo i krzemionke na cynk elektro-
lityczny“, H. Thiele — ,,Walka z brakami w odlewni,
R. Radtke — ,,Otrzymywanie zeliwa sferoidalnego*, —
»Sprawozdanie ze Zjazdu Laborantow*.

FONDERIE zeszyt nr 101 (czerwiec) przynosi m.in.
nastepujace artykuty: J. Van Eeghem, J. Vidts, A. De
Sy — ,Przemiany izotermiczne i obrébka cieplna Ze-
liwa chromo-miedziowego i chromo-niklowego*,
P. Ageron — ,Przepisy bezpieczenstwa i higiena we
wszystkich dziatach odlewni i warsztatbw pomocni-
czych. Stworzenie odpowiedniego nastroju w zakla-
dzie“, R. Pradeau — , Wlasno$ci mechaniczne dwéch
odlewniczych stop6w magnez — cyrkon‘ a dziat ,,Rady
praktyczne dla odlewnikéw*“ prace: — ,Dodatkowe
chemiczne oczyszczanie odlewéw zeliwnych i staliw-
nych“, — ,Panewki z brazu olowiowego odlewane
z wezownicami chtodzgcymi®, — ,,Wplyw naturalnych
cech piasku gliniastego na jego wlasno$ci‘.

FONDERIE w zeszycie nr 102 (lipiec) zamieszczono
m. in. nastepujgce artykuly: Gabel E. — ,Przyczy-
nek do badan nad zeliwiakiem. Zastosowanie nomo-
gramOw ulatwiajgcych regulacje“, A. B. Ewverest, F.
A. Ball — ,Naprawa odlewéw z szarego zeliwa
w Wielkiej Brytanii“, M. Cirou — ,,Wplyw olowiu
i cyny na mechaniczne witasno$ci mosigdzu o wyso-
kiej wytrzymalo$ci¢“. W dziale ,Rady praktyczne dla
odlewnikéw* . znajdujemy prace: ,Wskazniki stoso-
wania piaskéw odlewniczych. Piasek wilgotny, pia-
sek suszony, piasek syntetyczny“, — ,Zeliwo o wy-
sokiej zawartosci krzemu*.

JOURNAL OF THE IRON AND STEEL INSTITUTE
w zeszycie nr 6/54 znajdujemy m. in. nastepujgce ar-

tykuty: E. G. Lyttelton — ,Wplyw Zelaza i stali na
stosunki spoteczne“, B. Jones, R. A. Owen-Barnett —
»Sztuczne starzenie miekkiej stali“; S. K. Dean, W. N.
Jenkins, P. K. Cledhill, A. J. Blanchard — ,Metoda
samoczynnego sterowania talerzowych zasilaczy urzg-
dzenia spiekalni*, E. W. Williams, H. O’Neill — ,Elek-
tronowe mikrografie struktury na granicy i przy gra-
nicy krysztaléw w stali i wlewkach zelaza“, Komisja
Metod Analitycznych — ,Metoda spalania do okre$la-
nia siarki w zuzlu“, Komisja Metod Analitycznych —
»Oznaczanie krzemionki w zuzlu wielkopiecowym?®.

JOURNAL OF THE IRON AND STEEL INSTITUTE
w zeszycie nr 7/54 znajdujemy m. in. nastepujgce ar-
tykuty: T. P. Colclongh — ,Rozwdéj hutnictwa zelaza
i stali w Wielkiej Brytanii w ciggu ostatnich 25 lat®,
P. T. Moore — ,Anizotermiczny rozklad austenitu
w stali $redniostopowej“, B. G. Baldwin — ,Powsta-
wanie i rozklad fajalitu (2FeO.SiOg)“, Mc. E. M.
Briar, W. Johnson, K. W. Andrews, W. Davies —
»Spieki niskoprocentowych rud zelaza®.

GIESSEREI nr 11/54 obejmuje m. in. nastepujgce
artykulty: W. Fuchs — ,,Zastosowanie form z masy ce-
mentowej“. L. Frede — ,Badanie zjawisk zachodza-
cych przy zalewaniu formy*“, — ,Sprawozdanie ze
Zjazdu Odlewnikéw w Paryzu 1953“. W dziale ,,Prze-
glagd pism technicznych®“ znajdujemy prace: — ,,0d-
lewy magnezowe w formach skorupowych®, — ,,0d-
lewy aluminiowe“, — , Nowe odlewnie rur w Alaba-
ma“, — ,Instytut Technologii Mechanicznej Wyzszej
Szkolty w Karlsruhe pracownia odlewnicza*
a w dziale , Kgcik mistrza odlewniczego“: — , Wady
odlew6éw cienko$ciennych®, — ,,Zeliwiak i jego ruch*,
— ,,0dlewy aluminiowe®, — , Technika wykonywania
wlewoéw doprowadzajgcych”, — ,Rysunek modelu —
ksztalt znakéw rdzeniowych®, — ,,Odlewnia w Cha-
co“. Powyzszy numer w dziale ,Z praktyki odlewni-
czej“ zawiera prace: ,Rdzenie z masy ze szklem wod-
nym¢%, — ,,Odlewy dla zelazek elektrycznych®, — , Ko-
kile dla odlewéw armaturowych.

GIESSEREI zeszyt nr 12/54 przynosi m. in. nastepu-

jace artykuly: — ,,Targi w Hannowerze 1954“, B. Ma-
rincek — ,Przyczynek do powstawania grafitu sfero-
idalnego*, Th. Geilenkirchen — ,Sprawozdanie z Kon-

gresu Odlewnikéw w Paryzu 1953“ a dziat ,Z prak-
tyki odlewniczej“ prace: — ,,Wykonanie formy na od-
lew matrycy za pomocg wzornikéw*“. W dziale ,,Pyta-
nia i odpowiedzi“ znajdujemy prace: — ,Pecherze
w odlewach%, — ,,Czy zwiekszony dodatek wapienia
sprzyja odsiarczaniu?“, — ,,Jak wplywa maly doda-
tek tytanu na zaroodporno$¢ odlewu.

SPROSTOWANIE

W zwiazku z opublikowanym w numerze 7/8/54 streszczeniem artykulu V. Prachar
pt. ,,Problem brakéw odlewniczych w odlewniach czechostowackiego przemystu maszy-
nowego* podajemy sprostowanie omyiki, ktéra wkradla sie przy ttumaczeniu:

Str.

231 szpalta lewa,
wiersz 19 od dqlu

Zamiast:

od 1952 roku

Powinno byé¢:

od 1953 roku

Wydawca; Wydawnictwo Goérniczo-Hutnicze —

Stalinogréd, Stawowa 19.

Kolegium redakcyjne: mgr inz. Stanislaw Buzek, prof. dr inz. Mikotaj Czyzewski, mgr inz. Edmund

Janicki, zast. prof. inz. Platon Januszewicz, prof. inz. Gabriel Kniaginin, mgr inz. Jerzy
' mgr inz. Jur Piszak, mgr inz. Jerzy Wdjcik.

zast. prof. inz. Stanislaw Pelczarski,
Redaktor Naczelny: zast. prof. inz. Czeslaw Kalata
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Komunikat
NAGRODY PANSTWOWYCH WYDAWNICTW TECHNICZNYCH ZA ROK 1953

W dniu 17 lipca br. w gmachu Panstwowych Wy-
dawnictw Technicznych odbyla sie uroczystos¢ wre-
czenia nagréd PWT za najlepsze dziela wydane w ro-
ku 1953, przyznanych przez Dyrekcje Panstwowych
Wydawnictw Technicznych wespét z Dyrekcjami Wy-
dawnictwa Gorniczo-Hutniczego, Wydawnictwa ,,Bu-
downictwo i Architektura®“ oraz Wydawnictwa Prze-
mystu Lekkiego i Spozywczego.

Przy kwalifikowaniu prac do nagrod brano przede
wszystkim pod uwage ich aktualno$¢ i doniosto$é dla
rozwoju gospodarki narodowej Polski Ludowej oraz
jako$¢ i oryginalno$é opracowania tematu.

W stosunku do tlumaczen brano pod uwage jakoéé

opracowania oraz dostosowanie przekladu do warun-
koéw polskich.

Wsrod nagrodzonych autoréow znajduja sie rowniez
robotnicy.

Nagrody zostaly przyznane za nastepujgce ksiazki:

Za prace oryginalne

Nagroda honorowa

Ocheduszko S. prof. dr inz. , Teoria maszyn ciepl-
nych* cz. I i II

I nagroda w wysokosci po 5.000 zi
Hobler T. prof. inz. ,Ruch ciepla i wymienniki,
Ostrowski W. dr inz.: ,,Lokalizacje i planowanie te-
renéw przemystowych*,
Szpor S. prof. dr inz.: ,,Ochrona odgromowa‘, tom X.

III nagroda w wysokoSci 2.500 zi

Dabrowski R. mgr inz., Nowacki W. prof. dr .ini.:
»Silesy*. -

Nagrody wyroéznienia w wysokosci po 1.500 zi

Czempinski S.: , Roboty zbrojarskie w budow-
nictwie*,

Piwonski T. inz.: ,,O czym powinien wiedzie¢ for-
mierz przy recznym formowaniu*,

Worek F.: ,,Obrébka szczeciny i wilosia‘“.

Dyplomy uznania z dziedziny elektrotechniki

Mazur M. dr inz.: ,,Nagrzewanie promiennikowe*
Nowicki W. prof. dr inz.: ,Zasady teletransmisji
przewodowej‘:

Dyplomy uznania z dziedziny mechaniki

Blazewski S. mgr inz.: ,,Pomiary twardosci metali®,
Czyrski W. mgr inz.: ,,Spawanie stali stopowych*,
Pindera J. mgr inz.: ,,Zasady elastooptyki*,
Tomaszewski A. mgr inz. ,,Zarys metrologii warszta-
towej“, .

Wotk R. mgr inz.: ,,Planowanie zuzycia narzedzi‘.

Dyplomy uznania z dziedziny hutnictwa

Chromik J. mgr inz. i Stankiewicz M. mgr inz.: ,,Wy-
tapianie stali w piecach martenowskich*.

Dyplomy uznania z dziedziny gérnictwa

Anasiewicz A. mgr inz., Budryk W. prof. dr inz., Ce-
hak K. mgr inz, Fryczkowski E. mgr inz., Gajew-
ski M. mgr inz, Gluszczak %. mgr inz., Klott M.
mgr inz., Kruk P. mgr inz., Krupinski D. prof. dr
inz., Lesiecki W. prof. mgr inz., Lisiecki L. dr,
Loesch B. mgr inz., Patla A. mgr inz, Porysie-
wicz W. mgr inz., Zaranski T. dr inz.: , Technika
bezpieczenstwa w goérnictwie®.

Dyplomy uznania z dziedziny budownictwa
Dowgird R. mgr inz.: ,Konstrukcje staloceramiczne
prefabrykowane*.

