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Dotega Drzyjazni

Kiedy zblizamy sie do Warszawy, juz z daleka, z odleglosci kilkudziesieciu kilometréw rysuje sie piekna
sylweta Palacu Kultury i Nauki im. J. Stalina — dar narodéw radzieckich, symbol wieczystej przyjaini Ra-
dziecko-Polskiej. Juz tylko miesigce dzielg nas od dnia, kiedy na najwiekszym placu naszej Stoiicy przed ukoti-
czonym Palacem bedziemy mogli $wieci¢ nasze $wieta narodowe, nasze zwyciestwa w walce o coraz lepsze
Zycie, o coraz silniejszq Ojczyzne.

Tak jak dotychczas, gdy bedziemy mnotowali kazdy nowy sukces, mys$l nasza biec bedzie ku przyjaciolom
radzieckim, ktérzy majq tak poieiny udziat w nuszych oswggnieciach. Nie ma dziedziny 2Zycia politycznego,
gospodarczego ani kulturalnego, w ktdrej pomoc, przyjazn i przyktad pierwszego w Swiecie Kraju zwycie-
skiego socjalizmu nie wspierataby wysitkéw ludzi pracy w Polsce.

Ktéz, jesii mie Zwiagzek Radziecki dopomégt ludowi pracujgcemu ujeé wiladze w swe rece? Czy mogli-
bysémy zbudowaé swe panstwo w sprawiedliwych granicach od Bugu do Odry i od Karpat do Baltyku, gdyby
granic tych nie zagwarantowal wielki Kraj Rad? A pomoc w chlebie,, w surowcach i w maszynach juz od
pierwszych chwil naszej wolnosci? Tylko prawd>iwy przyiaciel zwiagzany z narodem polskim braterstwem idei
i krwi przelanej w obronie wolnodci maégt tyle dobrego uczynié¢ naszemu krajowi. Tylko Komunistyczna Partia
wielkiego Kraju Socjalizmu mogla wskazac nam nweoyuq droge zbudowania socjalizmu w miescie i na wsi
i stworzenie nowej, socjalistycznej Kultury. Kraj Rad wznosit w sercach naszych coraz wiekszy, coraz wspa-
nialszy pomnik braterstwa.

Naréd Polski wielkq odczuwa wdzieczno$é dla marodu radzieckiego i wielkq Zywi do miego mito$é.

Szczegolnie gorqco daje wyraz tym uczuciom rokrocznie w Miesigcu Poglebienia Przyjaini Polsko-Ra-
dzieckiej, ktory tego roku przypade w dniach od 12 wrzesnia do 12 paZdziernika. W miesiqgcu tym poprzez
szereg odczytow, pogadanek i wieczoréw dyskusyjnych analizujemy prace w kazdej dziedzinie naszego 2zycia,
upowszechniamy nowe doswiadczenia przodujgcej tech.uike 1 kuliury radzieckiej.

Tegoroczny Miesiqe Poglebienia Przyjaini ma wyjitkowe znaczenie. Przypada on bowiem mna okres dzie-
sieciolecia Polski Ludowej. I gdy podsumowujemy mnasz bilans dziesieciolecia, to pamietamy kilka takich pro-
stych, a wielkich swq wymowaq liczb.

W ramach umowy polsko-radzieckiej z 1948 roku rozszerzonej w roku 1950 — Zwiqzek Radziecki dostar-
cza nam na dogodnych dla nas warunkach kredytowych kompletnych urzaqdzen dla 57 fabryk, zakiadéw ma-
szynowych, hutniczych, chemicznych, przedzalni itp.

Nasze obroty handlowe ze Zwigzkiem Radzieckim wzrosty od roku 1945 o$miokrotnie i stanowiq jedna
trzeciq zagranicznych obrotow Polski.

Ale liczbami nie da sie wyrazié calej pomocy, bo nie da sie ujagé w liczby pomoc techniczng, z ktérej
tak obficie korzystamy. Nie da sie ujaé w cyfry doswiadczen jakie mam przekazujq inzynierowie, mistrzo-
wie i robotnicy radzieccy. Wzajemne wizyty naukowcéw i technikéw, mistrzéw i robotnikéw, przekazywa-
nie wzorowo opracowanych dokumentacyz techmcznych a miedzy innymi maszyn i urzqdzen odlewniczych —
oto jeden z niezliczonych przejawdw naszej przyjaini. -

Znajdujemy sie w waznym etapie budownictwa socjalistycznego. Dotychczasowe osiggniecia pozwalajg re-
alizowaé nakreSlony przez II Zjazd Partii program szybszego podnoszenia dobrobytu i kultury mnajszerszych
mas. Juz dzisiaj wiemy, 2e program tem wykonamy a w pewnosci tej utwierdzajq mas stowa Marszalka But-
ganina, ktéry na akademii lipcowej powiedziut: ,Naréd Polski moze byé przekonany, ze rzad Zwiazku Ra-
dzieckiego réwniez nadal rozszerzaé bedzie wspolprace gospodarcza i kulturalna miedzy mnaszymi krajami
i udzielaé¢ Polskiej Rzeczypospolitej Ludowej przyjaznej pomocy w dziele utrwalania jej niepodleglosci i bez-
pieczenstwa®.

Zagadnienie bezpieczenstwa i pokoju to problemy, ktérymi Zyje caty maréd polski. Bo od trwatego po-
koju zalezy szybko$é z 9akq, urzeczywistniaé bedzienmiy plany coraz lepszego zycia. I dlatego mie szczedzimy
sit, by pracq naszq wzmdc potege Swiatowego obozu pokoju, obozu, ktéremu przewodzi mezwquzony Zwig-
zek Radziecki.

Zdecydowane propozycje Zwiqzku Radzieckiego zorganizowania zbiorowego systemu bezpieczenstwa w Eu-
ropie sq rekojmiq trwatego pokoju, o ktéry walczy i naréd polski.

Poglebiajgc przyjazn polsko-radzieckq w okresie miesiqca przyjazni pamietajmy, Ze nie moze byé takiego
kota zakladowego STOP, ktore by nie zorgamzowato przynajmniej trzech odczytéw poswieconych Krajowi
Rad wykorzystujac wydane przez Zarzaqd referaty rozestane do wszystkich kot zakladowych poprzez

oddzialy. > g\bl io telr;,
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Zagadnienie krzepniecia i stygniecia odlewu
w pracach odlewnikéw radzieckich

Podstawowe réwnanie przewodnictwa cieplnego.
Kryteria Biota i Fouriera. Przyblizone metody
okre$lenia temperatury odlewu i czasu stygniecia
odiewu w formie piaskowej i metalowej. Radzie-
ckie badania procesu krzepnigcia odlewu.

1. Wstep

Krzepniecie metalu w formie jest podstawo-
wym zjawiskiem wystepujacym w odlewni-
ctwie. Dokladna jego znajomo$é jest wazna dla
prawidlowego projektowania ksztaltu odlewu
celem unikniecia naprezen i jam skurczowych,
dla ustalenia wlasciwego ukladu wlewowego

jak réwniez dla wielu zjawisk metalurgicznych

zachodzacych podcezas krzepniecia.

Zagadnienie krzepniecia i stygniecia odlewu
jest w pelni doceniane przez radzieckich odlew-
nikéw. Wyrazem tego jest nie tylko oméwienie
tego procesu w podstawowych podrecznikach
odlewnictwa [1, 2], lecz réwniez wiele prac
i dyskusji, opublikowanych w radzieckich cza-
sopismach naukowo-technicznych.

Celem niniejszego artykulu jest:przedstawie-
nie naszym cdlewnikom tych osiggnigé¢, niezna-
nych szerszemu ogo6lowi.

We wstepie nalezy jeszcze ustalié oznaczenia
wielkosci fizycznych, stosowanych w podanych
nizej rozwazaniach. Aby uniknaé powtarzania
oznaczenie kazdej wielko$ci podano tylko przy
p1erwszym wzorze, w ktérym ono wystepuje,
nie powtarzajac jego przy nastepnych wzorach.
W tym celu wprowadzono jednolite oznaczenia
w calym artykule stad w niektérych przypad-
kach roznig sie one od symboli wystepujacych
w pracach oryginalnych.

2. Podstawowe roéwnanie rézniczkowe
przewodnictwa cieplnego

"Teoretyczne opracowanie zagadnienia sty-
gniecia odlewu w’ formie opiera sie na podsta-
wowym réwnaniu rézniczkowym przewodni-
ctwa cieplnego, sformulowanego jeszcze w 1822
roku przez I. B. 1. Fouriera. Dla wsp6irzednych
prostokatnych ma ono postaé'

o%t o2
—3‘:_= (ox2+ 2 + Bzz)

Jest to wiec réwnanie rézniczkowe o pochod-
nych czgstkowych, w ktérym o — oznacza
wspoéiezynnik przewodnictwa temperaturowego,
t — temperature, T — czas, za$ xyz sg wspoél-
rzednymi przestrzennymi w uktadzie prosto-
katnym.

Wspolczynmk przewodmctwa temperaturo-
wego réowny jest

(2.1)

2.2)
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gdzie c oznacza cieplo wlasciwe rozpatrywanego
ciala, Y — jego ciezar wlasciwy, za$ A jest zna-
nym wspoétczynikiem przewodnictwa cieplnego,
zdefiniowanym W réwnaniu
dt
e W e
dQ F dx dc
gdzie dQ oznacza ilo$é ciepta przeptywajacego
przez powierzchnie F w czasie dt pod wplywem

(2.3)

réznicy temperatur v rozpatrywanym ele-

mencie przewodzgcego ciala.

Rozwigzanie podstawowego réwnania prze-
wodnictwa cieplnego (2.1.) zalezy od tzw. wa-
runkéw poczatkowych okre$lajgcych tempera-
ture ciala na poczatku stygniecia, temperature
na matematycznie okreslonej powierzchni od-
lewu dla t = 0 itp.

Rozwigzanie podstawowego réwnania prze-
wodnictwa nawet dla prostych przypadkéw ma
na ogodt postaé zlozonych funkecji (czesto sumy
nieskoniczonych szeregéw funkeji wykladni-
czych i trygometrycznych) i stad duze znaczenie
praktyczne ma uproszczenie tych zaleznosci.
Uzyskuje sig to przez wprowadzenie réznych
upraszczajacych zalozen — tego rodzaju roz-
wigzania zastosowano w omawianych nizej pra-
cach.

Zanim przystgpimy do omawiania poszcze-
gblnych zagadnien przedstawimy pojecia tzw.
kryterium Biota (Bi) i kryterium Fouriera (Fo)
majacych duze znaczenie w upraszczaniu roz-
wigzan i sprowadzajacych je do réwnan uogél-
nionych (,,metoda podobienstwa‘).

a) Kryterium Biota (Bi)

Przewodzenie ciepta z pewnego ciala do
oérodka, w ktorym sie ono znajduje, oxreSlajg
dw'f zdefiniowane wyzej w1elkosc1 fizyczne
a i

Jesli przez X oznaczymy wymiary (np. cal-
kowitg grubo$¢ stygnacego ciata) wtedy kryte-
rium Biota:

, aX
Bi = 2
gdzie oznaczenia a i A podano wyzej.

Rozpatrujgc zjawiska w pewnej odleglosci x
od $rodka ukladu (lub od powierzchni ciala
w zaleznosci od doboru s$rodka ukladu) stosuje
sie kryterium Biota, w ktorym X zastepuje sie
przez x, przy czym kryterium to oznacza sie
zwykle przez Bi’. Kryterium Bi moze przyjmo-
waé rézne wartosci od bardzo matych (Bi<€1)
do duzych liczb (Bi>>1).

Przypadek Bi<<1 oznacza, ze opér cieplny
wewnatrz stygnacego ciala jest znacznie mniej-
szy anizeli opér przy przechodzeniu ciepta do
otaczajacego o$rodka (a <€1). Poniewaz przy
mniejszej wartosei X (grubos$¢ ciala) zmniejsza

(2.4)



sie wielko$é kryterium Bi, stad przypadek ten
nazywa sie przypadkiem ,,odlewu cienkoScien-
nego‘.

Przypadek Bi>>1 oznacza, ze opér cieplny
wewnatrz stygnacego ciala jest znacznie wiek-
szy anizeli op6r przy przechodzeniu ciepta do
otaczajgcego odrodka (a > A). Przypadek ten na-
zywa sie przypadkiem ,,odlewu gruboscien-
nego*‘.

Sens tego podzialu polega na tym, Zze przy
. bardzo matych lub bardzo duzych warto$ciach
kryterium Bi skomplikowane rozwigzania réw-
nania przewodnictwa cieplnego moga byé zna-
cznie uproszczone. Wedlug G. P. Iwancowa [3]
przy Bi<C0,25 mamy do czynienia ze zjawi-
skiem stygniecia ,,odlewu cienkosSciennego®, za$
przy Bi=0,5 — ze zjawiskiem stygniecia ,,0d-
lewu grubo$ciennego. Wedlug P.P. Berga [5]
wstawiajac odpowiednie wartosci o i A dla ze-
liwa i staliwa otrzymuje sie, ze przypadek ,,0d-

lewu cienko$ciennego wystepuje przy grubo-.

$ci Scianek odlewu ponizej 0,5 mm.
Przyjmujac dla przykiadu dla staliwa A = 0,1

kal/cm sek®C, a = 0,143 cm?/sek dla plyty o gru-

bosci 10 mm otrzymujemy Bi = 1,43 (tzn. przy-

padek odlewu ,,grubosciennego®).

b) Kryterium Fouriera (Fo).

Kryterium Fouriera ujmuje czas stygnigcia 1
w postaci wzoru:

(2.5)

(znaczenie o, T, X podano wyzej).

Podobnie jak wyzej, rozpatrujac zjawiska we-
wnatrz odlewu, w odleglosci x od §rodka ukiadu

stosuje sie kryterium Fouriera, w ktérym X,

zastepuje sie przez x, przy czym kryterium to
oznacza sie wtedy zwykle przez Fo'.

Poszczegdlne zagadnienia mozna tu takze po-
dzieli¢ na dwa krancowe przypadki: mniskich
i wysokich wartosci kryterium Fo.

Dla podanego wyzej przypadku plyty staliw-
nej o grubosci 10 mm otrzymujemy Fo =
= 0,143 .

3. Charakterystyka ksztaltu odlewu

Ksztalt odlewu ma duzy wplyw ma szybkos§é
stygniecia, lecz trudno$¢ w matematycznym
jego ujeciu w warunkach poczatkowych pod-
stawowego réwnania przewodnictwa zmusza do
pewnych uproszczen. Tak wiec prawie wszyst-
kie teoretyczne obliczenia odnoszg sie do pro-
stych ksztaltéw: nieskonczonej piyty (tzn. od-
lewu, w ktérym dlugosé, szerokosé oraz promien
krzywizny sg duze w poréwnaniu z grubo$cig),
walka cylindrycznego i kuli. Niewatpliwie
ksztalt wielu odlewéw mozna sprowadzié do
tych prostych przypadkéw, jednak czesto od-
lewy maja ksztalt znacznie bardziej skompli-
kowany.

Jako charakterystyke postaci odlewu podaje
sie zwykle: ,;sprowadzong grubos$é Scianki od-

lewu — R, r6wna stosunkowi objetosci odlewu
V do jego powierzchni F:
vV

R,——

7 (3.1)

Wielkosé R, wynosi: dla kuli -—% (d — $red-
nica), dla walka cylindrycznego o nieskonczonej

dtugosei —

I;‘ dla sze§cianu — _aé (a — krawedz),

dla preta o przekroju kwadratowym —2, dla

nieskonczonej plyty —% (s — grubose).

Wielko$¢ ta stale wystepuje w opisanych ni-
zej rozwazaniach; nalezy jednak pamietaé, ze
w Scislym ujeciu okazuje sig, ze sprowadzenie
charakterystyki postaci odlewu do prostego sto-
sunku objetosci do powierzchni jest dopuszczal-
ne tylko dla pewnych przypadkéw.

Zwraca na to uwage A. I. Wieinik_[4], ktéry
podaje zalezno$¢ temperatury powierzchni nie-
skonczonej ptyty, watka i kuli ($cislej: stosunku
tej temperatury do temperatury poczatkowej
ciala) dla okreSlonego czasu stygniecia (w po-
staci kryterium Fo) od wielkos$ci kryterium Bi
(rys. 1).

Widoczne jest, ze dla matych wielko$ci kry-
terium Bi rzedu 0,01 (tzn. dla nieduzej szybko-
Sci chlodzenia o$rodka) temperatura powierzchni

Rys. 1. Wzgledna temperatura (w stosunku do temperatury

poczatkowej t;) na powierzchni plyty (krzywe 2), cylindra

(krzywe 3) i kuli (krzywe 4) w zalezno$ci od kryterium B dla

Fg = 1,0 (krzywe [), F = 10 (krzywe II), Fy = 100 (krzywe III)
i F = 1000 (krzywe [V)

dla tych postaci odlewu jest w przyblizeniu
jednakowa. Natomiast przy BiZ= 0,1 .wystepuje
coraz znaczniejsza réznica i tak np. dla Bi = 10
i Fo=1,0 temperatura powierzchni kuli wy-
nosi t; = 0,71 t;, temperatura powierzchni wat-
ka = 0,43 t1, za§ temperatura powierzchni
plyty = 0,16 t;.