Dyplom uznania z dziedzihy architektury
Maczenski Z. prof. dr inz.: ,,Poradnik budowlany dla
architektow*.

Dyplomy wuznania z dziedziny przemyslu
i spozywczego

lekkiego

Flejszer H. mgr inz., Jakobson J. mgr inz., Lukon J.
mgr inz., Majzner J. prof. inz,, Orzel! M. mgr inz.,
Rosental S. mgr inz., Wajntraub J. mgr inz., Toma-
szewski R. mgr inz.: ,,Chemiczna obrébka witékien*
t. I, II, III,

Jarosz K. mgr inz., Stein R. mgr inz. i Zieborak K.
dr inz.: ,Odwadnianie spirytusu*.

Tlumaczenia .

I nagroda z dziedziny mechaniki w wysokosci 5.000 zi
Smolaga K. mgr inz. i Weberman H. mgr inz.: ,,Tur-
biny parowe* Losiewa. ’

II nagroda z dziedziny goérnictwa w wysokesci 1.500 zi
Dallenstedt L. mgr ‘inz. i Przysiecki O. inz.: ,,Ma-

_ szyny goérnicze do wybierania pokladéw kopalin
uzytecznych* Tierpigoriewa, Diemidowa i Protodia-
konowa.

II nagroda z dziedziny hutnictwa w wysokosci 1.500 zi
Chodkowski S. mgr inz.: ,,Wytapianie stali w pie-
cach martenowskich Mireszniczonki.

Dyplomy uznania z dziedziny chemii
Gajewski W. mgr inz. i Goérecki E. inz.: , Techno-
logia substancji blonotwodrczych Drinberga.

Dyplomy uznania z dziedziny elektrotechniki

Pelczewski W. prof. dr inz.: ,Konstrukcje maszyn
elektrotechnicznych* Aleksiejewa, '
Walentynowicz B. mgr inz.: ,,Praca silnik6w asyn-
chronicznych* Syromietnikowa. '



Cena zeszytu zl 6.—

WYDAWNICTWO G ORNICZO-HUTN ICZE

i PIEKUTOWSKI Z.: Oczyszczalnia

ANDREJEW L.
i jej obstuga 1953, s. 108,

gazu wielkopiecowego
zt T.—

ANDREJEW L. i SOBCZYK Z.: Obsluga przepycho-
wych piecow walcowniczych. 1953, s. 100, zt 6.70
BOLCHOWITINOW N. F.:. Metaloznawstwo i obrébka
cieplna. Tlum. z ros. C. Niementowski 1953, s. 310,

2zt 29.—
CHODKOWSKI S.: Metalurgia zelaza w zarysie. 1953,
s. 359, zl 35,50

CIAS W.:
z} 5.—

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

MAZANEK T.: Murowanie i naprawa piecow marte-
nowskicl;. 1953, s. 95, zt 7.—

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

Jakos¢ stali obrabianej cieplnie. 1953, s. 76,

NOWOSCI WYDAWNICZE

BIELAJEW A. J.: Metalurgia lekkich metali. Tium.
z ros. Niewiadomski C. 1954, s. 312, zt 31.—
CEJDLER A. A.: Metalurgia miedzi i niklu.
z ros. Niewiadomski C. 1954, s. 291, zt 29.—
GIERDZIEJEWSKI K.: Zarys dziejow odlewnictwa
polskiego. 1954, s. 276, z1 25.50

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

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

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

Tium.

PAWELOWSKI S. i SZYMBORSKI W.: Ceramiczne

- tworzywa izolacji cieplnej. 1954, s. 204, zt 16.—

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

RYSZKA E.: Mierzenie temperatur w urzadzeniach
hutniczych. 1954, s. 92, z1 6,20

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

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

PANSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNE

NOWOSCI WYDAWNICZE

BIEGELEISEN-ZELAZOWSKI B.: Metoda inz. Kowa-
‘lowa jako wyzsza forma wspolzawodnictwa, s. 64,
zt 3.—

CHMIELEWSKI H.: Logarytmiczny suwak rachunko-
wy. Wyd. 4, s. 48, zl 3.—

CIESIELSKI W., PERLINSKI S.: Technika pomiaréw

warsztatowych, s. 352, zt 30.— (w oprawie)

DOBRACZYNSKI A., POCHWALSKI J.: Technologia
przetworstwa tloczyw termoutwardzalnych. Czesé 1,
s. 196, zt 13.— (w oprawie)

DOBROWOLSKI J., ROTTENGRUBER J.: Polerowa-
nie elektrolityczne. Biblioteka Ochrony Pracy, s. 48,
zt 5.—

DOBRZANSKI T.: Rysunek techniczny. Wyd. 5 uzup.,
s. 180, zt 12.—

GIERASIMOW S. G.,, DUDNIKOW E. G., CZISTIA-
KOW S. F.: Automatycznay regulacja urzqdzen ko-
tlow parowych. Ttum. z ros. E. Augustyniak i W. Na-
lecz-Gembicki, s. 562, z 3¢.— (w oprawie)

LISIAK S.: Gwintowanie reczne. Seria ,,Bede fachow-
cem, S. 44, zt 12—

MICHALAK W.: Regulacja napiecia w sieciach elek-
trycznych, s. 199, zt 12.—

MOSZYNSKI W.: Wyklad elementéw maszyn. Czes$é 4.
Mechanizmy. Wyd. 2, s. 318, zt 22.—

MOSZYNSKI W.: Wytrzymalo§é zmeczeniowa czqsei
maszynowych. Wyd. 2 niezmienione, s. 279, zl 25.—
(w opraw1e)

MUSZYNSKI Z.: CzeSci maszyn w swietle literatury
patentowej, s. 59, zl 4.—

NOWACKI P. J.,, KORDECKI A, STANKIEWICZ Z:
Atlas konstrukcji maszyn elektrycznych. Tom I. —
CzesSci maszyn elektrycznych. Tabl. 38, zt15.—

Poradnik dla uzytkownikow i wytworcow narzedzi
mierniczych. Praca zbiorowa. Wyd. 2 uzup. Biblio-
teka Metrologiczna Glownego Urzedu Miar, s. 511,
z} 33.— (w oprawie)

SIWICKI J.: Technologia paliwa i wody,
zl} 12.— (w oprawie)
SZALEK R.: Swietlowki.
atacja, s. 59, zt 3,50
SZUBERT W.: Zagadnienie prawne ochrony pracy.

Biblioteka Wyktadowcy BHP, s. 56, z} 3,—

ZEMBRZUSKI J.: Atlas uzwojen trojfazowych silni-

kow asynchronicznych, s. 134, zt 10,—

s. 279,

Dzialanie - montaz - eksplo-

Do nabycia w ksiegarniach technicznych Domu Ksigzki i u kolporterow zakladowych
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INSTYTUTU ODLEWNICTWA

ROCZNIK IV

1954

NUMER 9-10

Z PRAC INSTYTUTU ODLEWNICTWA

Badania pracy narzucarek

W jednej z niedawno uruchomionych krajowych od-
lewni zaistalowane zostaly dwie narzucarki przy pro-
dukeji form czesci kotléw centralnego ogrzewania.

Jedna z narzucarek stanowi urzadzenie radzieckie
Fabryki Krasnaja Presnia — typ 294, druga narzucar-
ka pochodzenia niemieckiego zostala wyremontowana
przez dorobienie matego rekawa wg proj. CBKMiUO.
Obie narzucarki pracuja nad karuzelami z recznymi
maszynami formierskiemi, ktére wraz z plytami mo-
delowymi moga by¢ latwo wymieniane przy pomocy
podnoénikéw pneumatycznych. ;

W ramach ekspertyzy na terenie omawianego za-
ktadu pracownicy Instytutu Odlewnictwa inz.inz. Lem-
picki i J. Dyndal przeprowadzili badania pracy i po-
réwnanie obu -narzucarek z punktu widzenia tatwosci
obstugi, zuzywalno$ci czesci, wydajnos$ci oraz stopnia
ubicia mas formierskich.

Por6éwnanie pracy obu narzucarek bylo o tyle inte-
resujace, ze obie narzucarki o zblizonej wydajnosci
wyposazone byly w glowice o odmiennej konstrukecji.

Tablica I podaje $redni okres pracy powyzszych cze-
§ci w praktyce zakladu oraz zestawienie materialu
lopatek i blach wymiennych — wg dokumentacji oraz
materialéw stosowanych na zakladzie. Warunki pra-
cy tych cze$ci sg bardzo ciezkie i zblizone do warun-
kéw pracy dysz piaskownic w oczyszczalniach. Jak
widaé z tablicy, wymiana czeSci nastepuje w czasie
zmiany, co powoduje przestoje w pracy maszyny.

Przyczyna zbyt szybkiego zuzycia sie powyzszych
czeSci jest stosowanie zwyklego zeliwa szarego jako
materialu lopatek. Niewatpliwie lepsze nieco wyniki
dalyby topatki staliwne, jak to jest przewidziane w do-
kumentacji, jednak ze wzgledu na klopoty z koopera-
cja na odlewy staliwne praktyczniejsze dla zakladu
byloby stosowanie lopatek zeliwnych z utwardzong
(zabielong) powierzchnig roboczg. Eopatki takie moz-
naby odlewaé w kokili z rdzeniem piaskowym odtwa-
rzajacym obrobiona, niewielkg zreszty, cze$é topatki.
Przy stosowaniu bialego zeliwa na lopatki moznaby
przedluzyé czas ich pracy do 16 godzin, za§ blach wy-
miennych do 32 godzin. Okres pracy blachy wymien-
nej zalezy w przewazajgcej mierze od zuzycia lopatki.

Ciekawym i dajgcym pole dla konstruktora do teo-
retycznej analizy pracy obu glowic byl zupehie od-

Tablica 1

M ater iatl
Okres
Typ wg dokumentacji pracy cze-
. Czesé glowicy .
k: §ci w godzi-
el sl oznaczenie odpowiednik Stosowany w praktyce nnih
oryginalne wg PN
Lopatka Stg 45,81 025 721X 4
Remontowa
Blanies st. 37,12 015 025 8
wymienna
E Lopatka Stal 45 045 Zl X 2
Radziecka 294
| DBlacha | Stal 65 G 050 025 4
‘ wymienna l ;
} |

Glowica narzucarki radzieckiej o $rednicy 480 mm po-
siadala dwie lopatki. Glowica narzucarki remontowej
o $rednicy 400 mm wyposazona byla w jedng topatke.
Ilo§¢ obrotow glowicy w obu wypadkach byla jedna-
kowa i wynosita 1440 obr/min. Jednakowg wydajnos¢
narzucarki i szybko$¢é wylotowa masy mozna osiggnac
stosujge zaré6wno jedna jak i dwie lopatki glowicy
zmieniajgc odpowiednio wielko$¢ lopatek. W literatu-
rze spotyka sie rozbiezne zdania o celowo$ci stosowa-
nia gtowic jedno- czy dwulopatkowych.