4. Okreslenie temperatury stygnacego odlewu

Matematyczne rozwigzanie podstawowego
réwnania przewodnictwa cieplnego daje nam
w postaci funkeji zalezno$é temperatury od cza-
su i wspodirzednych przestrzennych (obok sta-
tych fizycznych). Jak juz wspomniano wyliczo-
ne funkcje maja na ogé! bardzo skomplikowang
postaé i stad w wielu pracach spotyka sie upro-
szczone wzory, wyprowadzone przy upraszcza-
jacych zalozeniach. Jako przyklad mozna tu po-
da¢ prace P. P. Berga [5], ktéra bedzie omé-
wiona mizej.
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W ‘przypadku gdy przeplyw ciepta ogranicza
wspéiczynnik przeswodn.ctwa cieplnego tzn.
przy duzych warto$ciach kryterium Bi (,,odlew
gruboscienny*) zaleznos¢ ta przy sprowadzeniu

zjawiska do ukladu jednowymiarowego ma
postacé:
t—t 2 [
Bt f e Vdy (4.1)
t,—i, VE

gdzie t, — temperatura poczatkowa stygngcego
cdlewu, t, — temperatura poczatkowa otoczenia

(formy) oraz
x 1 /1
y _ = T
2yar 2\ F,

Wyrazenie po prawej stronie wzoru (4.1) jest
zhang catkg Gaussa, ktérag w dalszych rozwaza-

niach bedziemy oznaczaé krétko przez @ ( 5 == )
at

Stad wzoér (4.1) przyjmie postaé:

t—t, @( \/m) |

t —t
Wartos¢ calki Gaussa dla danego parametru

(4.2)

p o

(2 :;_) mozna wyznaczy¢ z wykresu lub z ta-
1T

blic.
Przechodzac do uproszczornych i dogodme]-
szych w uzyciu wzoréw P. P. Berg proponuje
nastepujaca ogbdlng zalezno$¢ temperatury sty-

gnacego ciala od czasu i wspéirzednej x:
t—i,

=e” (4.3)

gdzie p = Fo’'Bi'q

Dla przypadku ,,odlewéw grubo$ciennych*
q =0, dla ,,cdlewéw cienkosciennych* g =1,
za$ dla przypadkéw poczatkowego (F, << 0,5) lub
koncowego (F, > 100) ckresu stygniecia q = 2.
Identyczny wzér dla przypadku ,,odlewu cien-
koSciennego“ (q = 1) =zostal wyprowadzony
przez G. F. Batandina [6].

Stygniecie rzeczywistych odlew6éw trudno
jednak sprowadza¢ do tak krancowych przy-
padkéw. Mozna by tu stosowaé ogbélny wzér
(4.3) i ustalaé doswiadczalnie wielko$é q — wte-
dy jednak wz6r stracilby swoj sens teoretyczny
stajgc sie empiryczng formulg. Dlatego P. P.
Berg zaleca stosowanie wzoru (4.3) wprowadza-
jac do nich pewng poprawke, ktérg pominiemy
w niniejszym artykule.

W nastepnej.swej pracy P. P. Berg [7] opra-
cowal w sposéb uproszczony pokrewne zagad-
nienie szybkoéci ogrzewania formy piaskowej
opierajac sie cze$ciowo na uprzednio znalezio-
nych wzorach [5] na szybko$¢ stygniecia odle-
wu. W rozwazaniach przyjeto nieskoniczong
grubo$¢é masy formierskiej (jest to przypadek
tzw. formy slaboprzewodzgcej — p. nizej), przy
czym odlew ma ksztalt ptyty. Ponadto pomi-
nieto wydzielanie sie ciepla topienia oraz zalo-
zono, ze przyplyw ciepla w formie odbywa sie
jedynie droga przewodnictwa (pomijajgc kon-
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wekcje i promieniowanie). Temperature na po-
wierzchni odlew-forma przyjeto dla uproszcze-
nia jako stalg. Podcbnie zaniedbano (jak zreszta
we wszystkich prawie opisanych tu pracach)
zaleznosé stalych fizycznych od temperatury.

Jak widaé, liczne zalozenia uproszezajgce
ograniczajg zastosowanie wzoréw wyprowadzo-
nych przez P. P. Berga — stad zostang one po-
miniete w tym artykule. Specjalnie zaintereso-
wany tym zagadnieniem czytelnik moze je zna-
lez¢ w oryginalnej pracy. Nalezy tu wspomnie¢,
ze A. I. Wieinik [4] poddal surowej krytyce
zalozong przez P. P. Berga zalezno$¢ funkceyj-
ng (4. 3), ktérej w Scistym sensie matematycz-
nym odpowiada przypadek.powolnego chlodze-
nia, gdy mozna przyjaé, ze temperatura jest
jednakowa w calym p-rzekroju odlewu.

Nalezy dodaé, ze nieco inny, przyblizony wzoér
na temperature odlewu na powierzchni wypro-
wadzil N. N. Dobrochotow [8]:

b
E__ .t b+t

(Ww)

t,= Ty (4.4)
(~/4a1)

gdzie @ jest catkg Gaussa, za$ bs, b; —
\/40‘2

wspoétezynnikami akumulacji ciepta dla zakrzep-
nietego metalu i formy, przy czym

(4.5)
Znajomo$¢ temperatury stygngcego -odlewu

moze mieé¢ duze znaczenie praktyczne. P. P.
Berg i W. N. Sawiejko [9] rozpatrywali zagad-

b:\/-)TC_T

. nienie peknieé na gorgco w odlewach staliw-

nych, przyjmujac, ze powstajg one wtedy, gdy
naprezenia z powodu réznicy temperatur w roz-
nych cze$ciach odlewu przekraczaja wytrzyma-
lo$¢ metalu. Do obliczenia temperatury. stoso-
wali oni nastepujace wzory przyblizone (4.6):
dla temperatury t, w Srodku odlewu:

t B
H-=e¢ TTPE, (4.6)
P

dla temperatury t; na powierzchni odlewu:
4 .
S
—=e PR,

tp

gdzie t, — temperatura poczatkowa.
Wzory te przyjmuja nastepujgca postaé:
dla ciektej stali w §rodku odlewu:
4 0,057

m __ " %k
—_—=e s
Z, i
dla zakrzeplej stali na powierzchni odlewu:
{ _ oot
-2—e L6h2
t

p
We wzorach tych przyjeto dla uproszczenia
temperature poczatkows otoczenia formy jako
réwng zero.



Poréwnanie wynikéw obliczonych na podsta-
wie tych wzoréw z doswiadczeniem podano na
rysunku 2.

Jednoczesnie P. P. Berg i W. N. Sawiejko po-
dali przyblizony wzér, okreslajacy temperature
t. w odleglo$ci r od $rodka walka cylindrycz-
nego o promieniu R:

t,=ts+(tm—ts)(1—§;)

Dalsze rozwazania autoréw dotyczg raczej
zagadnien wytrzymaloSciowych i zostang pomi-

(4.7)
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Rys. 2. Por6wnanie wynikéw obliczen i danych defwiadczal-
nych dla Kkrzepnizcia cylindrycznych prébek ze stali przy
R,, =05+4 cm

niete w niniejszym ‘artykule jako mniej zwig-
zane z tematem. Podobnie Ja. A. Smoljanickij
[10] rozpatrywal zagadnienie deformacji odie-
wow staliwnych wskutek naprezen spowodo-
wanych réznica temperatur czesci odlewéw sty-
gnacych z rézng szybkoscig.

5. Okreslenie czasu stygniecia odlewu

Znaczenie znajomosci czasu stygniecia odlewu
w formie, zwlaszcza przy nowoczesnej i zme-
chanizowanej produkcji jest zrozumiate dla kaz-
dego. Grubo$é warstwy metalu § zakrzeplej
w czasie T okre$la znany wzér N. Chworinoffa

E=myt (5.1)
gdzie m — jest stalym wspélczynikiem, zwa-
nym niekiedy stalg krzepniecia.

Wzér powyzszy czeSciej stosuje sie w prze-
ksztalconej postaci, przy czym okresla sig¢ czas
catkowitego krzepniecia 7. odlewu o grubosci R:

L (5.2)

‘c‘:Ez R2
Jak wykazaly jednak doswiadczenia wzor
(5.1.) czesto daje wyniki niedokladne i dlatego
byl dyskutowany w wielu pracach radzieckich.
Tak wiec N. N. Dobrochotow [8] z analizy prze-
plywu ciepla pomiedzy cieklym i zakrzeptym
metalem w formie wyprowadzil do§¢ skompli-
kowany wzOr:

m

e 4o,
t)—

Bt

(w.taz)

— byl — ) —= ) (5.3)

1—® (—’1’_—
\/4‘11

=
0'7'%m=b2(tk_’ -
4a

gdzie: t; jest temperaturg odlewania — znacze-
nie innych symboli podano wyzej (znacznik ,,1%
odnosi sie do cieklego metalu, za§ znacznik
»2" — do metalu zakrzepnietego).

Z podanego wyzej wzoru (5.3.) mozna wyli-
czyé wielko$¢é wspblezynnika m graficznie lub
postugujac sie tablicami. Wzér ten zostat z kolei
sprawdzony przez B. B. Guljajewa [11], ktéry
wykazal jego zgodno$¢ z danymi do$wiadczal-
nymi uzyskanymi przy odlewaniu stali do form

1
piaskowych (gdzie m = 1,3 cm/minv) i zeliw-

1
nych (gd‘zie m = 2,6 aifinint,
Stwierdzajac jednak zalezno$é szybkoscei sty-
gniecia od postaci odlewu B. B. Guljajew zaleca
przeksztalci¢é wzér w mastepujace wyrazenie:

t, = fmR? (5.4)

gdzie R jest polowa grubosci $cianki lub pro-
mieniem, f — wspélczynnikiem zaleznym tylko
od postaci odlewu (réwnym dla nieskonczonej
plyty — 1,0, dla cylindrycznego watka — 0,76,

dla kuli i sze$cianu — 0,47), zas m = e jest

wspétczynikiem zaleznym od rodzaju metalu
i formy. Wielkosci tych wspoélczynnikéw podano
w tablicy 1.

Obliczony ze wzoru (5.4) i tablicy 1 czas krze-
pniecia plyty staliwnej o grubosci 10 mm wy-
nosi 3,6 sek.

Tablica 1
Redzaj . o k m
melahi Wearunk} stygnigela cm min min’cm?*
|
Zeliwo szare forma piaskcwa [ 1,0 1,000
% fcrma zeliwna 2,2 0,207
Zeliwo biate forma piaskowa 1,0 1,600
” fcrma zéliwna 2,0 0,250
Aluminium fcrma zeliwna 3,1 0,105
Cynk fcima s*alowa 2.8 0,128
foima piaskowa 1,8 0,309
foerma zeliwna 3,8 0,069
forma miedziana
(chlodzona woda) 4,2 0,057
Stal forma piaskowa 1,3 0,059
forma zeliwna 2,6 0,148
Poza tym dyskusje nad tym waznym dla

praktyki wzorem (5:3) przeprowadzil w swej
pracy G. F. Balandin [6] zaznaczajgc, ze wy-
prowadzenie tego wzoru oparte jest na upro-
szczeniach mogacych powodowaé pewne rézni-
ce w stosunku do przypadku poszczegélnych
odlewdw. o '
Omawiane zagadnienie szczegblowo opraco-
wali: A. I. Wieinik i A. A. Guchman [12], kto-
rzy wyprowadzili szereg uproszczonych wzoréw
na czas stygniecia nieskonczonej ptyty, walka
cylindrycznego i kuli, wyprowadzonych przy
zalozeniu, Ze temperatura, w odlewie w stanie
cieklym od momentu odlania az do poczatku
krzepnigcia pozostaje stala na calym przekroju
odlewu. Ponadto przyjeli oni, Ze podczas krzep-
niecia w zakrzeplej warstwie rozklad tempera-
tur jest prostoliniowy tzn. sprowadzili zagad-
nienie do prostego przypadku stacjonarnego
przeplywu ciepla, okres$lonego jedynie réznica
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kranicowych temperatur na obu $ciankach sty-
gnacej- warstwy. Na tej podstawie A. I. Wiei-
nik i A. A. Guchman wyprowadzili szereg wzo-

réw og6lnych na czas stygniecia — zestawienie’

tych wzoréw znacznie rozszerzyloby objetosé¢
i nie byloby celowe, gdyz w nastepnej swej pra-
cy A. I. Wieinik [13] przedstawil je w nieco
prostszej formie.

A. I. Wieinik dzieli proces stygniecia odlewu

na mastepujace trzy okresy:

a. pierwszy okres od momentu odlania me-
talu w forme przy temperaturze ty do po-
czatku krystalizacji przy temperaturze tiq,
przy czym temperatura przegrzania me-
talu At,

Atp =t —1, (5.5)

b. drugi okres od momentu poczatku krysta-

"~ lizacji . przy temperaturze ty do konca

krystalizacji przy temperaturze tx2. Zakres
temperatur krystalizacji At,

At, =t,—1

k1 k2

Dla metali czystych oraz stopéw eutektycz-
nych, jak wiadomo,

At,,=0 i t,=1,=t,

c. trzeci okres obejmuje dalsze stygniecie od
momentu ukonczenia temperatury konca
krystalizacji przy temperaturze tx2 do
pewnej temperatury np. t, (np. przy ktorej
mozna usungé¢ metal z formy).

Wprowadzajgc dla uproszczenia wspélezynnik

akumulacji ciepla b (przyjmujacy dla odlewu
znacznie wieksze wartosci anizeli dla formy)
W. I. Wieinik wyprowadza podane nizej wzory,
przy czym dla uproszezenia zaniedbuje nieréw-
nomierny rozklad temperatur w masie odlewu.
W ten spos6b czas stygniecia t; cieklego metalu
w pierwszym okresie stygniecia okresla wzor:

e \/“ R - ¢ At
=
bf

gdzie R,, oznacza sprowadzong grubo$é¢ odlewu,
wielkoSci v1, ¢1 odnoszg sie do cieklego metalu,
za§ b; — do formy.

W drugim okresie czas stygniecia o okresla
wyrazenie

T R,cC(c108¢, —
\/‘“2 \/ = (c k) +\/"1

bty
gdzie q — cieplo topienia metalu

T+ T2 _"1“‘02
2

Tie="5 C2=

t, (5.6)

(5.7)

gdzie cg, Y2 odnosza sie do metalu w stanie
statym.

Dla

Ve Ve 69

A. 1. Wieinik poda}e dla tego okresu takze za-

At, =0 V=
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lezno§¢ temperatury t, w $Srodku odlewu .od
czasu T, majgca nastgpujaca postac

t 2 b o
i ! (Ve—vz)

Ve R 1 (012 + 3?—) (5.9)
kr

W trzecim wreszcie okresie czas stygniecia
odlewu t3 do pewnej temperatury t, okresla
wzoér

\/T \/7: R, v.c, 1,
b,

Ze wzoru tego mozna takze okresli¢ tempera-
ture odlewu t, w pewnej chwili t.

Dalej A. I. Wieinik podaje wz6r na objetosé V
zakrzepnietej masy metalu (w m3) w formie
w zaleznosci od czasu T: -

2 _
V= —:F L (\/c V)
7
Znajac ob3e¢osc V mozna okres"lié grubo$¢ war-
stwy zakrzepnietego metalu, co moze mie¢ du-
ze znaczenie przy obliczaniu wymiaréw czesci
zasilajacej ukladu wlewowego:

a. dla plaskiej plyty V=F+§ — gdzie F

oznacza zakrzepnieta powierzchnie,
b. dla walka krzepngcego od zewnatrz

- _1 05— "°
V=F E(l 26)gdz.e8_x

(5.10)

-, =
z ‘l“\/"z

k2

(5.11)

— wzgledna grubo$¢ warstwy zakrzeple] (X —
promien krzywizny lub polowa grubosci).

dla walka krzepngcego od wewnatrz
V— Ft ( 1+%a),
c. dla kuli krzepngcej od zewnatrz
V=Ft (1—6-1-%32),
za$ dla kuli krzepnacej od wewnatrz
V=F&(1—}—6—|—%az)

W ten sposéb dla plaskiej ptyty, krzepnacej od
zewnatrz zalezno$é grubosci warstwy zakrzep-
lej od czasu jest nastepujaca:

2 Oty

\/7‘ 729

Wz6r ten znacznie rézni sie od wspomnianego
wyzej wzoru N. Chworinoffa (5.1), ktéry moze
by¢ stuszny jedynie w przypadku, gdy prze-
grzanie metalu At, jest réwne zero (tzn. 74 = 0).

W konicu A. I. Wieinik podaje ostateczny wzér
na czas stygniecia odlewu o sprowadzonej gru-
bosci Rp:

(5.12)

t=inn

= (5.13)



gdzie wspélczynnik m jest réwny

2 b, 1
m=-—-= ——
Ve e e A, g L—h (514
To€2 B ' ol L

W oparciu o doswiadczalne dane N. Chwori-
noffa i przyjmujac dla odlewu staliwnego:
ty = 1500 °C, tx; = 1480 °C, tyxe = 1440 °C,

/
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Rys. 3 Wplyw sprowadzonej grubosci Scianki odlewu R,, na

czas zakrzepniecia,K T2 dla odlewow o réznym ksztalcie w po-

réwnaniu z wielkoSciami obliczonymi wedlug wzoru (5,i) —
krzywa 1 oraz wedlug wzoru (5,8) — krzywa 2

q = 64 kcal/kG °C, ¢; = 0,2 kcal/kG °C, ¢z =
= 0,165 kecal/kG °C, yi = 7000 kG/m3, v =

% 1
= 7500 kg/m3, b; = 20 kcal/m? godz.” °C, po-
czatkowa temperatura formy 20°C — A. I. Wiei-
nik zestawil zalezno$é czasu krzepniecia T2 od

&

_____________ o

Grobosé § mm

\

[ 0 20
Czas T munut

Rys. 4. Zaleznos¢ grubosci warstwy zakrzeplej ¢ od czasu krzep-
niecia dla plyty staliwnej o grubos$ci 80 mm

sprowadzonej gruboSci $cianki odlewu, ktérg
podano na rysunku 3. Ponadto na rysunku 4
podano zalezno$¢ grubosci warstwy zakrzeptej
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Rys. 5. Zalezno§é grubo$ci warstwy zakrzeplej & od czasu krzep-
niecia dla walka zeliwnego o Srednicy 115 mm

od czasu dla przypadku plyty staliwnej o gru-
botci 80 mm, za$ na rysunku 5 — te samg za-
lezno$¢ dla walka zeliwnego o $rednicy 115 mm.