Utatwienie obslugi narzucarki polega gtéwnie na
zmniejszeniu do minimum oporéw przesuwania glo-
wicy oraz matego i duzego rekawa ze wzgledu na cze-
ste zmiany kierunkéw wodzenia glowicy podczas ope-
racji ubijania skrzynek formierskich.

Narzucarka remontowa wykazuje pod tym wzgledem
przewage nad narzucarkg radzieckg ze wzgledu na
1zejsza konstrukcje rekawéw. W brygadzie obstugujg-
cej stanowisko narzucarki wyznaczonych jest dwéch
robotnikow do operacji zageszczania masy w formie.
Wydaje sie, ze moznaby $mialo zredukowaé¢ te ilo$é
do jednego robotnika, jak to ma z reguly miejsce
w odlewniach zagranicznych, tym bardziej, ze szyb-
ko$¢ przesuwania glowicy, jak wyniknie z dalszych
rozwazan, nalezaloby raczej zmniejszyé, co ultatwi
obstuge narzucarek.

Najbardziej narazonymi na zuzycie cze$ciami na-
rzucarki sa lopatki wyrzucajgce mase oraz blachy
wymienne, wzdluz ktérych masa formierska prowa-
dzona jest w glowicy.

mienny charakter zuzycia topatek i blach wymien-
nych glowicy jedno- i dwulopatkowej.

Stopien ubicia masy formierskiej badany byl przez
wycinanie masy formierskiej z gotowych form przy
pomocy tulejek z cienkiej blachy, rozcinanie masy na
krazki wysoko$ci 20 mm i okre§lenie cigezaru wtasci-
wego masy przez zwazenie krgzkéw. Mierzono réw-
niez twardo§é powierzchniowg form twardo$ciomie-
rzem Dieterta.

Krzywe ubicia masy byly na ogoét zblizone do siebie
niezaleznie od miejsca pobrania proéby z dolnych
i gérnych poléwek form.

Rys. 1 przedstawia typowa krzywa ubicia masy
w. formach czlonkéw kotta centralnego ogrzewania.
Poczatkowy odcinek krzywej do H = 3050 mm nie
charakteryzuje $ci§le zageszczenia masy narzucarka
ze wzgledu na stosowanie w praktyce zakladu masy
przymodelowej nasiewanej z sita wstrzagsowego. Twar-
do$¢ powierzchniowa form wynosita 70-+-80 jednostek
Dieterta.

Niewatpliwie dla tego rodzaju form (odlew cienko-
$cienny, forma niska o duzym gabarycie), stopien ubi-
Jjania masy osiagany w praktyce zakladu jest za wy-
soki i moze powodowaé wystepowanie brakéw odlew-
niczych. Nalezaloby dazyé do zmniejszenia go albo
przez zwiekszenie wysoko$ci warstwy masy przymode-
lowej albo przez zmniejszenie szybkosci przesuwania
glowicy nad forms.

Krzywa ubicia form odpowiada w przyblizeniu ide-
alnej krzywej dla deolnych poléwek form; natomiast
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dla gornych poléwek odbiega od niej. Rozpatrywane
skrzynki formierskie byly zbyt niskie (170 do 190 mm),
aby mozna bylo korygowaé zbytnio krzywg ubicia
przez regulowanie szybko$ci wodzenia glowicy. Dla
form wyzszych przy umiejetnej obstudze narzucarki
mozna wyraznie regulowaé¢ stopien wubicia masy
w granicach 20 do 30 jednostek Dieterta. Szybsze wo-
dzenie glowicy narzucarki powoduje zwiekszenie stop-
nia ubicia masy formierskiej.

W praktyce zakladu stosuje sie skrzynki formierskie
niezbyt przystosowane do pracy na narzucarkach.
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Rys. 1.

Giéwnym tego powodem jest zbyt duza grubosé zeber
(40 do 45 mm), co powoduje koniecznos§¢ recznego ubi-
jania masy pod zebrami. Przy zastosowaniu cienszych
zeber (20 do 25 mm) i umiejetnym prowadzeniu glo-
wicy czynno$¢ recznego ubijania masy pod zebrami
moze by¢ z powodzeniem zlikwidowana.

WydaJnosc narzucarek mierzono przez chronometra-
zowanie czasu ubijania form oraz prostopadlo$cien-
nych skrzynek drewnianych. Okazalo sie, ze praktycz-
na wydajno$¢é narzucarki radzieckiej w warunkach
zakladu wynosi 33% wydajno$ci katalogowej (3,9 za-
miast 12 m3/godz.), za§ dla narzucarki remontowej 61%o
wydajnoSci katalogowej (5,5 zamiast 9 m3/godz.). W wy-
padku narzucarki radzieckiej dozownik masy nasta-
wiony by! na maksymalng wydajno$é, dla narzucarki
remontowej na 2/s maksymalnej wydajnosci (regula-
cja dozownika byla uszkodzona). Wydajno§¢é radziec-
kiej narzucarki moze by¢ przy zapewnieniu odpowie-
dniej dostawy masy formierskiej niewatpliwie wyz-
sza i doj$¢ przynajmniej do 6 m?3/godzine. Ciekawe
jest, ze identyczny typ narzucarki radzieckiej, pracu-
jacy w jednym z czechostowackich zakladéw, osigga
maksymalng wydajno$¢ 5 do 6 m?3/godz.,, a wiec 50%o
katalogowej wydajno$ci tego typu.

Z chwilg zainstalowania w zakladzie prototypu pol-
skiej narzucarki Instytut Odlewnictwa przeprowadzi
uzupelniajace badania tych maszyn w celu wyrazniej-
szego stwierdzenia wplywu iloSci lopatek na prace
glowicy, okre§lenia rzeczywistego poboru mocy, ma-
ksymalnych wydajno$ci maszyn oraz specyficznych
cech technologii wykonywania form.

inz. J. Lempicki

Uklad pomiarowy temperatur przy probach
statycznego rozciagania

Przy probach statycznego rozciggania metali w wy-
sokich temperaturach jednym z najbardziej istotnych
probleméw jest okre§lenie temperatury. Zalezno$é
wytrzymatoSci materialu od temperatury bedzie moz-
na dokladnie okre§li¢ znajgc dokladnie temperature
badanego ciala.

PrzejdZzmy pokrétce mozliwos$ci. okreslania tempe-
ratur przy prébach tego typu. Jedng z metod okresle-
nia temperatury proébki jest mozliwo$§é okresSlenia jej
ze znajomosci temperatury atmosfery otaczajgcej préb-
ke. Droga ta jest ucigzliwa i obarczona duzym ble-
dem, ktéry moze dochodzi¢ nawet do *+8%. Podobng
droga okreflania temperatury prébki, tzn. okre$lania
jej ze znajomosci temperatury atmosfery, jest zasto-
sowanie termoregulatora, ktéry ustali jej temperature
i nagrzeje badang prébke do temperatury otoczenia.
Proby przeprowadzane ta droga trwajg bardzo diugo
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i obarczone sy bledem, co jest wynikiem niemozliwo-
Sci utrzymywania stalej temperatury atmosfery.

Inng metoda jest metoda mierzenia temperatury
Scian ciala badanego. Polega ona na okrecaniu prébki
termopara i izolowaniu jej od atmosfery nagrzewajg-
cej probke. Tak mierzona temperatura obarczona jest
bledem, jednak mniejszym jak w przypadkach wyzej
opisanych. Gléwng atoli wada tego sposobu jest stra-
cony czas na przygotowanie prébki, na dobre okrece-
nie jej termopara i dokladne odizolowanie; nalezy tez
liczy¢ sie z faktem, ze termopara ulega przy kazdej
probie zniszczeniu.

Dobre wyniki pomiaru temperatur przy statycznym
rozciagganiu metali daje uklad termopar: stykowej
(rys. 1) i wewnetrznej (rys. 2). Przy pomocy tego ukia-
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Rys. 1. Termopara stykowa. 7 — rura zewnetrzna, 2 — rura

wewnetrzna, 3 — uszczelka rury zewnetrznej, 4 — sprezyny

dociskowe rury zewnetrznej, 5 — gléwka termoogniwa, 6 —
sprezyna dociskowa rury wewnetrznej

du nie tylko okreSlamy temperature Scian ciata sta-
lego, ale rowniez wnetrza préobki. Termopara stykowa
sktada sie zdwoch zasadniczych czeSci: rury zewnetrz-
nej i wewnetrznej. Do uzyskania jak najlepszych wy-
nikéw pomiaréw temperatur konieczna jest dokladna
budowa uszczelek w goérnej czeSci rury zewnetrznej.
Jej dokladne wyciecie do ksztattu badanego ciala,
zbudowanie uszczelek z materiatu bedacego jak naj-
lepszym izolatorem ciepla, nie dopusci ciepta z atmo-
sfery otaczajacej préobke do elementu pomiarowego
a przez to. zapewni dobry wynik. Zadaniem uszczelki
jest niedopuszczanie rozgrzanego powietrza do gtéwki



termoogniwa; powietrze rozgrzane do temperatury
wyzszej niz badane cialo w wypadku dochodzenia do
elementu pomiarowego mogtoby spowodowaé biad
w pomiarze. Oprdcz tego dobra izolacja tej czeSci rury
zapewni nam nieprzewodzenie ciepla. Drugi koniec
rury posiada dwa wglebienia, na ktérych za pomocag
zebow utrzymuje sie¢ rura wewnetrzna. Poza tym na
drugim koncu rury znajdujg sie trzy bolce, do kto-
rych dolgczone sg sprezyny. Sprezyny (4) dociskaja
rure zewnetrzng do badanego ciala. Rura wewnetrzna
termopary stykowej wypelniona jest dwuzylowymi
koralikami, przez ktére przeprowadzamy przewody
termoogniwa. Najbardziej istotng czeScig jest gléwka
termoogniwa o odpowiednim ksztalcie, ktéra musi byé
odpowiednio spawana i osadzona na koraliku. Gléwka
termoogniwa jest zelazna, posiada ksztalt zblizony do
elipsy z dwoma warkoczami; grubo$§¢ jej nie przekra-
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Rys. 2. Termopara wewnetrzna