Zgodno$¢ obliczen z do$wiadczeniem jest wiee
catkowicie zadowalajgca.

6. Stygniecie odlewu w formie metalowej

Stygniecie odlewu w formie metalowej zalezy
oq materiatu i wymiaréw tej formy. W ogélno-
Sci formy metalowe mozna podzieli¢ na dwa ro-
dzaje:

a. formy ,slaboprzewodzgce“ tzn. akumulu-

jace w sobie cieplo oddane przez odlew,

b. formy ,szybkoprzewodzace“ tzn. szybko

przewodzace cieplo przenikajgce z odlewu
i oddajace je otoczeniu.

W ten sposéb w formach pierwszego rodzaju
praktycznie cate cieplo oddane przez odlew
przejmuje forma i nie odprowadza go na ze-
wnatrz, podczas gdy w formach drugiego ro-
dzaju praktycznie calte ciepto ocddane przez od-
lew zostaje odprowadzone przez forme na ze-
wnatrz (np. cienkoScienna forma chtodzona
woda).

Jak wykazali np. N. N. Rubcow i G. F. Ba-
tandin [14] wlewnice stosowane przy odlewa-
niu stali stanowig przypadek posredni. Jak wi-
da¢ z tablicy 2 iloé¢ ciepla przejetego (akumulo-
wanego) przez wlewnice @, jest mniej wiecej
réwna ilosci ciepla oddanego otoczeniu @Q,. Im
wieksza grubosé $cianki wlewnicy, tym bardzicj
zbliza sie ona do formy metalowej ,,staboprze-

wodzacej — zalezy to takze od ciezaru wlewka.
Tablica 2
Grubcs$é Wlewek 7 t Grubcsé Wlewek 0,5 t
Scianki $cianki ——
wlewnicy Q, Q wlewnicy Q, Q
mm °lo o s NS °f
0,1 52 48 0,01 45 55
0,2 63 32 0,075 82 18
0,3 87 13 0,105 97 3

Uproszczong metode obliczania szybkosci sty-
gniecia odlewu w formie metalowej opracowal
A. I. Wieinik [15] wprowadzajac pojecie tzw.
kryterium K

A, X
K= » X (6.1)
gdzie A, — wspolczynnik przewodnictwa ciepl-
nego dla warstwy izolujgcej o grubosci X,, jaka
powstaje miedzy odlewem i formg (p. nastepna
cze$é artykutu), za$ A i X — wspoélezynnik prze-
wodnictwa i grubosé odlewu (lub formy).

Uproszczona metoda znajdujé zastosowanie,
jesli warto$¢ kryterium K jest mniejsza-niz 0,5.
Przy warto$ci K ponizej 0,1 uzyskane wyniki
roznig sie bardzo niewiele od wynikéw uzyska-
nych przy uzyciu Scistych wzoréw.

Na rysunku 6 przedstawiono schematycznie
stygnacy w formie odlew podajgc takze ozna-
czenia stosowane w podanych nizej rozwaza-
niach. :

Czas stygniecia az do dowolnie wybranego
momentu dzieli si¢ na male odstepy At, w czasie
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ktérych, wedlug zalozenia, mozna zaniedbaé
zmiany temperatury odlewu i formy. W tym
czasie ubytek ciepla elementu odlewu réwna sig

warstwa_izolujqca

odlew forma
] u
3 i
/7/5 /
i //// ' /1 —
7 7
. g’% §. /// L
« B8 ///’//:: ®
2 ///%' )
V8 77 -
gty ///,/// //
. o / AN
. a7 5.": 7/
d N
Jos R Z,
Xl x} b X'l X7 b X"

Rys. 6. Schemat Kkrzepniecia odlewu w formie metalowej

sumie ciepla przechodzacego do pierwszej (II)
i drugiej (III) czesci formy:
AQ,=AQ,+AqQ;

gdzie AQ) = Bfi (f_y—tn_y) F"As,

(6.2)

"

AQ) = gty — 1) I,
z
gdzie dla momentu n — 1 temperature odlewu

oznaczono przez t;_u temperature $cianki
pierwszej cze$ci formy (II) — £, _,, za$ tem-
perature $cianki drugiej czeSci formy (III) —
t!”.

n—1°

Ponadto A] i x, oznaczaja wspoélczynnik prze- .

wodnictwa cieplnego i grubosé warstwy izoluja-
ce] pomiedzy odlewem (I), a pierwsza czeScig

"

formy (II), za$ A" i x, te same wielko$ci dla tej.

warstwy pomiedzy odlewem a druga czeScig

formy (III). Symbole F” i F” oznaczaja po-

wierzchnie pomiedzy odlewem a obu czeSciami

formy.

W czasie At, temperatura odlewu zmienia
sie o

A U

At <,

= (6.3)
o Vinie

gdzie Vi — objetosé odlewu, v1 i ¢4 — ciezar
wlasciwy i 'cieplo wlasciwe odlewu. '

Znajac Af, mozna znalez¢ tempererature od-
lewu po chwili At,

= t'n—l + At;:

Podobnie oblicza sie¢ temperature formy.
W czasie At, przez $cianke II formy przeply-
nelo AQ) ciepla, za$ na zewnatrz przeszlo

AQ = o™ (z‘;’_1 — tz) F,:Ac, (6.5)
gdzie a** — wspdlczynnik przejinowania ciepla

od zewnetrznej powierzchni formy o powierz-
chni F 2.

(6.4)
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W czasie At, temperatura S$cianki II formy
zmienila si€ o ‘

AQH _AQ‘IK
At = % (6.6)
77rCr
gdzie V;, v, ¢; — objetose, ciezar wilasciwy

i ciepto wlasciwe formy. Temperatura $cianki
po uptywie At, réwna jest;

1 =t,_,+ AL, 67)

Analogiczne wzory otrzymujemy dla drugiej
(III) Scianki formy. Podczas krystalizacji, za-
miast ciepla wlasciwego ci nalezy wstawié
4.2
Ci T} £ (6.8)
Jesli za$ metal krzepnie w pewnym zakresie
temperatur, wtedy za cieplo wlasciwe wstawia
sie Srednig arytmetyczng ciepta wlasciwego me-
talu cieklego i w stanie stalym. Ze wzgledu na
malg réznice tych wielkoSci mozna to nawet po-
minaé. '
Podczas krystalizacji w stalej temperaturze -
2 (AQ,),,= Vi1,q = const. (6.9)

Jednoczesnie w swej pracy A. I. Wieinik po-
daje konkretny przyklad obliczania temperatury
odlewu z aluminium w formie zeliwnej, utatwia-
jace zapoznanie sie z jego metoda.

Wynik obliczen w postaci wykresu podano
na rysunku 7.

W swej nastepnej pracy A. I. Wieinik [16]

oblicza optymalng grubos¢é formy metalowej
i3 600, i\
Sl N2
g 1 ! g
53:0200 : E‘ S —
L o {
o 50 100
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T sek

Rys. 7. Obliczony wykres temperatury odlewu z aluminium
(I) i temperatury formy (/I) w zaleznoSci od czasu stygniecia

(,,stabo przewcdzacej*) przyjmujac, ze tempe-
ratura w formie rozklada sie wedlug paraboli.
To przyblizenie niewiele sie rézni od rozktadu
wedlug Scistego rozwiazania podstawowego
réwnania przewodnictwa. Ponadto A. I. Wieinik
uwzglednia, podobnie jak poprzednio, tworze-
nie sie warstwy izolujace] pomiedzy odlewem
a forma.

Zestawienie tych wzoréw, a raczej ukladéow
réwnan, dla cdlewdéw w ksztalcie ptyty, waltka
cylindrycznego i kuli, ze wzgledu na ich ilosé,
pominieto w niniejszym artykule. Zaintereso-
wany czytelnik znajdzie je w pracy oryginalnej,
ktora jest u nas dostepna jak zreszta i inne pra-
ce, na ktorych oparty jest ten artykul. .

Ze wzoroéw tych, metoda graficzng mozna
wyznaczy¢ maksymalng gleboko$¢ przenikania
ciepla Xo. Poniewaz, zgodnie z rozkladem para-
bolicznym, zmiany temperatury w poblizu ze-
wnetrznej powierzchni formy metalowej sg nie-



duze, stad optymalna grubosc kokili (,,slabo-\

przewodzacej) moze by¢é zmniejszona.

Na zakonczenie, za N. N. Rubcowem i G. F.
Baladinem [14] nalezy omoéwié ogélnie wplyw
grubo$ci formy metalowej na stygniecie odlewu.
Zwiekszajgc grubosé sScianki formy metalowej
uzyskuje sie zwiekszenie szybkosSci stygniecia
jedynie w przypadku gdy o procesie stygniecia
decyduje przewodnictwo formy (np. przy odle-
waniu metali niezelaznych ciezkich i lekkich
itd.). Je$li natomiast .o procesie tym decyduje
szybko$é, z jakg forma oddaje cieplo otoczeniu,
wtedy zwiekszenie grubosci -formy zmniejsza
szybko$é stygniecia (zostalo to doswiadczalnie
potwierdzone przy odlewaniu wlewkéw stalo-
wych). W obu przypadkach po przekroczeniu
pewnej grubosci krytycznej dalsze jej zwieksza-
nie nie ma praktycznie wplywu na szybkosé
stygniecia-odlewu.

7. Zjawisko tworzenia si¢ warstwy izolujacej
. pomiedzy odlewem i forma

‘Czynnikiem komplikujgcym zjawisko sty-
gniecia odlewu w formie jest tworzenie sie war-
stwy izolujgcej pomiedzy stygnacym odlewem
a forma wskutek skurczu metalu. Zjawisko to
analizujg szczegblowo A. I. Wieinik i A. A.
Guchman [17] stwierdzajac, ze mozna je po-
mch przy odlewie w formie piaskowej, jednak
moze ono mieé duzy wplyw na stygniecie od-
lewu w formie metalowej. Zostalo ono uwzgled-
nione w oméwionych wyzej pracach A. I. Wiei-
nika [15, 16]. Zjawisko tworzenia sig. warstwy
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Rys. 8. Wplyw czasu stygniecia na temperature plytki zeliwnej

podgrzanej do 200'C (krzywe 1--5), temperature plytki mnie

Ogrzanej (krzywe 1’--5") oraz na temperature warstwy izoluja-

cej (5) przy réznych jej grubosciach: 0,48 mm (krzywe ri 1)
0,32 mm (2, 27), 0,16 mm (3, 3”), 0,8 (44”) i 0‘ (5,5”")
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izolujgcej uwidoczniono na rysunku 6, gdzie za-
miast jednej powierzchni, przez ktérg przeply-
wa ciepto: odlew — forma mamy dwie po-
wierzchnie: odlew — warstwa izolujgca oraz
warstwa izolujgca — forma.

A. I Wieinik i A. A. Guchman wyprowadzili
przyblizony wzdér na oznaczenie temperatury
w warstwie izolujgcej t,:

DC’fo
t,+ -—+ ?Y »
1 (7.1)

1 DeCele 0?6279
DrCr¥
gdzie vg — vo-bjetoéé odlewu, v; — objeto§é for-
my, ¢; i.y; — cieplo wlasciwe i ciezar wlasciwy
formy, za$ t,; — temperatura poczatkowa for-
my. Inne wielko$ci byly juz zdefiniowane wyzej.
Roéwnocze$nie przeprowadzili oni badania na

modelu dwdch plytek - aluminiowych i zeliw-

nych, z ktérych jedna byla- podgrzana do tem-
peratury 200°C. Przebieg stygnigcia wraz z tem-
peraturg w warstwie izolujacej podano na
rysunku 8. '

8. Radzieckie doswiadczenia mad krzepnlqclem
odlewow

Badania nad zagadnieniem krzepniecia i sty-
gniecia odlewu w formie sprowadzaja sie do
pomiaru temperatur w réznych miejscach od-
lewu (w Srodku, na powierzchni itp.) lub formy
oraz do pomiaru grubosci zakrzepniqtej war-
stwy metalu w okreSlonym czasie od momentu
zalania formy.

Na wstepie nalezy podaé, ze ]uz w r. 1866 ro-
syjski uczony A. Lawrow [18] opracowal me-
tode polegajacag na wylewaniu po uptywie okre-
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Rys. 9. Zalezno§¢ temperatury w §rodku (7), w odleglosci réow-

nej polowie promienia od #rodka (') i na powierzchni (3) od-
lewu z aluminium (F = 100 cm’) w formie piaskowej od czasu
stygriecia

§lonego czasu niezakrzepnietego metalu z for-
my, co pozwalalo na okre$lenie grubo$ci za-
krzeplej] warstwy. Metoda ta znalazla zastoso-
wanie w badaniach, jakie pdzniej prowadzono
w roznych krajach.

1. 1. Sokolskaja [19] przeprowadzita pomiary
temperatur w stygnacych prébkach cylindrycz-
nych (o powierzchni przekroju 100--500 cm?,
wysokos$ci 40 mm) czystego aluminium, stopu
aluminiowego A¥4 (8,56%0 Si) i elektronu ML-5
(8,2%0 Al) przy uzyciu termopar chromel-alu-
mel.
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Rys. 10. Zalezno§é temperatury w §rodku (’) i na powierzchni

pobocznicy (") oraz na goérnej (3) i dolnej (1) powwrzchni

podstawy cylindrycznego odlewu z aluminium w formie zeliw-
nej od czasu stygniecia

Na rysunku 9 podano zalezno$¢ temperatury

w Srodku, w odlegtoééi é r od $rodka i na po-

wierzchni probki dla czystego aluminium (po-
wierzchnia przekroju 100 cm?). Podobne bada-
nia na prébce o wigkszej $rednicy (powierzch-
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nia przekroju' 500 cm?®) wykazaly mniejsze réz-
nice temperatur w tych punktach.

Fonadto wykonano préby stosujgc odlewanie
w formie metalowej (zeliwnej) o grubosci
25 mm. Jeden z wynikéw (dla czystego alumi-
nium) podano na rysunku 10.
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Rys, 11. Zalezno$¢ temperatury odlewu oraz wilgotnej formy

piaskowej w adlegloéei 3, 5, 10, 20, 30, 40, 50, 80 i 100 mm od °

powierzchni odlewu od czasu stygniecia

Przeprowadzone badania wykazuja, ze tym
mniejszy gradient temperatur w odlewie, im
mniejsze przewodnictwo cieplne formy.

Dalsze szczegélowe badania mnad wplywem
réznych czynnik6w na proces krzepniecia odle-
woéw przeprowadzili A. A. Lebiedjew i I. I. So-
kolskaja [20].
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Rys. 12. Zalezno$§é temperatury odlewu oraz suchej formy pia-
skowej w odleglosci 3, 5, 10, 20, 30, 40, 60, 80 i 100 mm od po-
wierzchni odlewu od czasu stygniecia

Stwierdzili oni, ze im wyzsza temperatura
odlewania metalu, tym dluzszy czas byl potrzeb-
ny do calkowitego jego zakrzepniecia. Ksztalt
krzywych stygniecia nie ulegl przy tym zmia-
nie, lecz zostal przesuniety. Podobny wplyw ma
stopien ubicia formy: przy silniejszym ubiciu
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masy formierskiej, krystalizacja aluminium mna-
stepowala predzej, co mozna przypisaé lepszemu
przewodnictwu formy (mniejsza ilo$¢ izolujg-
cego powietrza w przestrzeniach pomiedzy ziar-
nami masy formierskiej).

Podobnie stwierdzono, ze w formie wilgotnej
metal krzepnie znacznie szybciej niz w formie
suchej.

Szczegdlnie ciekawym wynikiem tych badan -
byl pomiar temperatur w formie wilgotnej
(6,0-6,5% wilgoci) i suchej w odleglosci
3-+100 mm od prébki odlanej z aluminium (cy-
linder o $érednicy 113 mm) z uwzglednieniem
zaleznosci od czasu.

Tablica 3
Grubo$é zakrzepnietego metalu
w mm w zaleznosci cd czasu
Material ochladzalnika
czas(sek)
10 | 20 | 0 | 60 | 120 | 180

Miedz 10,1 (15,2 |18,5 |[£6,0 | 32,0 | 32,1
Zel'wo 8,256 10,5 (14,0 | 21,1 | 28,6 | 37,0
Karbcrund nr 1

(grubcéé ziarna @ 0,29 mm) 7,00 | 9,25 (11,0 | 16,8 | 24,0 | 31,0
Karbcrund nr ¢

(grubcs§é ziarna ¢ 0,14 mm) 6,60 | 8,00 10,0 | 12,5 | 18,7 | 25,0
Magnezyt 8,25 | 8,00 | 9,60 | 11,0 | 168 | 21,3
Chrcmcmagnezyt 4,90 | 7,00 | 8,00 | 10,4 | 15,8 | 20,0
Ch omit 4,70 |.1,50 | 7,85 | 10,2 | 15,0 | 20,0
Masa formierska (wilgotna) 4,00 | 6,00 7.00 | 10,0 | 14,0 | 19,0
Masa fo mierska (sucha) 3,50 | 5,60 | 6,0 | 9,50 12,5 | 18,6
Szamota (‘:’ =12 G cm®) 4,50 | 7,00 | 9,05 | 11,6 | 16,0 | 21,0
Szamota (Y =09G cm’) 2,50 | £,00 | 6.00 8,75‘ 11,0 | 12,6
Szamota (1=086G cm?) 2,60 | 2,75 | 4,60 | 6,00, 8,00 10,5
Szamota (=103 G, cm®) 1,50 | 2,03 | 2,50 | 3,05 4.50‘ 6,60

Poréwnujgc wyniki tych pomiaréw (rys. 11
i 12) widzimy, ze temperatura w formie wilgot-
nej szybko wzrasta, przy czym obserwuje sie
hamujacy wplyw wilgoci (zalamanie krzywych
przy 100°C — parowanie wody). Zjawisko to
oczywiscie nie wystepuje przy formie suchej.
Poza tym wzrost temperatury w formie wilgot-
nej jest szybszy anizeli w formie suchej (jak-
kolwiek w tej ostatniej nastepuje ogrzanie for-
my do wyzszych temperatur). Wilgo¢ w masie
formierskiej zwigksza przewodnictwo cieplne.

Dalszym ciekawym osiggnieciem jest metoda
wyznaczania przewodnictwa cieplnego powlok
ochronnych stosowanych do powlekania form

Rys. 13. Izotermy w weZle L. z trzema ochladzalnikami

metalowych, jaka opracowal A. I. Wieinik [21].
Polega ona na odlewaniu czystych metali do
prébnej kokili i wyznaczaniu temperatur metalu



i kokili (pod powloka) podezas krzepniecia od-
lewu. Przeprowadzone badania przy odlewaniu
cynku i aluminium potwierdzily skuteczno$é tej
metody.

Szczegdlnie wazne badania dla praktyki od-
lewniczej przeprowadzili Ju. A. Nechendzi
i F. D. Obolencow [22]. Celem tych badan
bylo stwierdzenie wplywu réznych ochladzal-
nik6w na uzyskanie zdrowego odlewu staliw-
nego w wezlach o réznych ksztaltach (+, £, L,

e (4

Rys. 14. Izotermy w wezle L: polozenie ochladzalnika ¢ 1 b
prawidlowe, ¢ — nieprawidlowe

Rys. 15. Izotermy w wezle | : polozenie ochladza.lnikéw
a — prawidlowe, b — nieprawidlowe

Rys. 16. Izotermy w wezle +: polozenie ochladzalnikéw ¢ —
nieprawidlowe (uniemozliwiajace zasilanie wezta metalem),
b — prawidlowe

Y, V). Jednoczesnié mierzono szybko$é stygnie-
cia metalu w wezle — prébne odlewy badano
aparatem Roentgena celem wykrycia ewentual-
nych rzadzizn w metalu.

Badania wykazaly, ze zwiekszenie powierz-
chni ochladzalnika w niewielkim stopniu przy-
Spiesza szybko$é chlodzenia. Nieco znaczniejszy
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‘Rys. 17. Zalezno§é temperatury od czasu w wezle z ochladzal-
nikiem zZeliwnym (;), miedzianym (3) oraz w Sciance (9)

wplyw ma masa (ciezar) ochladzalnika. Natc-
miast duzy wplyw ma material, z jakiego wy-
konany jest ochladzalnik. Grubo$¢ warstwy za-
krzepnietego metalu w zalezno$ci od czasu i ma-
terialu ochladzalnika podano w tablicy 3.

Rozklad temperatur (izotermy) w niektérych
z badanych odlew6éw przy uzyciu chlodnikow
metalowych podano na rysunkach 13--16.

Tabllca 4

Grubos¢ Scianki cdlewu mm

Material ochtadzalnika | | |

<20 20—:—£0|£0-:—40‘40—:—50150—:—70

M'edz 1,0 0,75 | 0,60 | 0,F0 0,43
Zeliwo . 08 | 05 0,45 | 0,70 0,;0
Karbe rund 0,50 | 0,45 | 0,6 | 0,32 0,28

" Magnezyt ) 0,52 0,40 | 0,32 | 0,25 0,22.
Szamota (7 =1,2 G’cm’) 045 | 0,6 | 0,3 | 0,6 0,23
Masa formierska sucha 024 | 0,58/ 0,9 019 c,17
fzamota (y = 0,6 G cm’) 025 018 015|012 | 014
Szamota (7 =0,3 G, cms) 0,15 | 0,1 0,08 | ,065 | 0,(6

Badania powyzsze mialy na celu ustalenie ta-
kich ochladzalnikéw, aby uzyskaé wickszg szyb-
ko$¢ stygniecia w wezle anizeli w Sciance
i uzyska¢ zdrowy odlew. Przyklad takiego po-
miaru podano na rysunku 17, gdzie przy zasto-
sowaniu ochladzalnika 'miedzianego szybkosé
stygniecia w wezle byla wieksza, anizeli
w $ciance. Natomiast ochladzalnik zeliwny wy-
kazal za slabe dzialanie.

Tablica 5

| Grubc$é $cianki cdlewu w mm

Material! ochladzalnika | | |
< 20 |20—-£0 20-+40 40—-50 E0—70,
| |
- Mesa formierska sucha 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0
- M'edz 2,9 2,7 2,7 2,68 | 2,78
Zel'wo 2,28 | 1,78 | 2,05 | 2,10 | 1,77
Karberund 2,0 1,6 164, 1,68 | 1,65
Magnezyt 148 | 1,48 | 1,45 | 1,71 | 1,9
Szamota (y =1, G'em’) 1,28 1,25 | 1,6 | 1,87 | 1,2
- Szamota (v = 0,6 G cm?) 0.7 064 | 068 | 0,52 | 0,82
Szamota (7 =0,3G cm’) 043 | 0,56 | 0,i6 | 0,34 | 0.35.

Ju. A. Nechendzi i F. D. Obolencow zestawili
tablice charakteryzujace wzgledny wplyw ma-
terialu ochladzalnika na szybko$é stygniecia
weziéw w odlewach staliwnych: w tablicy 4
przyjeto jako 1,0 szybko$é stygniecia przy uzy-
ciu ochladzalnika miedzianego i grubosci $cia-
nek odlewu 20 mm, w tablicy 5 — szybkosé
stygniecia w suchej masie formierskiej

Zakonczenie

Z oméwionych wyzej prac wynika, ze odlew-
nicy radzieccy duzg uwage zwracaig na nauko-
we opracowanie zagadnienia stygniecia odlewu
w formie. Zagadnienie to nie bylo dotychczas
poruszone w naszej literaturze odlewniczej i by-
toby stuszne, aby za wzorem odlewnikéw ra-
dzieckich takze i u nas rozpoczaé badania nad
krzepnieciem i stygnieciem metalu w formie,
szukajac takze i teoretycznego opracowania te-
go podstawowego dla odlewnictwa procesu.
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Ksiazka radziecka obrazuje postep odlewnictwa

Radziecka ksigzka techniczna stala si¢ nieroz-
lgcznym towarzyszem pracy kazdego odlewnika.
Dostarcza nam ona informacji o rozwoju i no-
wych metodach pracy odlewnictwa radzieckie-
go. Z okazji miesigca Przyjazni Polsko-Radziec-
kiej auterzy pragneli zapoznaé¢ -czytelnikéw
Zz najcenniejszymi wydawnictwami radzieckimi,
ktére zdobywajg coraz wieksza popularnosé.

Znaczniejszy rozw6j odlewnictwa polskiego
datuje sie dopiero od zakonczenia ostatniej woj-
ny $wiatowej. Zaré6wno w rozwoju iloSciowym
produkcji jak réwniez w postepie technicznym
niepo$lednig role odegrala wszechstronna po-
moc Zwigzku Radzieckiego. Szczegblnie waz-
nym odcinkiem tego rozwoju jest szkolenie
a takze samoksztalcenie kadr pracownikéw
inzynieryjno-technicznych. W okresie przed-
wojennym szkolenie to bylo utrudnione z réz-
nych przyczyn, a miedzy innymi ze wzgledu na
brak odpowiedniej literatury fachowej. Dopie-
ro-w okresie powojennym na naszym rynku
ksiegarskim ukazaly sie liczne publikacje ra-
dzieckie o charakterze podrecznikéw, poradni-
kéw, monografii czy tez broszur popularnych,
ktére w swej treSci wyczerpujg najnowsze wia-
domoéci z zakresu odlewnictwa.

Ksigzka radziecka zawdziecza popularnosé

~w Polsce takim walorom, jak: rzeczowe ujecie,

prosty styl, jasne sformulowanie, ktére ulatwia-
ja korzystanie z niej osobom nie wladajacym
biegle jezykiem rosyjskim. Ponadto ksiazki ra-
dzieckie sa stosunkowo tanie w przeciwienstwie
do literatury fachowej niemieckiej czy anglo-
saskiej, na zakup ktérej malo kto moze sobie
pozwolié.

O wielkim znaczeniu ksigZki radzieckiej dla
polskiego odlewnictwa moze $wiadczy¢ to, ze
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do chwili obecnej na naszym rynku ksiegar-
skim ukazalo sie juz ponad 200 pozycji, pod-
czas gdy nasza przedwojenna literatura zamy-
kala sie w kilku tytulach a i powojenne ksigzki
polskie nie obejmujg wigkszoSci zagadnien in-
teresujacych odlewnikéw:.

Wobec obszernosei tej literatury trudno omé-
wié wszystkie jej pozycje; w niniejszym arty-
kule chcemy daé czytelnikowi przeglad najcie-
kawszych probleméw nowoczesnego odlewnic-
twa, znajdujgcych swoje odbicie w ksigzkach
radzieckich. Szereg starszych publikacji, acz-
kolwiek niejednokrotnie bardzo wartosciowych,
pomijamy z uwagi na powszechna ich znajo-
mo$¢.

1. Odlewnictwo zeliwa

W dziedzinie odlewnictwa zeliwa ostatnie
dwudziestolecie: charakteryzuje sie poszukiwa-
niem nowych gatunkéw tego tworzywa, ktére
wlasnosciami wytrzymalosciowymi moglyby
w pewnym stopniu zblizy¢é sie do wlasnosci
staliwa.

Zastosowanie zeliwa modyfikowanego pozwo-
lilo na wprowadzenie do konstrukeji maszyno-
wych zeliwa o przecietnej wytrzymalosci na
rozcigganie R, = 30 kG/mm? zamiast uprzed-
nio stosowanego zeliwa o przecietnej wytrzy-
matlosci okoto 20 kG/mm?2. Stosunkowo nieskom-
plikowane $rodki jakimi mozna uzyskaé zeliwo
modyfikowane ulatwily jego znaczne rozpow-
szechnienie. Najobszerniejszg monografig o ze-
liwie modytikowanym jest ksigzka K. I. Wasz-
czenki [1], ktéra zawiera w czeSci pierwszej
rozbudowang teorie krystalizacji zeliwa, a w
czesci drugie]j szezegbly procesu modyfikowania
i wlasnosci zeliwa modyfikowanego. Ksigzka ta
zawiera réwniez zestawienie prac wlasnych



autora nad podniesieniem wlasnosci zeliwa na
drodze stosowania réznych modyfikatorow.
W ksigzce B. S. Milmana [2] podane s3 zesta-
wienia wlasno$ci zeliwa modyfikowanego obok
wskazowek technologicznych dla prawidlowego
prowadzenia procesu produkcji i obrébki ciepl-
nej. Najnowszg pracg z tej dziedziny jest pu-
blikacja A. A. Wasiljenki i I. S. Grigoriewa [3],
w ktérej oméwiono gtéwnie wyniki badan zme-
czeniowych, chemicznych, obrébki cieplnej i ba-
dan przeciwciernych zeliwa modyfikowanego.

W znaczniejszym stopniu niz zeliwo modyfi-
kowane do wlasnosci staliwa zbliza sie zeliwo
sferoidalne. Zeliwo to produkowane jest obec-
nie w dwoéch zasadniczych gatunkach a miano-
wic'e: jako perlityczne o wysokiej wytrzyma-
losci i ferrytyczne o podwyzszonym wydiuze-
niu. W Zwigzku Radzieckim zeliwo sferoidalne
otrzymuje sie prawie wylacznie przez dodatek
elektronu. Informacje o tym zeliwie mozna zna-
lez¢ w specjalnie temu zagadnieniu po$wieco-
nej publikacji radzieckiej Cniitmaszu [4].

Stosunkowo mate zastosowanie pomimo wie-
lu swoich zalet znalazly u nas odlewy z zeliwa
zbrojonego. Odlewy te, wykonywane na drodze
zalewania pretéw stalowych zeliwem w prze-
krojach szczegélnie niebezpiecznych, odznacza-
ja sie w poréwnaniu ze zwyklymi odlewami
z zeliwa szarego podwyzszong wytrzymaloscia
na zginanie i udarnoscig; mogg one w wielu
wypadkach zastapi¢ stal. Odlewy z zeliwa zbro-
jonego sa réwniez w poréwnaniu ze zwyklymi
odlewami bardziej ekonomiczne ze wzgledu na
zmniejszenie grubos$ci Scianek, zmniejszenie ilo-
“$ci brakéw, ulatwienie konstrukeji i podniesie-
nie jej teclinologicznosci. Technike wykonywa-
nia odlewow z zeliwa zbrojonego jak réwniez
liczne przyklady jego zastosowania oraz album
struktur mozna znalez¢ w ksigzce N. N. Smie-
lakcwa [5], natomiast w starszej publikacji
N. M. Lewanowa [6] podane zostaly zasady
obliczania konstrukcji szeregu wyprébowanych
elementéw w oparciu o nieliniowg teorie spre-
zystosci.

W dziedzinie produkcji zeliwa ciggliwego za-
znaczyl sie w ostatnich latach postep w kierun-
ku wydatnego skrécenia cyklu zarzenia zeliwa
ciggliwego czarnego oraz podwyzszenia jego
wtlasnosci. Najlepsze efekty osiggnieto na dro-
dze modyfikowania zeliwa ciggliwego, jak row-
niez S$cistej kontroli temperatury zarzenia
w pierwszym i drugim stadium grafityzacji oraz
stosowania nowych s$rodkéw do wyzarzania.
Szersze zastosowanie niz dotychczas znajduje
zeliwo ciagliwe perlityczne, ktérego perlitycz-
na osnowa zapewnia podwyzszone wilasnosci
przeciwcierne. Informacje o tym zeliwie zesta-
wia broszurka A. P. Toropanowa [7].

Nie tylko technika otrzymywania nowych ga-
tunkéw zeliwa posunela sie w ostatnich latach
daleko naprzod, ale takze i teoretyczne wiado-
mosei o krystalizacji zeliwa, stanowiagce pod-
budowe nowych proceséw, zostaly znacznie po-
glebione. Nalezy tu wspomnie¢ o pracach N. G.
Girszowicza [8], K. P. Bunina [9] oraz pracy
zbiorowej K. P. Bunina, G. I. Iwancowa i J. N.
Malinoczki [10].

Z otrzymywaniem zeliwa wysokojako$ciowe-
go a szczegblnie zeliwa modyfikowanego wigze
sie Scisle unowoczesnienie budowy zeliwiakéow
i poglebienie znajomosci proceséw zachodzgcych
w czasie topienia. W konstrukeji zeliwiaka za-
znacza sie tendencja do stosowania wielu rze-
dow dysz (najczesciej trzech) z regulacjg ilosci
dmuchu w poszczegdlnych rzedach, co zapew-
nia mozliwo$é uzyskania wysokiej temperatury
przegrzania przy mozliwie niskim rozchodzie
koksu. Bardzo chetnie stosowane sg zeliwiaki
o cigglym spuscie zeliwa i zuzla, zaopatrzone
w przechylne zbiorniki podgrzewane gazem.
Ulatwia to obstuge zeliwiaka. Zaladowanie ze-
liwiak6w nowoczesnych odbywa sie wylacznie
mechanicznie. Zeliwiaki, ktére musza pracowaé
powyzej 8 godzin bez przerwy, posiadajg obmu-
rze chlodzone wodg. W pracach W. P. Czerno-
browkina [11] oraz L. J. Sadogorskija [12] opi-
sane sg zasady konstrukcji nowoczesnych zeli-

- wiakéw; ponadto w jpracach tych jak réwniez

w ksigzkach: W. H. Fuklewa [13] oraz A. N.
Sckotowa, A. J. Gabercettela [14] podane zo-
staly zasady nowoczesnego sposobu prowadze-
nia wytopéw jak i teoretyczny poglad na zja-
wiska zachodzace w czasie topienia. Roéwniez
w klasycznym podreczniku odlewnictwa zeliwa
N. G. Girszowicza [8] znaczna cze$é ksigzki po-
$wiecona jest teorii procesu topienia i konstruk-
cji zeliwiakow.

2. Odlewnictwo staliwa

Bardzo obszerny podrecznik o podstawowym
zZnaczeniu dla odlewnictwa staliwa stanowi pra-
ca J. A. Niechendziego [15], poSwiecona ro6z-
nym rodzajom staliwa i wlasnos$ciom odlewoéw.
Cze$¢ ogolna tej ksigzki jest rozbudowana
i uderza licznymi prébami matematycznego uje-
cia zjawisk zachodzacych w okresie pierwotne]
i wtornej krystalizacji; szercko cmoéwiono po-
wstawanie naprezen wlasnych obrébke ciepl-
ng staliwa i zagadnienie doboru oraz kon-
strukeji ukladéw wlewowych. Niechendzi nie
zajmuje sie procesem topienia stali, ktéry w ra-
dzieckiej literaturze technicznej jest bardzo
wyczerpujaco opracowany w licznych publika-
cjach. Jako przyklad mozna przytoczyé¢ dzielo
K. G. Trubina i G. N. Ojksa [16], dotyczace
procesu martenowskiego, praktycznie ujeta
prace W. E. Lejkina [17] o topieniu stali w pie-
cach elektrycznych oraz wyczerpujace opraco-
wanie procesu konwertorowego w ksigzkach
B. A. Andriejewa [18] i I. P. Krianina |19].