cza 0,2 mm. Glowke te doginamy mniej wigcej do
ksztaltu badanego ciala w miejscu, w ktérym chcemy
mierzy¢ temperature, zapewniajac sobie tym samym
jak najdokladniejszy styk z badanym ciatem. W $§rod-
ku blaszki (gléwki) w wybitej dziurce spawamy cien-
kie druty, otrzymujgc w ten sposéb styk rzedu
0,1 mm2 Warkocz giéwki termoogniwa przymocowu-
jemy do wglebienia w koraliku, nie dopuszczajgc do
styku z materiatem rury, co zapewnia nam niedopro-
wadzenie ciepta do probki, ktérej temperature mie-
rzymy. Termopara tak zbudowana posiada bardzo ma-
13 bezwladno$é i duzg dokladno$é. Giéwka termoogni-
wa dociskana jest za posrednictwem rury zewnetrznej
sprezyna 6 do ciata badanego. Przy pomiarach tego ty-
pu jak pomiary wewngtrz pieca cial stalych pewnos$é
trafienia w cialo odgrywa duzg role. Pewnos$¢ te daje
nam wysuniecie rury wewnetrznej z zewnetrznej.
Termopara wewnetrzna jest jedng z wielu prébek
(w przypadku prob statycznego rozciggania, rys. 2),
ktérg poddajemy prébom, z wywierconym w $rodku
otworem, wewnatrz ktérego znajduje sie ,gléwka”
termoogniwa. Konce kanalika uszczelniamy dokladnie
nicig azbestowsg, co zapewnia nam niedochodzenie
powietrza otaczajgcego proébke - do ,,gté6wki” termo-
ogniwa. Termopara wewnetrzrna stuzy tylko do cecho-
wania i daje w wyniku. temperature wnetrza probki.
Termopara stykowa posiada bardzo malg bezwlad-
noé¢; dla przykladu podamy, ze mierzac (przy cecho-
waniu) temperature roztopionego otowiu, otrzymalismy
wynik z termopary natychmiast, natomiast na wskaza-
nia termometru rteciowego musieliémy czekaé ponad
minute. Te szybkie wskazania przy wycechowaniu
ukladu za pomoca termopary wewnetrznej pozwalajg

na szybkie okre§lenie $redniej temperatury wnetrza
probki. Dodamy jeszcze, ze temperatura atmosfery
wnetrza pieca jest ustalona termoregulatorem. Caty
ten uklad pozwala nam rozciggngé prébke, gdy tem-
peratura wnetrza probki dojdzie do zgdanej wielkoS$ci.
Zaznaczamy, ze przeprowadziliSmy szereg prob do-
ktadnosSci pomiaréw temperatur tg metoda i uzyska-
lismy w wyniku blad nie przekraczajgcy = 1%. Ter-
mopara tego typu moze spelnia¢ dobrag role nie tylko
przy probach rozciggania statycznego w. wysokich
temperaturach. Niewielka zmiana jej konstrukcji przy
budowie uszczelek i gléwki termoogniwa pozwala
uzy¢ ja do wszelkich pomiaréw temperatur na S$cia-
nach cial stalych z wyzej podang dokladnoScig.
mgr Jézef Kawaler

KRONIKA INSTYTUTU ODLEWNICTWA

Wykonanie planu i dzialalno§é Instytutu Odlewnictwa
w roku 1953
(dokonczenie)

Zagadnienie wtéornych stopé6w aluminiowych z kra-
jowego ztomu opracowane zostato kompleksowo. Opra-
cowano metode segregowania ztomu, przetopu w Ra-
finerii, przygotowania stopu w odlewni, sklady che-
miczne, wlasno$ci stopéw i ich zastosowanie. Praca
jest réwniez wdrazana w przemysle z pomyS$lnymi
wynikami.

Dalszy postep na drodze eliminowania, wzglednie
ograniczenia deficytowych sktadnikéw w stopach
miedzi osiggniety zostal w pracy nad mosigdzami
niskomiedziowymi. Opracowano sklady chemiczne,
wlasno$ci i zakres zastosowania mosigdzéw o zawar-
toSci ponizej 50 procent miedzi. Wdrazanie do pro-
dukcji nowych stopéw rozpoczeto w 1954 roku.

Instytut Odlewnictwa, jako jeden 2z pierwszych
instytutow w kraju zajal sie opracowaniem metod
statystycznych w odniesieniu do zagadnien produk-
cji odlewniczej i zastosowaniem w swych pracach
prowadzonych w przemys$le. Metody statystyczne za-
stosowano z pomy$lnymi wynikami w zagadnieniach
tolerancji wymiarowych odlewéw przy kontroli pro-
cesu technologicznego wytwarzania odlewéw oraz
kontroli wytwarzania zeliwa ciggliwego.

Przeprowadzono réwniez szkolenie pracownikéw
przemystu w stosowaniu metod statystycznych, orga-
nizujac w listopadzie 1953 r. konferencje w Instytucie
na powyzszy temat.

Celem rozpowszechnienia wynikéw prac Instytutu
w Biuletynie Informacyjnym IO, w ,Przeglgdzie Od-
lewnictwa“ podany zostanie wykaz zakonczonych

" w1954 r. prac badawczych, ktére moga byé zamawiane

przez poszczegblne zaklady przemystowe.
inz. J. Lempicki

Spotkanie naukowcéw z robotnikami i racjonalizato-
rami _odlewnictwa wojewodztwa opolskiego w dniu
13 czerwca 1954 r.

Udane i pozyteczne akcje przeprowadzit Gabinet
Techniczny Wojewddzkiego Domu Kultury w Opolu
wspllnie z WRZZ. Zorganizowal przy wspoétudziale
Instytutu Obrabiarek i Obroébki Skrawaniem oraz
Instytutu Odlewnictwa interesujgcg wystawe dla prze-
mystu obrabiarkowego i odlewniczego swego terenu,
a w czasie trwania wystawy dwa spotkania naukow-
céw z robotnikami i racjonalizatorami wyzej wspom-
nianych przemystéow.

Z Instytutu Odlewnictwa wyjechatla do Opola
13 czerwca 1954 r. 8 osobowa ekipa naukowcoéw z dy-
rektorem Instytutu, mgr inz. P. Januszewiczem na
czele. Po zwiedzeniu wystawy rozpoczeta sie narada
i dyskusja. W naradzie wzieli udzial, précz przedsta-
wicieli KW PZPR i WDK, robotnicy i racjonalizatorzy
przemystu odlewniczego wojewddztwa opolskiego.

Narade zagail przedstawiciel WDK w Opolu, po
czym dyr. Januszewicz zapoznal zebranych pokroétce
z historig i dziatalno$cig Instytutu Odlewnictwa w Kra-
kowie. Nastepnie przedyskutowano zagadnienia wysu-
niete przez zebranych, mianowicie:

1) odlewanie tulejek i pierScieni bimetalicznych,

2) odlewanie plyt wysokomanganowych,
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3) formy metalowe (kokile) i czernidio do nich,

4) organizacja i dokumentacja w odlewni,

5) .spoiwa,

6) wyktadziny zeliwiakowe,

7) rozpowszechnienie prac programowych IO i do-

kumentacja naukowo-techniczna odlewnictwa,

8) formowanie skorupowe,

9) uklady' wlewowe.

Na podkreSlenie zastuguje zywe zainteresowanie
przedstawicieli przemystu odlewniczego poruszanymi
zagadnieniami. Czterogodzinng dyskusje podsumowatl
przedstawiciel WDK, a dyr. Januszewicz przekazal na
jego rece szereg publikacji Instytutu celem rozdziele-
nia miedzy Kluby Racjonalizacji i Techniki.

R. S.

Konferencja Odlewnicza w 1954 r.

Niedawno mineto dziesieé lat istnienia Polskiej
Rzeczpospolitej Ludowej, a zarazem dziesie¢ lat wspa-
niatego rozwoju naszego przemystu. Odlewnictwo na-
sze, jak zresztg i inne galezie przemystu, przeszto ol-
brzymia w tym okresie droge, dzielagcag odlewnie typu
warsztatu rzemie$§lniczego od odlewni zmechanizowa-
nej. Podsumowaniem niejako tych osiggnie¢ a zarazem
wskazaniem sposobow dalszych sukceséw i realizacji
wytycznych II Zjazdu PZPR bedzie Konferencja Od-
lewnicza, ktéra ma sie odby¢é w Instytucie Odlewnic-
twa w Krakowie w dniach 15—17 listopada 1954 r.

W czasie trwania Konferencji beda wygloszone na-
stepujace referaty: .

1) mgr Rzepa Tadeusz, mgr inz. Lech Ludmita: Spo-
iwa zywiczne ze szczegbélnym uwzglednieniem
procesu skorupowego.

2) Prof. dr inz. Czyzewski Mikolaj, mgr inz. Pod-
rzucki Czeslaw: Nowoczesne technologie topienia
Zeli(;va z uwzglednieniem zeliwiaka chtodzonego
woda.

3) mgr inz. Kuszewski Jozef, inz. Kaczorowski Zyg-
munt, inz. Meyro Leon: Odlewanie zeliwa do form
trwatych.

4) mgr Szymczyk Stanistaw, mgr inz. WoZniacki Ro-
man: Nowoczesne metody kontroli proceséw
technologicznych. :

5) mgr inz. Tyszko Zbigniew: Zeliwa specjalne.

6) mgr inz. Go6rny Zbigniew, mgr inz. Rutkowski
Krzysztof: Oszczedno$ciowe stopy miedzi.

7) mgr inz. Pelczarski Stanislaw, mgr inz. Hejnar
Tadeusz: Proces konwertorowy jako nowoczesna
metoda topienia staliwa. '

8) mgr inz. Piaskowski Jerzy, mgr inz. Rgczka Jan:
Nowe kierunki w produkcji zeliwa ciggliwego.

Instytut Odlewnictwa zawiadomi jeszcze poszczegdl-

ne zaklady, z ktorych bedg delegowani przedstawi-
ciele na Konferencje, podajgc definitywny termin
Konferencji i blizsze informacje oraz przesylajgc
skrypty. Juz jednak obecnie zawiadamijamy, ze noclegi
dla swoich przedstawicieli zaktady obowigzane sg za-
rezerwowa¢ w odpowiednim czasie w Biurze Rozdzialu
Pokoi Hotelowych, Krakéw, ul. Pawia 6. Obiady moz-
na zaméwi¢é w stoléwcee Instytutu, a w inne artykuly
spozywcze zaopatrzy sie uczestnik Konferencji w kio-
sku instytutowym.
mgr Roman Sitko

Ogoélnokrajowy Zjazd
Spektrografistow Czechoslowackich w Liblicach
w dniach od 26—29 maja 1954 r.

W dniach od 26—29 maja 1954 r. odbyl sie w Cze-
chostowacji w Liblicach koto Pragi pierwszy Ogo6lno-
krajowy Zjazd Spektrografistéw, polgczony z konfe-
rencja naukowa. Organizacja Zjazdu zajmowala sie
Czechostowacka Akademia Nauk wspdlnie z Towarzy-
stwem Spektrograficznym, ktére od kilku lat istnieje
w Czechoslowacji, a ktérego prezesem jest prof. dr
O. Quadrat.

Zjazd spektrograficzny zgromadzit okoto 80 spektro-
grafistéw, pracujgcych na uczelniach, w instytutach

badawezych i w laboratoriach przemyslowych Cze-
choslowacji. Celem Zjazdu bylo nawigzanie wsp6l-
pracy pomiedzy poszczeg6lnymi laboratoriami spektro-
graficznymi, szersze zapoznanie sie spektrografistow
pomiedzy sobg, wzajemna wymiana ich do$wiadczen.
podsumowanie dotychczasowych osiggnie¢ w dziedzi-
nie spektrografii oraz powziecie rezolucji odnoénie roz-
wigzywania licznych trudno$ci, na ktére napotyka

w pracy kazdy spektrografista.