W pracach Niechendziego brak teorii i opisu
urzadzen do topienia staliwa oraz dokladniej-
szych informacji o masach formierskich, rdze-
niowych i technologii formy. Zagadnienia te
zostaly czeSciowo poruszone w ksigzce P. F.
Wasilewskija [20], a uwagi praktyczne o topie-
niu staliwa w piecach martenowskich podaje
praca pod redakcjg A. A. Gorszkowa [21], kt6-
ra réwniez omawia zagadnienie uzyskania od-
lewow o gladszych powierzchniach oraz odle-
wanie staliwa w formach stalowych. Zagadnie-
nie zwiekszenia gladkosci powierzchni odlewow
staliwnych omawia réwniez A. D. Popow [22],
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a zagadnienie powstawania brakéw i ich zwal-

czania ksigzki: R.'P. Kuzina i A. D. Popowa
[23] oraz A. I. Klauzena i innych [24].

3. Odlewnictwo stopévﬁ metali niezelaznych

Ostatnio zaznacza sie tendencja do stopnio-
wego ograniczania a nawet czeSciowego elimi-
nowan‘a stopéw metali niezelaznych, z uwagi
na malejace ich zapasy w eksploatowanych zlo-
zach. Szczegblnie deficytowymi sg stopy cyny
i miedzi, a z dodatkéw stopowych nikiel. W ra-
dzieckiej literaturze fachowej zaznaczajg sie
dwa zasadnicze kierunki odlewnictwa stopow
metali niezelaznych. Dazy sie do doskonalenia
dotychczas znanych i stosowanych stopéw przez
racjonalne metody topienia i rafinacji oraz opra-
cowuje sie racjonalne sposoby zuzytkowania od-
lewow przez ekonomiczne konstruowan‘e. Dru-
gim kierunkiem jest systematyczne opracowy-
wanie tworzyw zastepczych, eliminujgcych cal-
kowicie lub czeSciowo metale niezelazne a szcze-
g6lnie najbardziej deficytowe jak cyne, miedz
czy nikiel. Ekonomicznymi tworzywami za-
stepczymi sg coraz czeSciej zeliwo oraz materia-
1y niemetalowe.

Na odcinku stopéw miedzi opracowano osta-
tn'o w Zwigzku Radzieckim stopy zastepcze
brazéw cynowych, majgce za zadanie wyelimi-
nowan‘e szczegbélnie deficytowej cyny; sa to
brazy i mosiadze krzemowe, znane i stosowane
réwniez u nas w kraju. Na uwage zastuguje
réwniez znaczny postep w dziedzinie opracowy-
wania i zastosowania nowych mosigdzé6w spe-
cjalnych oraz rozszerzenie zakresu stosowania
brazéw aluminiowych, olowiowych jak réwniez
opracowanie brgzéw manganowo-olowiowych
jako zastepczych w miejsce znanych i dotych-
czas czesto stosowanych brazéw cynowo-olowio-
wych. , o

Szereg publikacji radzieckich dotyczy wlasno-
$ci, struktury, zakresu zastosowania oraz obej-
muje uwagi odnosnie technologii topienia i od-
lewania stop6w miedzi; sg to prace R. P. Nie-
mitowa [25], A. P. Smiriagina [26] oraz pra-
ca zbiorowa Instytutu im. Kalinina w Mo-
skwie [27].

Deficytowe stopy lozyskowe zawierajace po-
wazne ilosci nieekonomicznej cyny moga byé
w wielu wypadkach z powodzeniem zastepowa-
ne przez lozyskowe stcpy olowiu, aluminium
lub cynku. Bogaty material dotyczacy wlasno-
$ci, technologii topienia i odlewania oraz uwag
odnos$nie eksploatacji odlewéw i zakresu ich
zastosowania obejmujg prace A. P. Smiriagina
i A. J. Szpagina [28], A. Rizikowa i G. P. Bu-~-
dajewa [29], G. A. Kuzniecowa [30] oraz pra-
ca zbiorowa pod redakcjg D. Ryzkowa [31, 32].
Prace te omawiajg ré6wniez inne sposoby oszcze-
dzania metali deficytowych a miedzy innymi
zagadnenie dwuwarstwowych panewek lozy-
skowych stal-braz, zeliwo-braz itp. Konstrukcje
takie, stosowane réwniez przy produkeji nakre-
tek $rub pociggowych obrabiarek oraz $limacz-
" nic pozwalajg na wydatne zmniejszenie zuzycia
brazu, przez zastagpienie powaznej jego czeSci
stalg, staliwem lub zeliwem.
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 Powazne iloéci ztomu lotniczego z okresu mi-
nionej wojny $wiatowej narzucaja konieczno$é¢
ekonomicznego wykorzystania go. Dzieki racjo-
nalnym metodom topienia i rafinacji uzyskano
szereg tzw. ,,wtérnych stopéw* lub ,,stopéow
z przetopu“ cechujacych sie stosunkowo dobry-
mi wlasno$ciami i stosowanych niejednokrotnie
nawet na bardziej odpowiedzialne elementy.
Zagadnienie przerobu zlomu aluminium a szcze-
gbélnie ztomu wojennego omawiajg prace A. C.
Majkowa [33] i M. W. Szarowa [34].

Minimalne zastosowanie znalazly u nas do-
tychczas stopy magnezu aczkolwiek posiadamy
powazng baze surowcowa zl6z magnezono$nych
oraz odpowiednie zaklady produkeji blokow.
To male zastosowanie stopéw o stosunkowo do-
brych wtlasnosciach wytrzymatosciowych przy
niskim ciezarze wlasciwym tlumaczy¢ nalezy
stabg znajcmoscia u nas techniki przetopu oraz
metaloznawstwa tych stopow. Do przetamywa-
nia trudno$éci na tym odcinku przyczyni¢ sie
powinna ksigzka W. W. Krymowa i G. S. Wy-
szkworki [35] omawiajaca sposoby topienia
i odlewania stopéw. magnezu oraz ksiazka W. I.
Michejewej [36] dotyczaca metaloznawstwa
tych stopéw. :

4. Materialy formierskie i rdzeniowe

Syntetyczne masy formierskie wykonywane
z piaskéw kwarcowych i ogniotrwatych glinek
bentonitowo-kaolinitowych znajdujg w Zwigz-
£u Radzieckim coraz szersze zastosowanie w od-
lewnictwie zeliwa 1 staliwa, a w $lad za tym
réwniez 1 w naszym przemy$le odlewniczym.
Podstawowym warunkiem wprowadzenia mas
syntetycznych jest konieczno$¢ posiadania wy-
sokosprawnych urzadzen do przerobu masy,
najlepiej p6t- lub peinoautomatycznych agre-
gatdow craz konieczno$¢ posiadania ruchowych
laboratori6w kontrolnych. Nowoczesne odlew-
nictwo, w ktérym mechanizacja tego dzialu od-
lewni jest wprowadzona bardzo szeroko stwa-
rza odpowiednie warunki do stoscwania mas syn-
tetycznych. Wiasnosci syntetycznych mas for-
mierskich sg latwiejsze do utrzymania na sta-
lym poziomie niz mas opartych na piaskach na-
turalnych, poniewaz uniezalezniamy sie od
przypadkowych wtasnosci tych piaskéw (ttu-
stych i péttlustych), ktorych zloza sg zreszta na
ogo6l skape i bardzo niejednolite. Regeneracja
piaské6w kwarcowych z mas syntetycznych
w odlewniach staliwa i zeliwa zmniejsza znacz-
nie zuzycie nowego piasku. Urzgdzenia i meto-
dy regeneracji piask6w kwarcowych z mas syn-
tetycznych omawia +praca A. N. Ikonniko-
wa [37].

Postepem w dziedzinie doboru i przygotowa-
nia mas formierskich i rdzeniowych jest wpro-
wadzanie coraz to liczniejszych spoiw zywicz-
nych natvralnych i sztucznych. Zastepuja one
drozsze i czesto nawet gorsze spoiwa olejowe
i oparte na skrobi. Informacje w tej dziedzinie
mozna znalezé w pracy M. I. Szackich i S. F.
Kutkina [38] oraz B. J. Szipilina [39], ktéra
ponadto porusza sprawe organizacji rdzeniarni.



Ostatnio coraz szersze zastosowanie zdoby-
wajg szybkoschngce masy rdzeniowe, oparte na
szkle wodnym, skracajgce wybitnie czas su-
szenia. 'F. W. Komarow i S. I. Syscjew [40]
omawiajag wykonanie i zastosowanie mas na
szkle wodnym na rdzenie duzych odlewéw
obrabiarkowych. Ponadto w pracy tej podano
opis technologii i czesciowo cprzyrzgdowania
oraz wykazano zwiekszenie wydajnosci z 1 m?
w zwigzku z wprowadzeniem mas rdzeniowych
na szkle wodnym. {

Unowocze$nienie metod badania i klasyfika-
cje piaskéw formierskich oméwiono w ksigzce
Berga [41] oraz M. M. Dcbrotworskija i M. S.
Razumowa [42]. Z prac przeznaczonych dla
nizszego personelu technicznego odlewni mozna
wymieni¢ ksigzke N. N. Barbaszina i M. B.
Czunajewa [43] oraz P. N. Aksienowa [44].

5. Technologia formy i rdzenia

Pomimo szybkiego rozwoju specjalnych me-
tod odlewania (kokilowe, ci$nieniowe, skorupo-
we) olbrzymia wiekszo$¢ wszystkich rodzajow
odlewow jest wykonywana w zwyklych formach
piaskowych, podobnych do tych, ktére stosowa-
no w odlewnictwie juz na tysigc lat przed na-
szg erg. Tysigcletnie do$wiadczenia rzemiosta
odlewniczego zostajg dopiero w naszych czasach
podbudowywane, wyjasniane i rozwijane przez
powigzanie zjawisk praktycznych z matema-
tycznym ujeciem praw hydrauliki, krystalizacji,
przeplywu ciepla itp.

W oparciu o do$wiadczenia rzemies$lnika i te-
orie fizyczne zostalo w naszych czasach stwo-
rzone nowe narzedzie pracy w odlewni a to do-
kumentacja technologiczna procesu formowa-
nia i odlewania, pojecie dawniej nieznane. Od-
lewnictwo wczorajsze bylo rzemiostem. Jego
podstawa byl formierz-rzemieslnik, zdobywa-
jacy w ciggu dlugich, mozolnych lat pracy
swoje wiadomosci praktyczne, dochodzace nie-
raz w oczach laika do sztuki.

Odlewn‘ctwo dzisiejsze przestaje byé rzemio-
stem i staje sie przemystem i to z dnia na dzien
coraz wiekszym przemyslem. Wielki przemyst
nie moze opiera¢ sie na rzemie$lniku, ktory
ksztalci sie dlugo ijest drogg silg roboczg. Wiel-
ki przemys! potrzebuje natychmiast duzej ilosci
rgk do pracy, rezygnujgc z wysokich kwalifi-
kacji.

Przyuczony robotnik moze wykonywaé na-
wet skomplikowane odlewy, jezeli zostal bardzo
dokladnie poinstruowany, jakie czynno$ci ma
wykonaé i w jaki sposéb. Stad powstala ko-
nieczno$¢ stworzenia w duzych odlewniach,
zwlaszcza zmechanizowanych, biur technolo-
gicznych opracowywujacych szczegbélowa doku-
mentacje technologiczng, zawierajgca miedzy
innymi instrukcje robocze, I w tej nowe]j dzie-
dzinie pracy odlewnika ksigzka radziecka stala
sie naszg wielkg pcmoca. Za niewatpliwie naj-
wazniejszg pozycje nalezy uwazaé prace W. S.
Russjana i innych [45], w ktoérej po raz pierw-
szy przedstaw:iono zasady wykonywania prawi-
dtowej dokumentacji technologicznej dla odlew-
ni. Ksigzka ta zawiera ponadto liczne informacje

odnosnie wykonania modeli, obliczania ukladu
wlewowego i nadlewo6w, zastosowania ochla-
dzalnikéw, doboru mas formierskich i rdzenio-
wych, doboru metalu, obrébki cieplnej i in-
nych.

Duzo cennych informacji i technologicznych
danych liczbowych znajdziemy réwniez w po-
radniku dla formierzy I. P. Jegorienkowa [46]
oraz w nowszym bardzo obszernym poradniku
dla mistrzéw odlewni zeliwa orracowanym pod
redakcjg N. G. Girszowicza [47].

Doborowi przekrojéw i ksztattu ukladu wle-
wowego poswiecono w ostatnim ¢wieréwieczu
bardzo duzo uwagi. Przeliczanie ukladéw wle-
wowych jest juz dzisiaj zjawiskiem powszed-
nim w naszych odlewniach. Niestety zjawiska
przeptywu metalu w kanatach formy nie zo-
staty jeszcze dostatecznie zbadane doswiadczal-
nie. W zwiagzku z tym zagadnieniem istnieje
kilka metod obliczania ukladéw wlewowych
wychodzacych z réznych hipotez. Literatura
ukladéw wlewowych jest bardzo bogata. Na
wymienienie zastuguig przede wszystkim prace
G. M. Dubickija [48], G. M. Dubickija, £. A.
Izraelowicza [49] oraz obszerna praca W. I
Fundatora [50], ktéra daje przeglad réznych
metod ustalania ksztaltéw i wielko$ci przekro-
ju kanaléw wlewowych. Temu zagadnieniu po-
Swiecona jest rowniez duza cze$¢ podrecznika
W. M. Andrejewa [51], dotyczgca ogblnej tech-
nologii form piaskowych.

W dziedzin’e zasilania odlewdéw duze znacze-
nie znalazly w ostatnich latach nadlewy ciénie-
niowe. Przez umieszczenie w nadlewie zakry-
tym ladunku gazotwoérczego uzyskuje sie pod-
wyzszenie ciSnien‘a metalu w nadlewie. Wska-
zo6wki co do doboru wielkoSci nadlewu, jego
ksztaltu i ustawienia oraz wielko$ci ladunku
i oslonki znalezé mozna poza wymienionymi
juz pracami w broszurce P. J. Jamszanowa
[52]. Sprawie nadlew6éw latwooddzielanych po-
Swiecona jest broszurka W. N. Polisadowa [53].
Duza pomocg w opracowaniu technologii for-
mowania jest katalog maszyn formierskich
[54], jak réwniez podreczniki normowania cza-
séow w odlewni, spoéréd ktérych naiwazniej-
szymi sa podreczniki S. Russjana [55] i J. A.
Prijmaka. [56]“,

6. Odlewanie do form metalowych

Odlewanie do form metalowych pozwala na
uzyskanie gladszych powierzchni odlewoéw,
dzieki czemu mozna zredukowaé obrébke me-
chaniczng lub w niektérych wypadkach w ogé-
le ja wyeliminowaé¢. Odlewanie do form meta-
lowych pozwala réwniez na zwiekszenie i po-
tanienie produkcji przez wyel'minowanie przy-
gotowania masy formierskiej i suszenia form.
Ponadto odlewanie do form metalowych a s7cze-
gblnie stopéw metali niezelaznych powoduje
wystepowanie korzystnej drobnoziarnistej stru-
ktury odlewu, zabezpieczajagc rdéwnoczeénie
przed segregowaniem takich dodatkéw stopo-
wych jak np. oléw.

Odmienne warunki krzepniecia i stygniecia
powodujace powstawanie korzystnej struktury
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odlewu przy wiekszoSei stopéw niezelaznych
byly powodem poczgtkowych trudnosci odlewa-
nia zeliwa szarego do form metalowych. Wy-
stepujace zabielenia i zwigzane z nimi peknie-
cia wymagaly dokladnego opracowania odpo-
wiednich skladéw chemicznych zeliwa zabez-
pieczajacych przed ta wada. W Zwigzku Ra-
dzieckim odlewanie zeliwa szarego do form me-
talowych jest rozpowszechnione i stosunkowo
szeroko stosowane. ;

Ogélne zasady ,odlewania do form metalo-
wych a szczegb6lnie technologii odlewania i eks-
ploatacji form podaje broszurka A. M. Pietri-
czenki [57] przeznaczona dla nizszego perso-
nelu technicznego odlewni. Réwniez -zasady
i pewne szczeg6ly wykonywania form trwalych,
gléwnie metalowych, mozna znalezé w bro-
szurce G. N. Fogiela [58].

N. P. Dubinin w swoich pracach pos$wieco-
nych odlewaniu Zeliwa do form metalowych
[59, 60, 61] podaje catoksztalt problemoéw zwig-
zanych z tym zagadnieniem. Zawart on w nich
uwagi odnoé$nie prawidlowego konstruowania
form w oparciu o teoretyczne rozwazania i do-
$wiadczenia zwigzane z odprowadzenem ciepta
przez Scianke formy, z doborem skladu chemi-
cznego zeliwa i warunkami odlewania, celem

uzyskania wlasciwej struktury i wlasnosm od--
z konstrukma ukladu wlewowego oraz

lewu,
warunkami i oplacalnosma eksploatacii.