W programie obrad referowano okoto 40 prac, ktére
podzieli¢ mozna na nastepujgce problemy:

1) Rys historyczny czechostowackiej spektrografii
i powstanie Towarzystwa Spektrografistéw Cze-
choslowackich.

2) Ogdblne zagadnienia spektrografii.

3) Aparatura spektrograficzna.

4) Prace eksperymentalne, dotyczgce S$ci§le okreslo-
nych zagadnieh z zakresu analizy spektrograficz-
nej, emisyjnej i absorpcyjnej.

‘Odnoénie aparatury omawiane byly rézne typy ge-
neratoré6w wzbudzenia, interferometr, staloskop oraz
aparaty produkcji krajowej czechoslowackiej — spek-
troprojektor i staloskop.

Na cze$¢é Konferencji poSwiecong ogdélnym zagadnie-
niom spektrograficznym zlozyly sie referaty dotyczace
spektrograficznej analizy jako$ciowej, metod kalibra-
cji ptyt fotograficznych, sposobéw prygotowywania
wzorc6w spektrograficznych, spektrograficznej anali-
zy gazéw, zastosowania spektrografii w badaniach
geochemicznych, astronomii oraz referaty dotyczace
spektrografii absorpcyjnej.

Sprawozdania z prac doswiadczalnych dotyczyly
wielu zagadnienn jak oznaczanie wegla w stali, ozna-
czanie germanu w popiolach, oznaczanie molibdenu
w mineratach, oznaczanie potasu i wapnia w zelazie
iin. g N

Trzydniowe obrady zakonczone zostaly rezolucja,
ktérg objete zostaly najwazniejsze problemy'i trudno-
$ci spektrografistéw, a to:

1) import aparatury spektrograficznej,

2) budowa aparatury spektrograficznej krajowej,

3) racjonalne rozmieszczenie aparatury spektrogra-
ficznej w przemys$le i na uczelniach,

4) szkolenie kadr spektrograficznych.

5) opracowywanie wzorcéw spektrograficznych,

6) pomoce naukowe — ksigzki i dokumentacja spek-
trograficzna, )

- 7) materialy pomocnicze — ptyty fotograficzne, we-
giel spektralnie czysty, odczynniki fotograficzne
iin.,

8) nomenklatura spektrograficzna,

9) wspélpraca ze spektrografistami innych panstw.

Organizacja Zjazdu byla bardzo dobra. Obrady od-
bywaly sie w zabytkowym barokowym patacu w Li-
blicach (30 km od Pragi), w ktérym obecnie miesci sie
oSrodek pracownikéw nauki Czechostowackiej Akade-
mii Nauk. Uczestnicy zamieiscowi mieli zapewnione
wygodne noclegi ,a zamieszkujgcy w Pradze dojez-
dzali z Pragi autobusami. Pelne wyzywienie uczest-
nicy Zjazdu otrzymywali na miejscu. Obrady odby-
waly sie w godzinach rannych i popotudniowych. Go-
dziny wolne od zaje¢ spedzano na dyskusjach, space-
rach po pieknym rezerwacie przyrody, wieczorem za$
korzystano z biblioteki naukowej i Dbeletrystycznej,
korzystano z widowisk telewizyjnych lub stuchano
wystepéw kolegéw, pieknie grajacych utwory Cho-
pina, Dwofaka i Smetany.

W Zijezdzie Spektrografistéw uczestniczylo paru go-
§ci zagranicznych, a to dr Tibor Toérok, znany spek-
trografista wegierski, oraz z Polski mgr inz. Jan Woz-
niacki i mar Zofia Czajkéwna, z Instytutu Odlewnic-
twa w Krakowie.

Przyjecie go$ci przez gospodarzy czechostowackich
nacechowane bylo atmosferg przyjazni i zyczliwoSci.

Zjazd Spektrografistow w Liblicach stanowil przy-
czynek do posglebienia przyiaznych stosunkéw miedzy
naukowcami bratnich narodéw polskiego i czechosto-
wackiego. ‘

mgr Zofia Czajkéwna
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ROCZNIK IV

KRAKOW, WRZESIEN — PAZDZIERNIK 1954 R.’

ZESZYT Nr9—10

621.74 ODLEWNICTWO
182 ' 621.74:330.645 10 — 9-10.54

Stastny K.: Czas akordowy i ustalanie zarobku akor-
dowego w odlewniach. ,,Normativy a ukolovani pod-
le normativu ve slévarnach®. Slévarenstvi, t. 2, Nr 5,
maj 54, s. 139; 30 X 21 cm, 5,5 str., 7 rys., 4 tabl. —
Podano trudno$ci przy ustaleniu godziwego zarobku.
Jako najwlasciwsza miare zarobku uznane czas akor-
dowy. Podano przyklady ustalenia czasu akordowego
na niektére operacje z rozbiciem na czynnoSci.

183 621.74.001.7 I0 — 9-10.54

Stejspal J.: Usprawnienie pracy odlewni przez po-
miar temperatury cieklej stali termopara zanurze-
niowa. ,.Zlepseni prace ve slévarnidch méfenim teplo-
ty tekaté oceli ponornym pyrometrem*. Slévarenstvi,
t. 2, Nr 6, czerw. 54, s. 170; 30 X 21 cm, 3 str, 1 fot.,
4 rys. — Opisano dwa typy termopar zanurzeniowych
produkcji krajowej czeskiej oraz produkcji zagranicz-
nej. Podano zalety pirometru produkcji krajowej.

184 621.74.043.1 : 621.746.5 IO — 9-10.54

Mrygin I. W.: Zastosowanie sitek metalowych w od-
lewach kokilowych. ,Primienienje mietalliczeskich
sietok w kokilnom litjo“. Lit. Proizwod., Nr 1, stycz.
54, s. 7; 30 X 22 cm, 1,2 str., 3 rys. — Odlewy koki-
lowe wykonywane ze stopéw aluminiowych wvmaga-
ja czesto stosowania bardzo duzych nadlewéw, co
powoduje silne obcigzenie maszyn obcinajacych nad-
lewy i duze straty metalu w formie wiéréw. Zastoso-
wanie pod nadlewem sitek z blachy stalowej z odpo-
wiednig dla kazdego odlewu ilo$cia i $rednica otwo-
réw, zabezpiecza dobre zasilenie odlewu i stwarza
mozliwo$é mechanicznego odi*mvwania nadlewn ro
jego zakrzepnieciu. Dwa przyklady konstrukcji kokili
z sitkami pod nadlewem, przy zalewaniu kokili przez
nadlew.

621.741 RODZAJE ODLEWNI
185 621.741 : 613.633 : 614.89 IO — 9-10.54

Schumacher H.: Aparaty chroniace przed pylem i ga-
zem 7 doprowadzeniem SwieZego powiefrza. ,,Staub-
und Gasschutzgerite mit Frischluftzufithrung®. Gies-
serei-Praxis, t. 72, Nr 8, kw. 54, s. 160: A4, 1,8 str,
3 fot. — Przy wykonywaniu wielu prac konieczne jest
stosowanie ochrony osobistej w postaci aparatéw do
oddychania lub nawet skafandréw ochronnych (w od-
lewni — oddziat oczyszczalni, piaskowanie). Podano
opis dwoéch ubran ochronnych z doprowadzeniem

§wiezego powietrza, ktoére zostaly wyprébowane
w bardzo trudnych warunkach.
186 621.741.1 : 616-057 I0 — 9-1054

Hohmann ‘E. A.: Choroby zawodowe i ich objawy
w zakladach odlewniczvch. ,Die Berufskrankheiten
und ihre Begleiterscheinungen im Giessereibetrieb*.
Giesserei -Praxis, t. 72. Nr 9. mni 54, s. 1R%: A4,
2 str. — Zwrdécono uwage na odréznienie choroby za-
wodowej od nieszczeSliwych wvnadkéw. Wymieniono
szereg choréb zawodowych. ktérvch przyczyng jest
praca w odpowiednich zakladach np. przy pracy
z o*owiem, fosforem, rtecia, arsenem, manganem. Za-
sadniczo rozréznia sie dwie grupy chordb: choroby
skoérne i ptuc snowodow=ne pvlem Scista wsnAlpraca
kierownictwa odlewni z lekarzem choréb zawodowvch
zmnieisza nastepstwa chordéb zawodowvch. 7 artvlu-
tem rowviszvm powinien zapoznaé sie kazdv refe-
rent BHP i kierownik odlewni zakladéw przemysto-
wych. :

187. 621.741.1 : 658.387.5 IO — 9-10.54

Wallwork C. M. G.: Zmechanizowanie czynnosSci w od-
lewni. ,Approach to foundry mechanical handling“.

Foundry Trade J., t. 96, Nr 1956, luty 54, 203; 25 X
X 19 cm, 6,6 str., 5 tabl. — Mechanizacja czynnoSci
w odlewni podyktowana jest przede wszystkim daze-
niem do obnizenia kosztéow i powinna by¢é przepro-
wadzana logicznie i metodycznie. Przy zastosowaniu
metod polegajacych na studium poszczegélnych czyn-
nosci, mozliwe jest osiagniecie licznych oszczednosci
przy minimalnym wkladzie kapitalu. Twierdzenie 1o
udowodniono na przykladach.

188 621.741.1 : 658.387.5 10 — 9-10.54

Wallwork C. M. G.: Zmechanizowanie czynnoSci
w odlewni. ,,Approach to fundry mechanical hand-
ling“. Foundry Tfade J., t. 96, Nr 1957, marz. 54, s. 241,
25 X 19 cm, 6 str. — Cigg dalszy artykulu ze sir. £03.
Omoéwiono préby oraz wyposazenie i oprzyrzadowa-
nie ulatwiajgce i- umozliwiajgce mechanizacje czyn-
no$ci w odlewni. Osiggniete oszczednos$ci obliczono na
podstawie przykladu jednej z odlewni. Dyskusja.

189 621.741.5 : 338.922 10 — 9-10.54

Hicking G.: Gospodarczy rozwoéj przemysltu odlew-
niczego w 1953 r. ,,Die wirtschaftliche Entwicklung der
Metall-Giesserei-Industrie im Jahre - 1953%. Giesse~
rei, t. 41, Nr 10, maj 54, s. 249; A4, 5,4 str., 5 tabl. —
Omoéwiono rozwoj przemystu metalowego a szczegdl-
nie odlewniczego w Niemczech Zachodnich w 1953 r.
W poréwnaniu z rokiem 1952 zaznaczyl sie wzrost
produkcji. Zniesione zostaly ograniczenia odnognie
cynku, kobaltu, miedzi i jej stopow, utrzymano jedy-
nie ograniczenia uzywania niklu i jego stopow. Pro-
blem opalu zostal réwniez caltkowicie rozwigzany.
Zwigzek Odlewnikéw rozszerzyt wspoélprace z za-
granicg, z krajami zachodniej Europy i ze Szwecja.
Produkcja odlewnicza wzrosta o 10%o i osiagneta naj-
wyzszy poziom w latach powojennych.

621.742 TECHNOLOGIA MATERIALOW
FORMIERSKICH |

190 621.742.37 I0 — 9-10.54

Bedkowski K., Daga M. (Huta ,,Stalowa Wola“): Przy-
rzad do mieszania masy formierskiej w mieszarce
kolowej. (Kl. 31c. 0-200). Opisy Udosk. techn. i Uspr.,
Nr 13, Urzad Patentowy PRL, Warszawa 54, s. 36;
24 X 17 cm, 0,6 str. — Usprawnienie polega na otrzy-
mywaniu lepszej masy formierskiej przez dokladniej-
sze wymieszanie i na zaoszczedzeniu robocizny po-
trzebnej przy oczyszczaniu plyty mieszarki z przywar-
tej do niej masy, ktérej nie zagarniala ptyta zgarnia-
cza. W tym ceiu zastosowano przyrzad, skiadajacy sie
z 3 malych lemieszy, ustawionych tuz nad powierzch-
nig dolnej plyty mieszarki i przymocowanych za po-
$rednictwem konstrukcji stalowej do zgarniacza. Pod-
czas ruchu mieszarki lemiesze odrywajg ostrzami ma-
s¢ przywartg do plyty.

191 621.742.4 I0 — 9-10.54

Woodliff E.: Jak daleko powinna siega¢ kontrola mas
formierskich. ,How far should we go in foundry
sand control“. Amer. Foundryman, t. 25, Nr 2, luty 54,
s. 60; A4, 6 str.,, 8 fot., 1 rys., 1 tabl. — Kontro.a mas
formierskich powinna obejmowaé kontrole materia-
16w pomocniczych jak spoiw oraz gotowe masy.
Obserwacja odlewdw w oczyszczalni daje odrazu
przeglad wilasnos$ci uzytych mas formierskich. Zwré-
cono uwage na staranng kontrole temperatury spie-
kania piaskéw jak réwniez na badania dilatometrycz-
ne rdzeni i form piaskowych. Artykul zwraca uwage
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na konieczno$§¢ Scistej kontroli jakosci mas, od kté-
rych zalezy jako$¢ ot;ilewéw.

192 621.742.45 I0 — 9-1054
Materialy formierskie i pomocnicze. ,,Formstoffe und
Formhilfsstoffe“. Giesserei-Praxis, t. 72, Nr 8, kw. 54,
s. 150; A4, 5,3 str. — Omoéwiono szereg spoiw rdzenio-
wych, opartych na olejach, wymieniono ich nazwy
handlowe, wtasno$ci i dostawcéw. Szerzej omoéwiono
zywice resinolowe jako spoiwa stosowane wylacznie
tylko z piaskami kwarcowymi, dalej wysokoaktywne
bentonity ,,Heico* i ,,GKW¥, dalej metode hartowania
za pomocg dwutlenku wegla oraz jej zalety. Po$wie-
cono réwniez specjalng uwage zywicom bakelitowym
stosowanym w procesie formowania skorunowego.
Zwrdcono uwage na nowe spoiwa, oméwiono ich wila-
snoSci i zakres zastosowania.

193 621.742.47 : 536.4 10 — 9-10.54

Godding R. G., Rew. R.: Zachowanie sie mas formier-
skich pod obciazeniem w temperaturze pokojowej
i podwyiszonej. ,,Behaviour of sand mixtures under
load at room and elevated temperatures“. BCIRA J.,
t. 5, Nr 5, kw. 54, s. 278; 24 X 15 cm, 22 str.,, 5 fot,
4 rys., 7 wykr., 13 tabl. — Opisano. konstrukcje apa-
ratu do badan wytrzymaloSciowych na $ciskanie na
sucho prébek piaskéw formierskich w temperaturze
pokojowej i podwyzszoneij. Uzyskany wykres wytrzy-
matosciowy ilustruje zalezno§é odksztalcenia probki
od obcigzenia. Badania mialy na celu ustalenie zalez-
nosci pomiedzy skladnikami i rozszerzalnoScia mas
formierskich a wystepowaniem strupéw na odiewach.
Préby przeprowadzono na masach o zmiennej zawar-
tosci wilgoci i glinki dla ustalenia ich wpilywu na wy-
trzymato$é. Przeprowadzono rdéwniez badania mas
z dodatkiem smoty i pylu weglowego a nastepnie tych
samych mas bez dodatkéw. Do ogrzewania probek
stosowano zwykle piece oporowe oraz ogrzewanie
dielektryczne czyli pojemno$ciowe. Temperature wne-
trza probek mierzono za pomocg termopar. Artykut
ten przeznaczony jest w pierwszym rzedzie dla labo-
ratoriéw badawczych i zwraca uwage na konieczno$é
rozszerzenia dotychczasowego zakresu badan.

194 621.742.48 -I0 — 9-10.54

Ornst J.: Badania niektérych wlasnoSci spoiw orga-
nicznych. ,Studie nékterych vlastnosti organickych
pojiv. Prace CVS, t. 1. Nr 5, czerw. 54, s. 13; 30 X
X 21 cm, 8 str., 9 wykr, 6 tabl, 59 poz. bibl. — Za
pomoca prostych metod ustalono zalezno$¢ miedzy
liczba jodows, wiskozg a technologicznymi wtasno-
Sciami mas ze spoiwami olejowymi. Zbadano wplyw
giinek o roznym sktadzie mineralogicznym na wia-
snosci wytrzymatosciowe na sucho i wilgotno. Ustalo-
no optimum dziatania dekstryny w zaleznosci od za-
wartosci wilgoci i spoiwa, na podniesienie wytrzyma-
losci. Za pomocg préobnych odlewéw okreslono wplyw
réznych spoiw na czysto$¢é powierzchni odlewéw.

621.744 FORMOWANIE

195 621.744.3 10 -— 9-10.54

Narzedzia i materialy pomocnicze w odlewni. ,,Gies-
sereibedarfsartikel“. Giesserei-Praxis, t. 72, Nr 8, kw.
54, s. 156, A4, 3,75 str., 1 fot., 4 rys. — Wymieniono tu
jako materiaty pomocnicze: podporki rdzeniowe
i ochtadzalniki (cel stosowania, gatunki), sole ochron-
ne do topienia metali kolorowych (zagadnienie atmo-
sfery utleniajgcej lub redukcyjnej nad stopionym me-
talem w piecu), sole rafinujgce i odgazujgce stopy alu-
minium (nazwy handlowe, sposoéb stosowania), na-
stepnie gatunki lakieru do modeli, pudry oraz maczke
kwarcytows.

196 621.744.4 10 — 9-10.54

Klasyczne maszyny odlewnicze. ,Klasische Giessma-
schinen*. Giesserei-Praxis, t. 72, Nr 8, kw 54, s. 136;
A4, 7,7 str.,, 28 fot., 1 rys. — Artykul obejmuje opis
i zasade dzialania maszyn formierskich (wstrzgsarki,
formierki prasujace, wstrzgsarki z doprasowaniem),
maszyn i urzadzen do przygotowania masy formier-
skiej i rdzeniowej, jak tez najtypowszych nadmuchi-
warek do rdzeni.
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197 621.744.4 : 621.744.4.002.2 IO — 9-10.54

Szalnakow K. N.: Zmiana konstrukeji maszyny for-
mierskiej 265 M., Izmienienje konstrukcji formowocz-
nowo stanka 265 M. Lit. Proizwod., Nr 1, stycz.-lu-
ty 54,, s. 8; 30 X 32 cm, 0,7 str., 1 rys. — Opisano zmia-
ny konstrukcyjne elementéw maszyny formierskiej
265, jak stotu, ramy i uchwytéw oraz zmodyfikowang
maszyne 265M.

198 621.744.43 : 621.51 I0 — 9-10.54
Bromberg J., Villner L.: Uwagi o konstrukcji maszyn
formierskich o napedzie pneumatycznym. ,,Gesichts-
punkte zur Konstruktion der Formmaschinen mit
Druckluftantrieb*. Giesserei, t. 41, Nr 7, kw. 54, s. 153;
A4, 7,5 str., 13 fot., 3 rys. — Podano ogdlne wytyczne
konstrukeji poszczegélnych maszyn formierskich oraz
omoéwiono niektére rozwigzania konstrukcyjne w for-
mierkach prasujgcych, wstrzgsarkach z doprasowaniem
(ptyta do prasowania, urzagdzenia do podnoszenia, urzg-
dzenia wstrzasowe, prowadzenie stoiéw).

199 621.744.52 I0 — 9-10.54

Baturin Je. M.: Pospieszne skladanie form. ,Skoro-
stnaja sborka form®. Lit. Proizwod., Nr 3, maj. czerw.
54, s. 1; 30 X 22 cm, 2,2 str, 3 fot, 3 rys., 1 tabl. —
Jednym ze sposobéw szybkiego skladania form jest
stosowanie rdzeni 1lgczonych, wykonywanych we
wspélnych skrzynkach rdzeniowych. Na przykladzie
formy 6 cylindrowego karteru silnika Diesla opisano
i zilustrowano powyzszg zasade, ktéra pozwolita pig-
ciokrotnie skréci¢ czas skladania formy.

200 621.744.527 10 — 9-10.54

Mosin S. W.: O zagadnieniu obliczania poziomych
znakéw rdzeniowych. ,, K woprosu o rasczetach gori-
zontalnych znakow stierzniej*“. Lit. Proizwod., Nr 2,
marz. kw. 54, s. 28; 30 X 22 cm, 1,3 str,, 2 rys., 1 wykr,,
1 tabl, 3 poz. bibl. — Wprowadzono uzasadnione te-
oretycznie wzory na dlugosé poziomego znaku rdze-
niowego o réznych ksztattach. Podano réwniez nomo-
gram i tablice dla szybkiego obliczania wielkosSci zna-
ku. Obliczenia oparto na wielko$ci dopuszczalnego na-
cisku jednostkowego rdzenia na forme.

621.745 TOPIENIE. PIECE

201 621.745.34 : 669.13 : 662.665 10 — 9-10.54

Erienburg E. E.: Zastosowanie termcantracytu zeli-
wiakowego do topienia zeliwa. ,Primienienje wagra-
nocznowo tiermoantracita dla plawki czuguna‘. Lit.
Proizwod., Nr 2, marz. kw. 54, s. 24; 30 X 22 cm, 1,7 str.,
1 tabl. — Podano przeglad wilasnos$ci réznych gatun-
kéw antracytu, ktore moga znaiezé zastosowanie do
topienia zeliwa w zeliwiaku. Do najwazniejszych
z nich nalezg: a) antracyt odlewniczy — wydobywany
wprost z kopalni, b) koks antracytowo-smolowy, kt6-
ry otrzymuje sie przez skoksowanie antracytu natu-
ralnego i smoty z wegla kamiennego, c) termoantra-
cyt bedgcy odpadkami z antracytu w produkcji elek-
trod grafitowych, oraz d) termoantracyd zeliwiakowy,
otrzymywany w odlewni przez podgrzanie antracytu
odlewniczego w zeliwiaku do temperatury okoto 800°C
(przy wytgczonym dmuchu).