Stosunkowo nowe i ciekawe zagadnienie sta-
nowi odlewanie staliwa do form metalowych.
Zagadnienie to omawia W. I. Wiasow [6217 Bro-
szurka ta opisuje osobliwosei procesu odlewa-
nia staliwa w formach metalowych, uwagi od-
noénie konstrukecii i eksploatacji form oraz ze-
stawia ciekawe dane poréwnawcze odlewania
elementéw staliwnych w formach piaskowych
1 metalowych. Uwagi praktyczne przy odlewa-
~ niu staliwa do form stalowych podaie réwniez
praca zbiorowa pod redakcja A. A. Gorszkowa
[21].

Stosunkowo wyczerpuigco zestawiono dane
odnoénie odlewania do form metalowvch sto-
péw metali niezelaznych w pracy K. W. Pierie-
dielskija [62] obeimuiace odlewanie statyczne,
ciénieniowe i odsrodkowe. Uwagi praktyczne
zestawia réwniez praca I. E. Gorszkowa [64]
a zarsadnienie odlewania aluminium do form
metalowych broszurka W. K. Bogatowa [65].

7 odlewaniem do form metalowych lgczy sie
zagadnienie odlewania pod cisnieniem, oma-
wiane w odniesieniu do stopéw metali niezelaz-
nych we wspomnianej pracy K. W. Pieriediel-
skiia [621.
metali niezelaznych poSwiecona jest ksigzka S.
J. Sorokina [66] omawiaiaca teorie odlewania
pod cisnieniem, dobér odpowiednich tworzvw,
konstrukeji form oraz warunki odlewania réz-
nych rodzaji stopow.

Ostatnio w odniesieniu do stopéw.m'edzi zo-
stalo w Zwigzku Radzieckim wprowadzone do
praktyki pr7emvslowe1 odlewanie do form me-
talowych w prozni uzyskanej przez Wypompo-
wanie powietrza® Na skutek wytworzonej préoz-
ni ciekly metal zostaje zassany do formy. Me-
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tody, sposoby przygotowania i
form, technike odlewania oraz wplyw tego spo-

Odlewaniu pod ci$nieniem stopoéw-

toda-ta wykazuje cenne zalety zwigzane z eKs-
trakcjg gazéw z cieklego metalu. -
opisana-w broszurce B. M. Ksienofontowa [67],

Zostata ona

w ktorej podano teoretyczne podstawy tej me-
konstrukcje

sobu odlewania na strukture i witasnos$ci odle-
woéw. Zagadnieniom = konstrukeji form i urza-
dzen do odlewania pod ci$nieniem oraz wadom
odlewniczym i organizacji odlewni poswiecony
jest réwniez podrecznik W. M. Plackija [69].

7. Odlewanie odSrodkowe

Odlewanie odérodkowe wykorzystuje dzia-
tanie na .ciekly metal oraz metal w okresie
krzepniecia dodatkowego ci$nienia pochodza-
cego od sily odsrodkowej wywolanej wirowa-
niem formy z cieklym metalem. Zwigkszenie
ci$nienia wptywa korzystnie na strukture i wia-
snosci odlewow, a mianowicie wystepujew nich
rozdrobnienie struktury oraz cze$ciowe odgazo-
wanie cieklego metalu, co powoduje zwieksze-
nie wlasnosci plastycznych oraz wytrzymato-
$ciowych. Obok wymienionych cennymi zale-
tami odlewania od$rodkowego jest wydatne
zmniejszenie a czesto nawet wyeliminowanie
ukladu wlewowego. Gladkos$¢ powierzchni od-
lewu zblizonu jest do uzyskiwanej przy statycz-
nym odlewan‘u do form metalowych. Odlew-
nictwo odérodkowe jest stosunkowo rozpow-
szechnione w Zwigzku Radzieckim, co znalazlo
swoje odbicie w literaturze fachowej. W pracy
zbiorowej pod redakcjg C. E. Rosenfielda [69]
omoéwiono teoretyczne podstawy odlewania
o osi poziomej, pionowej i ukos$nej, wplyw spo-
sobu odlewania na strukture i wlasnosci odle-
woOw - oraz zasady -konstruowania odlewéw.
Ksigzka A. J. Bajkowa [70] po$wiecona jest
odlewaniu od$rodkowemu stopéw aluminium
i podaje wiele cennych wskazéwek praktycz-
nych, wprowadzajac réwnocze$nie krytyczng
ocene sposob6w wyznaczania dopuszczalne]j
szybkosci wirowania formy.

Zagadnienie odlewania odsrodkowego stopow
metali niezelaznych' a szczegélnie stopéw mie-
dzi wigze sie ze sprawg ekonomii stopéw defi-
cytowych przez coraz szersze wprowadzanie
elementéw dwuwarstwowych (bimetale) np. pa-
newek lozyskowych, $limacznic, nakretek $rub
pociggowych itp. wykonywanych na drodze od-
$rodkowego wylewania brazu na stali lub na-
wet na zeliwie. Zagadnienie to omawiane jest
przez wielu autoréw radzieckich np. &. A. Ginz-
burg [71], N. S. Kusniecow [30], S. Z. Rosen-
field [72] itp.

Metoda odsrodkowsg wykonuje sie obecnie
powazny asortyment rur o réznym przeznacze-
niu z zeliwa, staliwa oraz stopéw miedzi. Za-
gadnienie to omawia ksigzka E./E. Erienburga
i W. M. Bykowa [73] podajgca przeglad urza-
dzen oraz metod odlewania.

8. Odlewy precyzyjne

Systematyczna dazno$¢ do doskonalenia me-
tod ksztaltowania elementéw na drodze odle-
wania- spowodowata powstanie nowego -dzialu



odlewania tzw. precyzyjnego. Ten dzial odlew-
nictwa obejmuje szereg popularnych juz dzisiaj
w Zwigzku Radzieckim metod zapewniajacych
odlewom $ci$lejsze granice tolerancji wymiaro-
wych oraz stosunkowo bardzo gladkie powierz-
chnie. Obrébka mechaniczna skrawaniem przy
odlewach precyzyjnych ogranicza sie prawie
wylacznie do obrobki wykanczajgcej jak szlifo-
wanie czy polerowanie. Odlewanie precyzyjne
obejmuje dzi§ dosé bogaty asortyment odlewow
poczawszy od réznego rodzaju narzedzi do ob-
robki metali, drzewa i mas plastycznych do
drobnych elementéw urzadzen i maszyn jak
maszyny do szycia, maszyny do pisania, ele-
menty w budowie samolotéw i samochodéw itp.

Broszurka A. W. Proworowa i N. E. Czorno-
bajewa [74] omawia wykonywanie narzedzi la-
nych i niektérych czesci maszyn o S$cislej tole-
rancji wymiarowej; podaje ponadto przebieg
topienia metalu, konstrukcje i przygotowanie
form a takze urzadzenia i oprzyrzgdowanie sto-
sowane przy jednej z metod odlewania precy-
zyjnego a mianowicie metody Wytaplanych
modeli (traconego wosku).

Metodg wytapianych modeli zajmuje si¢ ré6-
wniez ksigzka A. W. Karlowa [75], a pewnymi
szczegdtami tej technologii broszura opracowa-
na przez D. A. Aleksiejewa i P. S. Pierszina
[76]. Z popularnej literatury omawiajacej wy-
konywanie narzedzi lanych nalezy wymieni¢
broszurki A. J. Rewisa |77], B. J. Kosteckija
i A. J. Rewisa [78], A. P. Penskija i Z. &. Ra-
zuwajewa [79] oraz J. I. Briskina [80].

Popularno$é ksigzki radzieckiej, jej dostep-
no$é i przystepna cena spowodowaly szybkie
wyczerpanie nakladéw zaré6wno u nas jak row-
niez w Zwigzku Radzieckim skutkiem czego
silnie odczuwa sie jej niedobér. Panstwowe
Wydawnictwa Techniczne, jak réwniez i inne
polskie wydawnictwa, chcae przynajmniej w cze-
§ci sprostaé duzemu zapotrzebowaniu na nie-
ktére ksigzki radzieckie, podjely prace zwigza-
ne z ich tlumaczeniem. Dzieki temu nasza lite-
ratura odlewnicza wzbogacita sie o kilka po-
zycji przettumaczonych z ]ezyka rosyjskiego.
Przetlumaczono miedzy innymi prace A. P.
Smiriagina i A. J. Szpagina [81], P. N. Aksie-
nowa [82, 83], Biediela [84], J. P. Jegorienko-
wa [85, 86], S. Russjana [87], N. N. Barbaszi-
na i M. B. Czunajewa [88], Woropajewa [89],
Dubickija [90] oraz dotyczacy cze$ciowo réw-
niez odlewnictwa XIV tom poradnika Maszino-
strojenje [91].

Ten krotki przeglad odlewniczych ksigzek ra-
dzieckich nie moze mieé pretensji do wyczer-
pania tematu. Oprécz wymienionych publika-
cji mozna by wymienié jeszcze bardzo duza licz-
be ksigzek o bardzo daleko posunietej specjali-
zacji i niezwykle cennej tresci pod wzgledem
naukowym czy tez praktycznym, i tylko cze$é
ich znajduje si¢ w dolagczonym zestawieniu
[92+124].

Artykul mial za zadanie jedynie przypo-
mnienie i poinformowanie o szeregu cennych
i ciekawych ksigzek fachowych z zakresu od-
lewnictwa. Wprawdzie olbrzymia ich czgé¢ nie

znajduje sie juz na péitkach ksiegarskich, ale sg
one dostepne w réznych bibliotekach zakladéw
naukowych, czy przemystowych, a przede
wszystkim krazy wsrod naszych odlewnikéw,
wzbogacajgc naszg wiedze i ulatwiajgc szybkie
podnoszenie poziomu polskiego odlewnictwa.
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‘Naprawa wadliwych odlewéw

Wstep., Przygotowanie podloza.
Surowce do metalizacji.

Wstep

Jedna z najprostszych a jednocze$nie najrzadziej
stosowanych metod naprawy wad odlewniczych jest
metalizacja natryskowa. Droga metalizacji naprawia-
my odlewy, w ktérych wystepuja pecherze gazowe, ja-
my skurczowe, zanieczyszczenia zuzlem i piaskiem for-
mierskim oraz wszelkiego rodzaju wady pogarszajgce
szczelno$¢ lub wyglad zewnetrzny: odlewu.

Metalizacja natryskowa polega na rozpylaniu rozto-
pionego metalu pod ci$nieniem 5--6 atm, na odpowied-
nio przygotowang powierzchnie. Rozpylony metal nie
stapia sie ani nie zgrzewa z powierzchnia odlewu.
Przyczepno$¢ natryskanej warstwy uzyskujemy wy-
lacznie przez dzialanie sit miedzy czasteczkami metalu
natryskanego i podtoza (adhezja) oraz przez powigza-
nie miedzy sobg czasteczek natryskanych za pomoca
sil miedzyczgsteczkowych (kohezja).

Przygotowanie podiloza

Podstawowym czynnikiem gwarantujgcym trwalo§é
warstwy natryskanej jest nalezyte przygotowanie po-
wierz~hni. W zalezno$ci od rodzaju wady odlewu sto-
sujemy:

1. obrébke reczng — majgcg na celu rozszerzenie

wady do wymiaréw i ksztaltoéw umozliwiajacych
naprawe¢ odlewu,

2. obrobke mechaniczng — polegajacg w szczegol-
nosci na wytworzeniu tak zwanego gwintu szar-
panego,

3. piaskowanie — celem oczyszczenia naprawianego
miejsca i wytworzenia na nim chropowatej po-
wierzchni.

°'W wyjatkowych przypadkach stosujemy przygoto-
wanie powierzchni drogg elektrospawania, zwlaszcza
tam, gdzie przeprowadzenie obrdébki recznej
utrudnione. :

Najwiekszg przyczepno$¢ otrzymujemy przy stoso-
waniu gwintu szarpanego. Dochodzi ona do ' 1300

Technika natrysku.
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droga metalizacji natryskowe

kG/cm? Najnizszg za$, siegajaca do 300 kG/cm? otrzy-
mujemy przez przygotowanie powierzchni przez pias-
kowanie. Dane te dotyczg metalizacji powierzchni o
profilu waleowym (rys. 1).

Przy naprawie odlewéw posiadajacych pecherze, ja-
my skurczowe, zaprészenia i zazuzlenia warunki przy-
czepno$ci beda ulegaly znacznej poprawie, o ile za-
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Rys. 1. Zaleznoi¢ przyczepno$ci od grubosci natryskanej war-

stwy. 7 — podloze bprzygotowane jake gwint szarpany, 2 —

podloze przygotowane spawaniem elektrycznym, 3 — podloze
przygotowane przez piaskowanie

stosujemy odpowiednig technike przygotowania napra-
wianego miejsca. Dla otrzymania zadawalajacych wy-
nikéw nalezy dazyé do wytworzenia w ubytku two-
rzywa odpowiedniego stosunku jego glebokosci do
szeroko$ci. Stosunek ten powinien wynosi¢ 2:1. Na
rysunkach 2 i 3 pokazano wadliwe miejsce odlewu-
przed i po przygotowaniu do naprawy.

Naprawione miejsce odlewu posiadajgce pecherze
i inne wady nalezy, w mysl powyzszego, przygotowy-
waé, przestrzegajac nastepujacych wskazéwek:

a. o ile w obrebie naprawianej wady znajduja sie

resztki zuzla lub masy formierskiej, nalezy je
usungé,
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b. pecherze stykajgce sie ze soba powinny byé po-
lgczone w jedna cato$é, '
c. jezeli pecherz wzglednie wada innego rodzaju
ma ksztalt nieregularny, nalezy drogg obrobki
recznej wyréwnaé wszelkie wglebienia i odnogi,

d. Sciankom pionowym zaleca sie¢ nada¢ lekkie po-
chylenia w kierunku osiowym,

e. w miejscach podlegajacych dalszej obrébce me-
chanicznej nalezy stosowaé zakanczanie krawedzi
0 charakterze zblizonym do tzw.
ogona.

jaskélczego

Rys. 2. Przyklady wad odlewniczych przed przygotowaniem
powierzchni do metalizacji natryskowej

Wady o matej powierzchni nalezy roz{;viercaé do
$rednicy 510 mm i nastepnie gwintowaé. Metoda ta
znacznie polepsza przyczepno$¢ i trwalos¢ metalizo-
wanej warstwy.

Rys. 3. Przyklady wad odlewniczych po przygotowaniu
powierzchni do metalizacji natryskowej

Przed przystapieniem do naprawy wad, odkrytych
podczas obr6bki mechanicznej odlewu, nalezy smar
znajdujacy sie na przeznaczonej do metalizacji po-
wierzchni wypali¢ palnikiem. O ile zanieczyszczenie
smarem nie jest zbyt duze, wystarczajgcym jest prze-
mycie zatluszczonego miejsca czySciwem nasyconym
benzyng lub ,tri“. Przeznaczony do naprawy obszar
nastepnie piaskujemy S$rutem elektrokorundowym. Po
piaskowaniu usuwamy sprezonym powietrzem reszt-
ki pylu metalicznego i korundu.

Technika natrysku

Odlew przygotowany do natrysku nalezy chronié
przed zabrudzeniem i wilgocig. Nalezy §ciSle prze-
strzegaé, aby wykonanie natrysku przeprowadzac naj-
pbéZniej w przeciggu jednej godziny od piaskowania.
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Unikamy przez to powstawania na przygotowanej po-
wierzchni warstwy tlenkéw, pogarszajacych przyczep-
no$é. Przed rozpoczeciem metalizacji koniecznym jest
dokladne sprawdzenie czystosci powierzchni. W razie
wykrycia jakichkolwiek zanieczyszczen miejsce prze-
znaczone do natrysku nalezy powtérnie opiaskowaé.

Podczas metalizacji powiéerzchni ptaskich. pistolet
powinien by¢ ustawiony pod katem 90° Odlegto$é dia-
wicy aparatu od odlewu nalezy dobiera¢é w granicach
150200 mm. Pecherze, jamy skurczowe itp. natry-
skujemy tak, aby strumienn rozpylonego metalu byt
pochylony pod katem nieco ponizej 90° wzgledem
Scianki jamy. Natrysk prowadzimy wzdluz $cianek
wady, spiralg skierowang do jej $rodka.

Jednym z podstawowych warunkéw wlasciwego wy-
konania naprawy jest utrzymanie w czasie metalizacji
odpowiedniej temperatury odlewu. Temperatura na-
tryskiwanego miejsca nie moze przewyzsza¢ 50° co
jest wyczuwalne dlonig. W razie przekroczenia tem-

Rys. 4. Przewéd wodny z LA 6 metalizowany cynkiem.
Ciinienie na prébie wodnej 5 atm.

peratury nalezy natychmiast przerwaé metalizacje
i przystapi¢ do chiodzenia strumieniem sprezonego po-
wietrza, wolnego od wilgoci i smaru. Ze wzgledu na
wlasciwe wykorzystanie urzgdzenia zaleca sie kazdo-
razowo przeprowadzanie natrysku na wiekszej serii
odlewéw. Po zagrzaniu sie powierzchni przechodzimy
do nastepnego odlewu, nie tracgc czasu na chiodzenie.

W wypadku naprawy wad w odlewach czesciowo
juz obrobionych nalezy stosowaé¢ tzw. wzorniki. Wzor-
niki wykonujemy z blachy lub tektury z otworami
wiekszymi o 3+5 mm od' wewnetrznego konturu jamy.
Wzornik powinien byé ustawiony okoto 5 mm nad po-
wierzchnig odlewu. Jednocze$nie miejsce obrobione,
a nie poddawane metalizacji, nalezy odpowiednio za-

Rys. 5. Przeznaczony do metalizacji cynkiem korpus pompy
z LA 2A. Ci$nienie na prébie wodnej 16 atm.

bezpieczy¢é ustonami przed przylgnieciem natryskiwa-
nego metalu. Ten sam sposéb zaleca sie stosowaé pod-
czas piaskowania odlewu przy przygotowaniu powierz-
chni do metalizacji.



Mechaniczna wytrzymato§é metalizowanej warstwy
jest niska. Praktycznie nie wplywa ona na zwieksze-
nie czynnego przekroju odlewu, podlegajgcego dziata-
niu naprezen. W przeciwienstwie do tego nalezy pod-
kre§li¢ dobra szczelnoé¢ natryskanej warstwy na ciecz
pod ci$nieniem. Metalizacje w tym wypadku przepro-
wadzamy cynkiem. W pokryciach cynkowych dzieki
szybkiemu jego utlenianiu nastepuje zatykanie sie po-
row. Dla uzyskania warstwy o duzej szczelno$ci nale-
zy natryskang cynkiem powierzchnie obficie zwilzyé
a nastepnie osuszy¢ powietrzem. W praktyce mozna
uzyskaé, po przeprowadzeniu metalizacji natryskowej,
szczelno$§¢ wadliwego odlewu przy ciSnieniu cieczy
dochodzacym do 20-+-25 atmosfer (rys. 4 i 5).

Na powierzchniach nieobrabianych stosuje sie
uszczelnianie odlewu na ptaszczyznach o powierzchni
10--50 mm?2 Dopuszczalna w tym wypadku glebokosé¢
wady wynosi okoto 0,3 mm grubo$ci Scianki odlewu.
Uszczelnianie powierzchni podlegajgcych dalszej ob-
rébce mechanicznej jest dopuszczalne do okolo 30 mms?,
przy gieboko$ci wady siegajacej do 0,5 mm grubosci
$cianki odlewu. W-obu.przypadkach odlegto$¢ nieszczel-
nosci od brzegu odlewu nie powinna przekracza¢ po-

towy jej szeroko$ci a w zadnym wypadku nie moze

wynosi¢ mniej niz 2+-3 mm.
Tablica 1

ZaleznoS§¢ ‘grubofci warstwy natryskanej od charakteru nie-
szczelnosci odlewu, wykazanego podczas préby wodnej

Grubesé
Charakter nieszczelnosci odlewu metalizowanej warsiwy
mm
Potnienie okolo 0,5
Cieknigcie 0,5—+1,0
Tryskanie 1,015

W zaleznosci od charakteru wady grubo$¢é metalizo-
wanej warstwy wynosi 0,510 mm. W razie zapel-
niania pecherzy, jam skurczowych, zazuzlen itp. gru-
bos¢é warstwy nie jest praktycznie ograniczona. Nale-
zy podkresli¢, ze grubos$¢ natryskanej warstwy, sto-
sowanej przy uszczelnianiu odlewu jest $cisle zalezna
od stopnia nieszczelno$ci odlewu wykazanego na proé-
bie wodnej (tabl. 1).

o pra/efy/ei odlewniczej

”Naprawa odlewéw droga m’etallzacj'i' nafryékdwéj
jest dopuszczalna w miejscach nie narazonych na du-
ze, zwlaszcza dynamiczne obcigzenia. Natomiast
w przypadku dzialania' naprezen Sciskajgcych oraz
w miejscach pracujgcych na $cieranie wlasno$ci na-
tryskanej warstwy s3 co najmniej réwne wlasnosciom
tworzywa odlewu, a niejednokrotnie je przewyzszajs.

Surowce do metalizacji

Metalizacje natryskowg przeprowadzamy meta~
lem o charakterze zblizonym do tworzywa odlewu.
Metal ten uzywany . jest w postaci drutu o $rednicy
2,3 lub 3,2 mm w zalezno$ci od typu aparatu.

Tablica 2

Dobér gatunku drutu w zaleznofci od tworzywa odlewu

Gatunek drutu
T\worzyw'o odlewu -~ Cecha Znak
wedlug PN
Zeliwo o twardosei do 140 Hy C12 0012
»  » » - 200 , T25 0025
» » » - 260 . T45 0045
Stopy miedzi Msb5 Cu-Zn37
» - . B10 CuSn10
5 - - Cul ] Cus9,9
Stopy aluminium Al Al199,7
Wszys kie stopy w miejscach -
podlegajagcych obrébee i pra-
cujgcych na cisnienie i EP Zn$9,9

Przy zapelmianiu wad, wystepujacych na powierzch-
niach poddawanych dalszej obrdébce skrawaniem zale-
ca sie stosowaé cynk, na powierzchniach nie obrabia-
nych uzywamy miedz, mosigdz lub brgz. Stosowania
stali niskoweglowej nalezy unikaé¢, z wyjatkiem po-
wierzchni nie wspélpracujgcych z inng czeScia urza-
dzenia. Zastosowanie poszczegélnych gatunkéw drutu
podaje tablica 2.
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Konstrukcja dzwonéw do wprowadzania magnezu przy produkcji
zeliwa sieroidalnego

W warunkach przemystowych zeliwo sferoidalne
uzyskuje sie przez dodatek do zeliwa magnezu czy-
stego lub .w postaci stopu. Czysty magnez lub elektron
powoduje przy wprowadzaniu do cieklego zeliwa bar-
dzo gwaltowna reakcje potaczong z wydzielaniem du-
zej ilosci dymu i razgcego $§wiatta wsrod silnego pry-
skania metalu. Celem zlagodzenia tej reakcji, jak ré-

wniez podwyzszenia wspélczynnika wykorzystania
magnezu, stosuje sie magnez najczeSciej z zelazokrze-
mem, miedzia lub niklem o zawarto§ci magnezu
9-+~10%.

Jakkolwiek stopy magnezu dajg dobre ‘wyniki przy
produkcji zeliwa sferoidalnego, to jednak ich wytwa-
rzanie powoduje dodatkowe koszty (zuzycie tygli, pa~
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liwa, robocizny). Dla uniknievia tych kosztéw odlew-
nie starajg sie stosowaé czysty magnez lub w naszych
warunkach zlom elektronowy, ktéry zawiera okotlo
90% Mg. Przy zastosowaniu odpowiednich urzadzen
ochronnych dla zalogi, zlom elektronowy znajduje
w naszym przemys$le coraz szersze zastosowanie w pro-
dukcji odlewdéw z zeliwa sferoidalnego.

W pierwszych pracach nad zastosowaniem ziomu
elektronowego do produkcji zeliwa sferoidalnego ziom
ten wprowadzono do zeliwa pod dzwonami. Metoda ta
okazala sie¢ bardzo niewygodna i zostala zastgpiona
przez nowa. Nowa metoda wprowadzania zlomu elek-
tronowego polega na spuszczeniu zeliwa z zeliwiaka
do jednej kadzi, w ktérej przeprowadza sie¢ wstepne
odsiarczenie (mieszaning sody z karbidem) a nastep-
nie przy uzyciu rynny przelewa sie zeliwo do drugiej
kadzi, w ktérej znajduje sie zlom elektronowy. Ta
nowa metoda nie wyeliminowata jednak catkowicie
wprowadzania ztomu elektronowego pod dzwonami
poniewaz:

a. ilo§¢é ztomu elektronowego znajdujacego sie w ka-
dzi moze okazaé¢ sie niewystarczajgca do uzyska-
nia zeliwa sferoidalnego, co wykaze ogoélnie zna-
na technologiczna préba pretowa,

~ 1800
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~ 1000
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Rys. 1. Dzwon blaszany do wprowadzania magnezu lub ziomu
elektronowego do zeliwa

b. przy odlewaniu odlew6w grubo$ciennych, nawet
po uzyskaniu wtasciwego wyniku préby pretowej,
gdy przelom jej jest catkowicie zabielony, nieod-

. zowne jest dla pewno$ci uzyskania grafitu sfero-
idalnego na calym przekroju wprowadzenie do-
datkowej ,uzupelniajacej* porcji ztomu elektro-
nowego.

W obu wyzej podanych przypadkach dodatek zlomu
elektronowego moze byé wprowadzony do zeliwa je-
dynie przy uzyciu dzwonéw zanurzanych badz recznie,
przy malych dodatkach magnezu do 2,0 kg, badZz przy
uzyciu suwnicy, przy wiekszych dodatkach magnezu.
Sama konstrukcja dzwonéw rézni sie jedynie pojem-
nos$cig i wykonaniem zawieszenia.

Poczatkowo dzwony wykonywano z blachy stalowej
miekkiej o grubosSci okolo 4 mm 2z wywierconymi
otworami (rys. 1). Celem zwiekszenia trwatoSci dzwo-
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ny powlekano powloka grafitowa. Jednak dzwony tej
konstrukecji posiadalty wady a wianowicie:
a. szybko zuzywaly sie (1=3 zanurzen),

b. niekiedy przy zanurzeniu dzwonu do zeliwa zo-

stal on oblepiony zuzlem lub zakrzeplym zeliwem

w wyniku czego dodatek magnezu reagowal

~1000

 pobocznica z blachy

naboj maznezu lub
2bomy elektronowego

250

vchwyty do zawieszanmia
dzwonu na precie

uvehwyty do podtrzymy-
wania nabou magne-
20wego Iub zéomu elekt-

ronawego

pojemnosc ~ 1.5 kG

o/657/ ™ me.

Rys. 2. Udoskonalona konstrukcja dzwonu blaszanego

z op6znieniem i wybuchowo, bgdz reagowatl tylko
czeSciowo, podczas gdy reszta magnezu pozosta-
wala w dzwonie oblepionym warstwa metalu lub
zuzla. Ponadto wyciagniecie z kadzi bebnowej ob-
lepionego dzwonu bylo polaczone czesto z duzymi

trudnosciami; .

c. Znaczne koszty wykonania dzwonéw.
Dla uniknig¢cia opisanych wyzej niedogodnosci zasto-
sowano udoskonalong konstrukcje dzwonow. Nowe

~ 1800

pojemnoié ~ 15 kG
—
Rys. 3. Dzwon lany zeliwny: @ — rysunek konstrukcyjny,
b — sposob zaformowania (w gruncie)

dzwony wykonywano o wymiennej pobocznicy z bla-
chy cienkiej (okolo 0,8 mm) bez otworéw (rys. 2).
Dzwony (Sci§lej blaszane pobocznice) sluzy—ly wpraw-
dzie tylko do jednorazowego zanurzenia, jednak trwa-
1o$¢ dzwondéw dawnej konstrukcji byla niewiele wiek-
sza. Przez zastosowanie nowej konstrukecji wyelimino-
wano catkowicie trudno$ci zwigzane z oblepianiem



dzwonéw zeliwem i wyjmowaniem dzwondéw po re-
akcji. Jedynie w niektérych przypadkach w kadzi po-
zostawaty resztki niestopionej blachy, ktére trzeba by-
lo usuwa¢é z kadzi. Poza tym dzwony nowej konstruk-
cji byly dogodne.przy przygotowaniach do odlewu —
przed odlewem mozna bylo przygotowaé kilka naboi
w pobocznicach, za§ podczas wytopu jedynie zamoco-
wywano dzwony w uchwycie. Wreszcie dzwony no-
wej konstrukcji byly znacznie tansze w wykonaniu,
gdyz wymagaly mniej robocizny.

Jakkolwiek dzwony nowej konstrukcji daty wpraw-
dzie lepsze wyniki, to i te nie byly jeszcze calkowicie
zadawalajgce, ze wzgledu na niedogodne przy zanu-
rzaniu nie do$é¢é sztywne polaczenie dzwonu z pretem
oraz usuwanie resztek blachy (pobocznicy) z kadzi.

Zagadnienie dzwonoéw zostalo ostatecznie rozwigza-
ne przez zastosowanie dzwonéw odlewanych z zeliwa.
Pierwsze dzwony lane zastosowal ob. Zontek w jed-

nym z zakladéw. Udoskonalong konstrukcj¢ dzwonu
z zeliwa podano na rysunku 3. Zabezpieczenie naboi
elektronu przed wypadnieciem z dzwonu uzyskiwano
przez owiniecie drutem dolnej cze$ci dzwonu z zalo-
zonym nabojem.

Dzwon formuje sie pionowo w masie formierskiej
przy uzyciu modelu drewnianego lub lepiej metalo-
wego. Nastepnie do wykonanej formy zaklada sie od-
powiedni pret stalowy, stanowigcy uchwyt, ktéry zo-
staje zalany cieklym zeliwem. Pret ten moze by¢ krot-
ki, a wilasciwy uchwyt mozna do niego przyspawaé
ponizej.

Dzwony lane, situzace podobnie jak poprzednie do
jédnorazowego uzycia, okazaly sie najpraktyczniejsze,
a przy tym koszt ich wykonania by}l nizszy. Stad opi-
sane wyzej dzwony odlewane powinny-znalez¢ zasto-
sowanie przy produkcji odlewéw z zeliwa sferoidal-
nego w naszym przemysle.

2 listhw do Redakei

Od Kolegéw E. Janickiego, C. Kalaty i S. Kobylin-
skiego otrzymalismy list nastepujacej tresci:

W zwigzku z notatkg bibliograficzng dotyczacg na-
szej publikacji pt. ,,Systematyka wad odlewdéw staliw-
nych®, PWT, Warszawa 1954, ktéra opracowana przez
mgr inz. K. Gierdziejewskiego, ukazata sie w Nr 7/54
Przeglagdu Mechanicznego, prosimy o umieszczenie na
tamach Waszego pisma nastepujgcego o$wiadczenia.

Mgr inz2. K. Gierdziejewski bardzo surowo o0sgdzil
naszg prace, piszgc, ze ,praca niestety jest chybiona
i oczekiwanych rezultatéw daé mie bedzie mogla“.

Spos6b ujecia tej recenzji jest dosé oryginalny, autor
bowiem krytykujac naszg publikacje, wiele miejsca
poswieca swej ksigzeczce wydanej w roku 1948 pt.
»Wady odlewnicze i ich systematyka z atlasem* (stron
43 + atlas). Przeciwstawia naszej publikacji, ktéra jest
»chybiona®, swojg, ktéora po uwzglednieniu poprawek
umieszcezonych w zeszycie Nr 2/1952 kwartalnika ,,Pra-
ce Instytutu Odlewnictwa®“ ma rzekomo zawieraé ,,je-
dyny stuszny podziat wad*.

ChcieliSmy poda¢ nasze stanowisko odnos$nie krytyki
naszej publikacji.

Rozdziat I naszej pracy (tzn. Klasyfikacja wad), kto-
ry wedlug opinii recenzenta ,jest chybiony w ukla-
dzie“, zostal oparty na dlugiej pracy szeregu powotla-
nych do tego spotecznych Komisji, w ktorych brato
udzial kilkudziesieciu czlonkéw STOP, zaréwno przed-
stawicieli przemyslu, jak wyzszych uczelni i Instytutu
Odlewnictwa. Klasyfikacja ta zostala w miedzyczasie
ustanowiona jako norma resortowa Ministerstwa Prze-
mystu Maszynowego (RN-53/MPM-22068) a nastepnie
jako norma panstwowa (PN-54/H-83155) pt. ,,Odiewy
staliwne. Nazwy i Kklasyfikacja wad¥.

Klasyfikacja wad, na ktérej oparliSmy naszg prace,
jest prosta i logiczna w ukladzie. Wady odlewnicze
zgrupowane sg w zaleznosci od miejsca ich wystepo-
wanija idgc od powierzchni (grupa 1 — wady ksztaltu,
grupa 2 — wady powierzchni surowej) w glgb odlewu
(grupa 3 — przerwy ciaglosci, grupa 4 — wady we-
wnetrzne). Ostatnia 5-ta grupa wad obejmuje wady
materiatu, ktére wykrywa sie za pomocg préb labora~
toryjnych lub technologicznych.

Powyzsza kolejnos¢ odpowiada kolejno$ci operacji
wykonywanych przez DKT przy odbiorze odlewu.
"Najpierw brakarze poddaja odlewy ogledzinom, pod-
czas ktérych moga stwierdzi¢ wady ksztaltu, wady po-
wierzchni surowej a nastepnie przerwy cigglo$ci. Wa-

dy wewnetrzne wykrywa sie juz w dalszej kolejnosci
albo przez rozbijanie odlewdéw, podczas obrébki me-
chanicznej lub w inny sposéb zgodnie z warunkami
technicznymi odbioru odlewéw. Wykrycie wad grupy
ostatniej konczy zwykle operacje odbioru odlewoéw.

Dotychczasowa praktyka wykazalta, ze klasyfikacja
ta jest zrozumiala dla wszystkich zainteresowanych
pracownikéw odlewni i przyjeta zostala juz w wielu
odlewniach.

Natomiast klasyfikacja podana w publikacji kol. K.
Gierdziejewskiego, oparta na pracach Miedzynarodo-
wej Komisji Brakéw sprzed 1939 roku, nie ma zad-
nego logicznego ukladu. Dlatego miedzy innymi, nie
udalo sie wykorzystac¢ tej klasyfikacji dla celow walki
z brakami w przemy$le. Po ogloszeniu w roku 1948
wyzej wymienionej publikacji 6wczesne wladze prze-
mystowe pierwotnie zalecily wykorzystanie umieszczo-

" nej tam klasyfikacji wad, a szczegélnie analizy przy-

czyn ich powstawania, do walki z wadami odlewé6w.
Pomimo tych zalecen wynik by} negatywny. Brak lo-
gicznosci w uktladzie klasyfikacji powodowat trudnosci
w jej zapamiegtaniu i wykorzystaniu.