202 621.745.34 : 622.61 I0 — 9-10.54

Fanbulow A. K.: Spalanie paliwa w zeliwiaku. ,,Go-
rienje topliwa w wagrankie“. Lit. Proizwod., Nr 2,
marz. kw. 54, s. 21; 30 X 22 cm, 3 str, 1 rys., 6 wykr.,
2 tabl, 15 poz. bibl. — Na podstawie doswiadczen
sprawdzono moziiwo$é topienia zeliwa w zeliwiaku
przy uzyciu koksu torfowego lub wrecz torfu, ktéry
ulega skoksowieniu w zeliwiaku. Wysoka zawarto$¢
CO, w gazach kominowych nie §wiadczy jeszcze o do-
brej pracy zeliwiaka, ktora zalezy tez w duzym stop-
niu od aktywnos$ci paliwa. .

203 621.745.34 : 669.131.8 : 669.787 10 — 9-10.54

Fuklew W. A.:. Zastosowanie tlenu w topieniu zeliwa
niskoweglowego z zeliwiaka. ,Primienienje Kkisloroda
pri wyplawkie malouglerodistowo i pieriegrietowp
czuguna“, Lit. Proizwod., Nr 2, marz. kw. 54, s. 1;
30 X 22 cm, 2,3 str., 2 wykr.,, 1 tabl, 5 poz. bibl. —
W zeliwiaku o $rednicy 500—700 mm wytapiano zeli-



wo niskoweglowe (2,53—2,7%0 C) przy zastosowaniu do-
datku 10—12 m3/godz. tlenu, wprowadzonego. dyszg
do zbiornika zeiiwiaka bez przerwy w czasie topienia.
W wyniku zaobserwowano przegrzanie zeliwa do tem-
peratury 1520—1540°C na rynnie zbiornika oraz silny
dodatkowy zgar Fe, Mn i Si a takze wegla.

204 621.745.34 : 666.76 I0 — 9-10.54

Scobie H. F.: Odlewnia sporzadza sama materialy
ogniotrwale dla wykladziny i zaprawe zeliwiakowa.
,Foundry prepares own refractory for lining and pa-
tching cupolas“. Amer. Foundryman, t. 25, Nr 2, lu-
ty 54, s. 46; A4, 2,6 str., 6 fot, 1 rys. — Podano opis
pracy zeliwiakéw o $rednicy () 1500 mm, topigcych
14 ton metalu na godzine przez okres 7—8 godzin
dziennie. Opisano szczegdélowo przygotowanie zeliwia-
ka oraz receptury i sposéb wykonania materialow
ogniotrwalych (masa do ubijania), ktére odlewnia spo-
rzadza we wlasnym zakresie.

205 621.745.35:621.365 10 — 9-10.54

Domanowski R.: Indukcyine piece do tovienia. ,In-
duktiv beheitzte Schmelzéfen“. Giesserei-Praxis, t. 72,
Nr 8, kw. 54, 's. 143; A4, 6,2 str., 10 fot,, 2 rvs. 1 tabl. —
Podano podziat i zasade dzialania wszystkich typéw
indukcyinvch piecow do topienia. Zestawiono zalety
piecow indukcvinych jako jednostek do topienia me-
tali i wady tych piec6w. Onisano stosowane napiecia
i natezenia jak tez pozostale wyposazenie piecow
indukcvinych. Opisano indukcyjny piec do topienia
aluminium i jego stopéw.

206 621.745.35:621.365.2 IO — 9-10.54

Pawlow W. P.: Racionalna konstrukcja pieca induk-
cyinego niskiej czestotliwosci do topienia metali nie-
zelaznvch. ,Racionalnaja konstrukcja indukcjonnoj
niskoczastotnoj pieczi dla ptawki cwietnych sntawow*.
Lit. Proizwod., Nr 2, marz. kw. 54, s. 13; 30X22 cm,
1.1 str.,, 1 rys,, 2 poz. bibl. — Przvtoczono szereg nie-
dogodnos$ci dotvcheczasowej konstrukeji piecow induk-
cyinvch niskiej czestotliwo$ci. Zwrdécono uwage na
umiejscowienie spustu, zmiana kierunku obciazenia
wvkladziny oraz konieczno$é zatrzvmvwania biegu
pieca przy czyszczeniu kanaléw. W nowej konstrukeji
pieca spust znajduje sie w przedituzeniu - pozicmego
kanalt grzewczego, przez co unika sie zag=azowania
kanieli oraz zapewnia samoczvnne czyszczenie kana-
16w. Kierunek ohciazenia wvkladziny nie zmienia sie
w czasie pracv. Skraca sie znacznie czas wvtoou oraz
zmnieisza zuZzvcie energii elektrveznej. Prononoware
rozwiszania konstrukcvine powinny wzbhudzié zainte-
resow-nie konstruktoréw i uzytkownikéw piecéw in-
dukcyjnych.

621.746 WYPEENIANIE FORMY METALEM

Pomocnicze urzadzenia odlewnicze

207 621.646:621.74.043.1 10 — 9-10.54
Sustek A.: Odlewanie armaturv staliwnei w formarch
meta’owveh. _Liti orelovich arm-ti~ do kokil“, Prace
CVS, t. 1, Nr 7, czerw. 54, s. 9; 30X21 cm, 6 str.. 5 fot,,
1 rvs,, 13 wvkr.,, 6 mikrogr, 4 radiogr.,, 4 tahl, 14 roz.
bihl. — Onisano warunki przenikania cienta miedzy
odlewem staliwnvm a forma metalowa. Podann przv-
kiadv armaturv staliwmej nadajacej sie do odlewania
w farmarh metalowwrch i tolriei. ktérai ze wzgledn na
jei ksztatt w formach metalowveh odlew=a# nie nalezy.
Temreratiira formv metalowei posiada istotny wplyw
na wtasno$ci mechaniczne odlewanego metalu.

208 621.746.4:621.74.041 10 — 9-10.54

RudAdle R. W.: Odlewanie i zasilanie odlewéw piasko-
wvch. .Running »nd feeding of s nd costines“ Foun-
drv Trade J, t. 96. Nr 1965, kw. 54, s. 489: 25X19 cm,
8.2 str, 11 rvs., 1 tabl., 14 poz. bibl. — Dwa naiwazniei-
s7e ec7rvnnilri wplvwaince na poprawne wvkonanie od-
powiedzialnvch odlewAw tn: 1. sposiAh zalewania form
or=7 2. stosownnie wladeiweon ukladn wlewowego.
OmAwinng ks~t . | wvanknés zhinrnika wlewowego
or~7 wlewmn gliwmesn. isk tez zachowanie sie strngi
metaln w kanatach nlktadu wlewonwego. Podano wyty-
czne dotyczace wielkoS$ci i ksztaltu nadlewéw.

209 : 621.746.4 10 — 9-10.54

Zalewanie i1 zasilanie odlewéw. Najnowsze badania
naukowe nad tym zagadnieniem. ,, The running and
feeding of castings. Recent scientific studies of the
problems involved“. Metallurgia (Manch.), . 49, Nr 294,
kw. 54, s. 159; 28X21 cm, 5,5 str., 11 rys., 1 tabl, 14
poz. bibl. — Opisywane badania dotycza ksztaltu
i wielko$ci zbiornika wlewowego, zachowania sie
strugi metalu we wlewie gléwnym i belce wlewowej,
jak tez wielkosci i ksztaltu nadlewéw zaréwno kry-
tych jak i odkrytych. Oméwiono tez stosowanie ochla-
dza}nikéw.

210 621.746.5:643.33 I0 — 9-10.54

Turowskij W. I.: Odlewanie czesci do pieca. Otliwka
piecznych priborow‘. Lit. Proizwod., Nr 2, marz. kw.
54, s. 12; 30X22 cm, 1,4 str., 4 rys., 1 tabl. — Opis piyt
formierskich i maszyny do formowania drzwiczek, ram
i zasuw do piecow. Ekonomiczne poréwnanie dwoéch
technologii formowania.

211 621.746.55:621.74.045 10 — 9-10.54

Aleksiejew B. A., Pierszin P. S.: Odlewanie precyzyj-
ne w plaszczowe formy. ,, Tocznoje litje w obotoczko-
wyje formy“. Lit. Proizwod., Nr 2, 5 marz. kw. 53,
s. 2; 30X22 cm, 1,3 str, 1 rys., 1 wykr. — Wysoka ce-
na, deficytowos¢ oraz niestabiino$é¢é sktadu chemiczne-
go krzemianu etylu stosowanego dotychczas jako
spoiwo do form wykonywanych metodg wytapianych
modeli, sklonilo jeden z zakladéw przemyslowych do
opracowania nowej metody sporzadzania form. Za-
miast krzemianu etylu zastosowano odpowiednio pre-
parowane szklo wodne. Wytracany za pomeca salmia-
ku zel krzemionki jest doskonalym spoiwem form.
Wytracony za pomoca salmiaku zel krzemionki jest
doskonatym spoiwem form. Opisano dokladnie sposéb
wykonywania form na szkle wodnym.

212 621.746.55:621.74.045 I0 — 9-10.54

Gorjunow I. I., Baszkow I. P.: Mechaniczne wlasno$ci
metalu w odlewach wykonywanych metoda wytapia-
nych modeli. ,Miechaniczeskije swojstwa mietalta
otliwok izgotowlajemych po wyptawlajemym modie-
lam*. Lit. Proizwod., Nr 1, stycz. luty 54, s. 5; 30X22
cm, 2,5 str., 4 fot,, 9 tabl, 4 poz. bibl. — Najbardziej
istotnym szczegélem technologii wykonywania odle-
woéw metoda wytapianych modeli jest podgrzewanie
formy do 800—900°C i przegrzanie stali w stosunku ze
zwyklym odlewaniem o 50—80°C. Te¢ metode odlewa-
nia stosuje sie przede wszystkim dla odlew6w o ma-
lym ciezarze i malych wymiarach przy podwyzszonych
wymaganiach gladko$ci powierzchni. Podano ksztalty

probek i wtasnosci stali w zaleznosSci od ksztattu
i sposobu zalewania proébek.
213 621.746.55:621.74.045:658.387.5 10 — 9-10.54

Krieszczanowskij N.S., Henkin M. L., Lewina N. K.;
Zimmiering M. N.: Doswiadczenia w dziedzinie me-
chanizacji i udoskonalenia procesu technologicznego
odiewania metoda wytapianych meodeli. ,,Opyt mie-
chanizacji i usowierszenstrowanja tiechnologiczeskowo
processa litja po wyptawlajemym modielam*. Lit.
Proizwod., Nr 2, marz. kw. 54, s. 8; 30 X22 cm, 3,2 str.,
8 rys. — Matryce dla modeli woskowych wykonuje si¢
metodg galwaniczng. Podgrzang mase parafinowo-
stearynowg wtlacza sie do matrycy pod ci$nieniem
sprezonego powietrza na zmechanizowanym urzadze-
niu.. Czas wypelnienia 1 matrycy wynosi 1—5 sek.,
zaleznie od ciezaru modelu. Zmechanizowano row-
niez posypywanie modelu. Suszenie ognioodpornej po-
wloki na modelach odbywa sie w specjalnej suszarce
amoniakalno-powietrznej. Wytapianie modeli z otoczki
ceramicznej przeprowadza sie w goracej wodzie o tem-
peraturze 65—75°C. Do wypalania form stuzy piec
gazowy o dzialaniu cigglym, o maksymalnej tempe-
raturze 900°C i wydajno$ci 20 form na godzine. Do
usuwania ceramicznej otoczki, po zalaniu formy me-
talem, zbudowano specjalne urzadzenie pneumatyczne.
Wprowadzenie mechanizacji omawianego procesu od-
lewniczego pozwala na podwyzszenie wydajnosci oraz
obnizenie kosztéw wlasnych produkcji, zasluguje wiec
na uwage naszego przemysiu odlewniczego.
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214 621.746.55:621.74.045 10 — 9-10.54

Wiadimirow L. N.: Nowosci w dziedzinie odlewania
metoda wytapianych modeli. ,,Nowoje w proizwod-
stwie litja po wyplawlajemym modielam*. Lit. Proiz-
wod., Nr 12, 52, s. 31; 30X22 cm, 0,7 str., 1 fot., 1 tabl.
— Metoda odlewania precyzyjnego znajduje coraz
szersze zastosowanie, szczegodlnie dla odlewéw matych
i skomplikowanych ze stopéw trudnoobrabialnych.
Technologia produkcji jest jednak jeszcze niezbyt do-
ktadnie w szczegétach opracowana, w wyniku czego
istniejg szerokie mozliwosci jej usprawnienia. Opi-
sano zmiany technologii produkcji, jakie zastosowano
w Charkowskiej Fabryce Traktoréw, polegajgce na
tym, ze wytapianie modeli zaczeto przeprowadzaé
przed umieszczeniem formy ceramicznej w skrzynce
formierskiej. Dalo to duze oszczedno$ci w zuzyciu ma-
terialé6w i energii. Opisano szczeg6ty tego uspraw-
nienia.

215 621.746.57:621.746.3 I0 — 9-10.54

Schindler G.: Maszyny do odlewania odsrodkowego
lozysk dla niemieckich kolei zelaznych. ,,Schleuder-
giessmaschinen fiur Lager der Deutschen Bundes-
bahn“. Giesserei, t. 41, Nr 7, kw. 54, s. 168; A4, 2,5 str.,
4 rys. — Opisano konstrukcje dwdch typéw maszyn do
odlewania odsrodkowego lozysk z bialego metalu,
wylewanych w stalowych panewkach. Obie maszyny
o poziomej osi wirowania posiadaja kokile umocowa-
ne na wale maszyny. Maszyny stuzg w zasadzie do
wylewania lozysk parowozowych.

216 621.746.6:621.74.043:669.35 10 — 9-10.54
Migaj W. P.: Odlewanie pod ciSnieniem mosi¢znych
czesSci zaworow. ,,Litje pod dawlenjem latunnych die-
talej - kranow*. Lit. Proizwod., Nr 2, marz. kw. 54,
s. 7, 30X22 cm, 1,1 str., 1 fot, 3 mikrogr, 1 tabl. —
Omoéwiono doswiadczenia Pienzewskiej fabryki arma-
tur przy seryjnej produkcji mosieznej armatury ga-
zowej, parowej i wodnej. Przez zmiane przekroju
wlewu oraz wilasciwe jego doprowadzenie zmniejszono
znacznie ilo§¢ brakéw. Stosowany poczatkowo mo-
sigdz £.OS65-1-2 (GOST 614-41) o zmiennej zawarto$ci
Cu (60—70°0) zastgpiono mosigdzem 1S59-1. Stwier-
dzono réznice twardosci stopu zaleznie od warunkow
topienia (tygiel, piec elektryczny). Zmniejszenie gru-
bosci $cian odiewow oraz naddatk6w na obrébke ob-
nizylo ciezar odlewéw o 20—30%.. Przez zastosowanie
odiewania pod ci$nieniem wzrosta wydajnos¢ produk-
cji odlewni a zmniejszyla sig ilo§¢ brakéw.

621.746.7 WADY ODLEWNICZE
217 621.746.7:621.742.475 I0 — 9-10.54

Gittus J. H.: Wplyw parametrow formowania na wady
odlewnicze. ,,The influence of mould factors on ca-
sting defects“. BCIRA J., t. 5, Nr 5, kw. 54, s. 264;
24X15 cm, 15 str., 1 fot., 5 rys.,, 8 wykr., 14 poz. bibl.
— Omoéwiono wplyw piaskéw formierskich na jako$é
odlewéw z zeliwa szarego i bialego. Odlewy wyko-
nywane w formach piaskowych suchych sg zdrowsze
niz wykonywane w piaskach wilgotnych. Spowodo-
wane to jest wiekszg sztywnoscig tych form, ktora
powoduje, ze efekt skurczu zostaje zmniejszony za-
rowno przez rozszerzalno$¢ piasku jak i krzepnacej
eutyktyki. Przebadano wplyw wymiaréw odlewoéw
i sktadu metalu jak i formy na zmiane diugosci préb-
nych odlewoéw podczas krzepniecia. Stwierdzono, ze
formy wysuszone powierzchniowo jak i zawierajace
wermikulit dajg zdrowsze odlewy niz zwykle formy

wilgotne. Efekt rozszerzalno$ci piaskéw jest latwiej- -
szy do obserwacji przy duzych odiewach. Artykut
zwraca uwage na szereg parametréw formowania
wplywajgcych bezpos$rednio na jako$é odlewow.

218 621.746.7 I0 — 9-10.54

Iwanow B. G.: Sposoby naprawy wad odlewniczych.
»Sposoby isprawlenja diefiektow otliwok*. Lit. Proi-
wod., Nr 3, maj, czerw. 54, s. 3; 29X22 cm, 2,8 str,,
4 fot., 2 mikrogr., 1 makrogr., 7 poz. bibl. — Wybér
metody naprawy wad, opisy poszczegélnych metod
naprawy z podaniem korzys$ci i niedogodnosci w sto-
sowaniu kazdej z nich. Spos6b naprawy w wiekszo$ci
przypadkéw polega na spawaniu odlewow.

219 | 621.746.74:669.71:546.11 10 — 9-10.54
Fiala A., Tolarova Z.: Wodér jako przyczyna porowa-
tosci aluminium i jego stopow. ,,Vodik jako pri¢ina
porovitosti hliniku a jeho slitin“. Slévarenstvi, t. 2,
Nr 6, czerw. 54, s. 162; 30 X21 cm, 5,9 str., 3 fot,, 1 rys.,
1 wykr., 4 tabl, 6 poz. bibl. — Opisano przeprowadzo-
ne proby celem ustalenia zawartoSci wodoru w czy-
stym aiuminium i siluminie za pomocg metody proz-
niowej. Podano dotychczasowe wyniki badan nad
usunieciem porowato$ci przez chlorowanie cieklego
metalu.

669.13 ZELIWO :
220 669131.89:629.9 10 — 9-10.54

Zoriew N. N., Artamonow A. J.: Obréobka zeliwa o pod-
wyzszonej wytrzymalosci. ,,Obrabotka wysokoprocz-
nowo czuguna“. Stanki i Instrum.,, t. 25, Nr 3, marz. 54,
s. 14; A4, 1,4 str., 2 wykr,, 1 tabl. — W badaniach nad
skrawalnoscig zeliwa sferoidalnego ustalono najwaz-
niejsze parametry obrobki toczeniem przy uzyciu
spiekanych weglikow. Ustalono réwniez zaleznosSci
szybkoéci skrawania i trwalosci ostrza od rodzaju na-
skorka odlewniczego i sposobu obrébki ciepinej.

221 669.131.622 10 — 9-10.54

Hostinsky Z., Hlou$ek C.: Modyfikacja Zeliwa magne-
zem w autoklawie. ,,OCkovani $edé litiny hoicikem
v autokiavu®“. Prace CVS, t. 1, Nr 6, czerw. 54, s. 17,
30X21 c¢m, 6 str., 2 fot, 2 rys, 4 wykr., 4 mikrogr,,
4 tabl., 3 poz. bibl. — Ci$nienie par magnezu przy pro-
dukecji zeliwa sferoidalnego wynosi 7 atm. przy 1400°C.
Wprowadzenie magnezu do cieklego zeliwa przy tym
cisnieniu uniemozliwia calkowicie jego parowanie.
Opisano préby produkcji zeliwa sferoidalnego w auto-
klawie przy uzyciu roznego ciénienia podczas wpro-
wadzania magnezu do zeliwa.

222 669.131.8 10 — 9-10.54

Czajka I. M.: Termiczne warunki odlewania, strukiura
i wlasnoSci mechaniczne zeliwa ciagliwege. ,Tiermi-
czeskije ustowja litja, struktura i miechaniczeskije
swojstwa kowkowo czuguna“. Lit. Proizwod., Nr 9,
wrzes. pazdz. 53, s. 21; 30X22 cm, 3 str., 8 mikrogr,
1 tabl, 4 poz. bibl. — Zbadano wplyw temperatury
przegrzania i zalewania na witasnosci mechaniczne
czarnego zeliwa ciggliwego. Przegrzanie zeliwa (do
ok. 1550°C) nastepnie ochlodzenie w kadzi (do ok.
1350C) wplywa korzystnie na wlasno$sci mechaniczne,
ktore zalezg glownie od struktury i rozlozenia wegla
zarzenia. Przy wysokiej temperaturze zalewania pow-
staje gruboziarnista budowa dendrytyczna, powodujac
obnizenie wlasno$ci mechanicznych. Dobre wyniki
otrzymuje sie przy drobnoziarnistej strukturze i réw-
nomiernym rozlozeniu wegla zarzenia, co znowu uza-
leznione jest od termicznych: warunkéw odlewania.

Niniejszy Przeglad Dokumentacyjny zawiera jedynie cze$¢ analiz dokumentacyjnych publikacji z zakresu odlewnictwa.
Pelna dokumentacja ukazu)e sl¢ 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 dziaty lub poszczegélne zagadnie-

nia 1 tematy techniczne. Cena karty dokumentacyjnej wynosi w prenumeracie 20 grecszy.
CINDT wykonuje (za zwrotem kosztéw) fotokopie i mikrofilmy publikacji objetych zaréwno Przeglagdem Dokumenta-
cyjnym jak i kartami dokumentacyjnymi.
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