Dalszg trudnos$cia, jaka wystapila w czasie préb wy-
korzystania dla celé6w przemystowych publikacji K.
Gierdziejewskiego, bylo ujecie w jednej klasyfikacji
wad odlew6éw, wykonanych ze wszystkich najczeSciej
uzywanych stopéw odlewniczych, a wiec zeliwa, sta-
liwa i stopow metali niezelaznych. Powyzsze zaloze-
nie spowodowalo, Zze w atlasie przedstawione sg foto-
grafie wad odlewéw wykonanych z réznych stopéw
odlewniczych. I tak jedna wada ilustrowana jest przez
fotografie odlewu zeliwnego, inna wada pokazana jest
na odlewie staliwnym, a jeszcze inna na odlewie ze
stopu miedzi, czy aluminium.' Wykorzystanie takiego
atlasu przez personel odlewni, a szczeg6lnie przez bra-
karzy, przedstawialo bardzo duze trudnosci.

W zrozumieniu tych trudnosci powotano dla opra-
cowania klasyfikacji wad przydatnej dla celéw prze-
mystowych Komisje przy Kole Odlewnikéw SIMP, na-
stepnie powolano przez Centralny Zarzad Przemystu
Hutniczego Komisje Odlewéw Staliwnych przy Zakia-
dzie Odlewnictwa AGH, wreszcie Komisje Wad Odle-
wow przy Zarzadzie Giéwnym STOP.

Do wspoéipracy zaproszono kol. K. Gierdziejewskie-
go. Dyskutowano poczatkowo nad kierunkiem prac,
a w szczegbdlnoSci nad stworzeniem podstawy do no-
wej klasyfikacji. Kol. K. Gierdziejewski zajal zdecy-
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dowane stanowisko oparcia sig calkowicie na przyje-
tej przez niego klasyfikacji i czynit starania o wydru-
‘kowanie drugiego wydania swej publikacji. Reszta
czlonké6w Komisji byla innego zdania, pogladéw nie
udalo sie uzgodnié, wobec czego zrezygnowano ze
wspoélpracy na tym odcinku z kol. K. Gierdziejewskim.

W toku prac Komisji postanowiono nowg klasyfika-
cje oprze¢ na innych zasadach. Przede wszystkim zde-
cydowano, aby — podobnie jak w ZSRR — Kklasyfi-
kacje i atlasy wad opracowac¢ osobno dla staliwa, ze-
liwa, zeliwa ciagliwego i metali niezelaznych, przy
czym zasada klasyfikacji zostata ustalona ta sama dla
wszystkich stopéw. Starano sie poza tym, aby klasyfi-
kacja byla prosta w ujeciu i miata latwy do zapamie-
tania, logiczny uklad. Ostatecznie ustalono, jak poda-
liSmy powyzej, aby kolejne grupy wad byly ponume-
rowane w zalezno$ci od miejsca ich wystepowania
idac w kierunku od powierzchni odlewu do wnetrza
jego Scianki.

Zdawano sobie sprawe z wazno$ci tej pracy, ale
réownoczes$nie z trudno$ci wigzacych sie z nalezytym
rozwigzaniem tego problemu. Szczegélnie, ze na wido-
ku miano nieudane dos§wiadczenie z klasyfikacjga opu-
‘blikowang przez kol. K. Gierdziejewskiego. Dlatego do
wspélpracy wigczono wszystkich odlewnikéw publiku-
jac projekty odno$nych klasyfikacji w ,,Przegladzie
Odlewnictwa* z pro§ba do kolegdw o nadsylanie kry-
tycznych uwag. Projekt Kklasyfikacji wad odlewow
staliwnych ukazal sie juz w Nr 1/1952, wad odlewow
z zeliwa szarego — w Nr 2/1952, a odlew6w z zeliwa
ciggliwego — w Nr 12/1952. Szereg kolegéw nadestalo
swe uwagi, ktore zostaly wykerzystane dla poprawie-
nia i uzupelnienia pierwotnych projektow klasyfi-
kacji.

Natomiast kol. K. Gierdziejewski nie nadestal bezpo-
$§rednio zadnych uwag. Dopiero po uptywie 19 mie-
siecy od chwili opublikowania pierwszego projektu
klasyfikacji kol. K. Gierdziejewski wypowiedzial sig
negatywnie o pracach nad Kklasyfikacjag wad. Uczynil
to w ,,Przegladzie Odlewnictwa*“ Nr 8/1953 przy okazji
krytyki artykutlu kol. S. Pelczarskiego pt. ,,Organiza-
cja kontroli technicznej w -odlewni“. W wypowiedzi
tej nie ma zadnej konstruktywnej i rzeczowej krytyki
nowego projektu klasyfikacji. Zespolowa prace wy-
mienionych na wstepie Komisji nazywa tam ,,drepta-
niem po utartych Sciezkach®, auwagi konczy zdaniem:
»Zresztq swojq opinie o klasyfikacji ,krajowej“ po-
dam po ogtoszeniu jej koncowej czesci. Znaczy to, ze
kol. K. Gierdziejewski chcial podaé¢ swe Kkrytyczne
uwagi wtedy, kiedy bedzie juz za pézno, aby mozna
‘bylo ewentualnie uwzgledni¢ proponowane przez nie-
g0 poprawki. . -

I rzeczywiscie tak sie stato. Krytyczne uwagi kol. K.
Gierdziejewskiego o nowej klasyfikacji wad ukazaly
sie dopiero po wydrukowaniu naszej publikacji, gdy
nowa Kklasyfikacja wad odlewow staliwnych stala sie
normg panstwowsg, gdy wyszla w druku ksigzka kol.
J. Lutostawskiego, oparta na tej samej Kklasyfikacji,
pt. ,Wady odlewdéw staliwnych®, gdy oddano do dru-
ku dalszg publikacje pt. ,,Systematyka wad odlewdéw
z z2eliwa szarego* opartg na tych samych zatozeniach,
gdy zakonczono prace nad klasyfikacja wad odlewow
z zeliwa ciggliwego i z metali niezelaznych.

Zdajemy sobie dobrze sprawe, ze nowa klasyfikacja
wad nie jest wolna ‘od usterek, ktére z pewnoscig zo-
stang ujawnione przez rzeczowg krytyke naszych ko-
legow.

Pewng wskazéwka o przydatnoSci podanej przez nas
klasyfikacji i atlasu wad moze by¢ fakt wprowadze-
nia tychie w -szeregu odlewniach jeszcze przed opu-
blikowaniem naszej pracy. Na zyczenie tych odlewni
Komisja Wad Odlewéw przy STOP opracowala pro-
wizoryczny atlas wad w formie tablicy $ciennej i roz-
sylala go zainteresowanym zakladom. W ten sposéb
14 odlewni wprowadzilo nowa Kklasyfikacje i nowy
atlas, przy czym stwierdzono, ze zaré6wno klasyfikacja,
jak i atlas sg zrozumiale dla wszystkich zaintereso-
wanych pracownikow odlewni i postugiwanie sie¢ nimi
nie nastrecza trudnoéci.

- Omawiajac krytycznie rozdziat II autor recenzji po-
wraca jeszcze raz do zagadnienia klasyfikacji i stwier-
dza, ze ,,Uklad klasyfikacyjny metodologicznie jest
nieprawidlowy i nie wykazuje koniecznej pragmatycz-
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noéci.. Rzeczy mniej wazne wysuniete sq na poczgtek,
wady mnajczeSciej spotykane w odlewniach sq przy
koncu klasyfikacji. Trudno jest zrozumiec¢ takie sta-
nowisko. Uzaleznienie klasyfikacji- od tak zmiennego
czynnika jakim jest czestotliwo$é wystepowania po-
szczegblnych wad nie prowadzi przeciez do ujednoli-
cenia i do uproszczenia tego problemu.

Autor recenzji golostownie i bez dalszych wyjasnien
stwierdza, ze opisy wad 202, 205, 207, 211, 302, 405, 406
i inne prowadzi¢ rzekomo majg do dalszych watpli-
wosci uzytkujgcego. Nie mozemy oczywiScie powta-
rza¢ i uzasadnia¢ wszystkich tych opiséw, ale dla ilu-
stracji przytaczamy opis pierwszej z powyzszych wad
w zestawieniu z opisem odpowiedniej wady w publi-
kacji kol. K. Gierdziejewskiego.

Publikacja
autora recenzji
1-F Banka od formy,
pecherz od formy

Nasza publikacja
WS-202  Pecherz ze-
wnetrzny

Pecherz gazowy od for-
my i pecherz gazowy od
rdzenia noszg w naszych
odlewniach wspo6lng na-
zwe banki. Jest to o ty-
le usprawiedliwione...
itd.

Widoczne na powierzch-
ni odlewu zaglebienie
o ksztalcie zblizonym
do kulistego. Wystepuje
czesto grupami.

Powyzsze wystarcza chyba, aby wykazaé¢ bezzasad-
nos$¢ tego twierdzenia autora recenzji.

Jezeli chodzi o rozdziat III (atlas wad) to czeSciowo
zgodni jesteSmy z opinig recenzenta i stwierdzamy, ze
kilka zdje¢ nie wypadio nalezycie, gléwnie z powodu
stabej wspoélpracy autoré6w z Redakcja Techniczng
PWT. Razi nas rowniez brak kilku ilustracji, ktére
obecnie uzupelniamy i przygotowujemy do ewentual-
nego drugiego wydania.

Rozdzialy IV i V, wedlug zdania recenzenta, sg tak
ujete, ze ,zupeinie ,potozq*“ sprawe ustalenia przy-
czyn powstawania wad w odlewni‘. I w tym wypad-
ku autor recenzji przeciwstawia jako calkowicie nie-
udany rozdzial V naszej pracy odpowiedniemu uste-
powi swej publikacji. Nie bedziemy tu szczegélowo
sprawy tej roztrzgsaé. W pracy naszej staraliSmy sie,
aby czytelnikowi jak najbardziej utatwi¢ znalezienie
przyczyn powstawania okreslonej wady. Pod kazda
fotografia wady podaliSmy numer strony, na ktorej
wymienione sg prawdopodobne przyczyny powstawa-
nia tej wady.

Autor recenzji zarzuca nam, ze zanadto rozbudowa-
liSmy wykaz mozliwych przyczyn powstawania wad,
pouczajgc, ze on potrafil sprowadzi¢ przyczyny wad
do 80 grup. UmielibySmy i my zamkngé sie nie tylko
w 80, ale nawet w 20 grupach przyczyn wad. Nalezy
jednak wyjasni¢ dlaczego uczyniliSmy inaczej. Otoz,

‘jak wiadomo, przyczyn mogacych wywotaé powstawa-

nie wad odlewniczych jest z pewnos$cia znacznie wig-
cej niz podane przez nas w rozdziale IV okoto 250. Je-
zeli pragniemy wykry¢ rzeczywiscie dzialajagcg w da-
nym wypadku przyczyne, nie wolno nam zapominaé
o zadnej z nich. Wlasnie, aby mozliwie ulzy¢ pamieci
technologa, staraliSmy sie wymieni¢ tych mozliwych
przyczyrn jak najwiecej. Dla ulatwienia postugiwania
sie zestawieniem przyczyn powtérzyliSmy mozliwie
przyczyny przy kazdym rodzaju i odmianie wady.
WychodziliSmy bowiem z zalozenia, ze podawanie tej
potrzebnej na codzien informacji w formie cyfrowej
lamigléwki uczyniloby ja w praktyce bezuzyteczna.
Najczesciej spotykane przyczyny podane sg tlustym
drukiem.

Na zakonczenie swej recenzji kol. K. Gierdziejewski
wypowiada sie zdecydowanie przeciwko klasyfikacjom
i atlasom wad odrebnym dla poszczegoélnych stopow
odlewniczych a propaguje jedng klasyfikacje wadi je-
den atlas. Recenzent powoluje sie tu na doswiadcze-
nia Czechostowacji. Jest to dla nas zupelnie niezro-
zumiate, gdyz wlasnie czolowy odlewnik Czechoslowa-
cji A. Pleszinger wydat w roku 1952 publikacje pt.
,Wady odlewéw z zeliwa szarego*“ z atlasem wad je-
dynie dla zeliwa, o czym recenzent przeciez dobrze



wie, a chyba celowo przemilcza. Autor tej ksigzki (o
objetosci ok. 600 stron formatu A5) podaje na karcie
tytutowej, ze opar! sie na materialach radzieckich. Ra-
dzieckie normy przewiduja osobne Kklasyfikacje wad
odlewéw dla staliwa, zeliwa szarego, zeliwa ciaggliwe-
go i metali niezelaznych.

Autor recenzji podaje w argumentacji wzgledy

»0szczednosci w wydawaniu kilku publikacji zamiast

jednej“. Wydaje sie nam, ze nie na tym odcinku na-
lezy robi¢ oszczednosci. Cena sprzedazna naszej ksigz-
ki wynosi zl 14,80, naktad — 3121 egzemplarzy, war-
to$§¢ zatem catego nakladu — zl 46.190. Stanowi to
réwnowarto$¢ okolo 15 ton odlewow zeliwnych.
Zmniejszenie wiec w skali panstwowej ilosci wadli-
wych odlewéw tylko o 15 ton catkowicie réwnowazy
koszty nakladu. Tu lezy, naszym zdaniem,
oszczednosci. Tak prawdopodobnie rozumujg nasi ko-
ledzy w Czechostowacji, wydajac publikacje A. Ple-
szingera o tak znacznej objetosci dla walki z wadami.

Przeglgd pism technicznych

istota

* Wreszcie autor recenzji robi nam zarzut, ze nie
wspomnieliSmy ani stowem o jego ksigzeczce z roku
1948. Gdybysmy wspomnieli o tej publikacji, to mu-
sieliby$my powiedzieé¢, dlaczego w pracach nad klasy-
fikacjg wad u nas nie oparto sie na niej. Musieliby$my
powiedzie¢ — choéby w duzym skrécie — to co powie-
dzieliSmy powyzej. Nie chcielibySmy robié przykro$ci
kol. K. Gierdziejewskiemu. Zmuszeni jednak jesteSmy
obecnie zabra¢ glos w tej sprawie po ogloszeniu przez
kol. K.-Gierdziejewskiego omawianej recenzji, ktérg
uwazamy za barclzo spdézniony, odosobniony glos kry-
tyki opracowanej przez osobe, ktéra nie byla zorien-
towana w toku prac naszych Komisji, czego najlep-
szym dowodem jest, ze autor recenzji nie wiedzial, ze
podana przez nas klasyfikacja i opis wad zostaty
ustanowione jako norma resortowa, a nastgpnie przy-
jete jako norma panstwowa.
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A. J. WIESOLOWA, T. A. WICHARIEWA

669.2/7:621.745.44

Wrykorzystanie wiéréw metali niezelaznych ')

‘Wiéra przy stopieniu stopéw metali
wykorzystuje sie w dwojaki sposéb:

a. stapiajgc oddzielnie luzne lub zbrykietowane wid-
ra i odlewajgc je w gaski lub bloki, dodawane
nastepnie jako cze$§¢é materialu wsadowego,

b. na drodze bezposredniego wprowadzenia ich do
kapieli metalowej po roztopieniu wsadu ztozonege
z blokow.

Literatura techniczna po$wieca stosunkowo malo
uwagi sposobowi drugiemu, cho¢ jest on bardzo eko-
nomiczny pod wzgledem uzyskanych wynikéw,- oraz
rozchodu paliwa czy energii elektrycznej. W celu wila-
Sciwego wykorzystania widréw konieczne jest zorga-
nizowanie odpowiedniego zbierania, magazynowania,
transportowania do pieca i przygotowania do topienia.

Proces przygotowania wiéréw sklada sie z ich od-
ttuszczenia, odsiania na sicie, w celu oczyszczenia
z piasku i pylu (mozna stosowaé specjalne odpylacze),
przepuszczenia przez separator elektromagnetyczny,
w celu oddzielenia otoczek stalowych, pokruszenia
wiéréow wstegowych i zbrykietowanych ceiem uzyska-
nia bardziej jednolitego objetosciowego wsadu.

Odttuszczenie ma na celu usuniecie organicznych za-
nieczyszczen powodujacych w okresie topienié zaga-
zowanie cieklego metalu wodorem i zwigzanych z tym
wystepowaniem wad porowato$ci, powodujgcych zwig-
kszenie ilo$ci brakéw.

Stosowanie wiéréw niezbrykietowanych przy witasci-
wym przeprowadzeniu wytopu, zdaniem autorek, nie
przedtuza czasu topienia i nie zwieksza zgaru poszcze-
gélnych sktadnikéw stopowych. Ze znanych sposobéw

niezelaznych

1) Przetapianie wiéréw metall nieZelaznych prowadzi cen-
tralnie rafineria metali. W celu .obniZenia kosztéw wiasnych
wydaje si¢ celowym ponowne przeanalizowanie tej sprawy
w odniesieniu 'do odlewni o wyZszym poziomie, ktére z powo-
dzeniem moglyby przerabiaé odpowiednio zbierane i segrego-
wanie wiéra (uwaga. tlumaczy wynikéw).

odtluszczania widréw zawierajgcych duze ilo$ci ole-
jow, stosowane jest od$rodkowe oddzielenie smaréw
w specjalnie skonstruowanej wiréwce; chemiczne od-
ttuszczenie jest skomplikowane i trudne do przepro-:
wadzenia. w praktyce. Dobrym sposobem odtluszcze-
nia okazuje si¢ podgrzewanie wiéréw do temperatury
spalania smaréw (300-+-400°C), praktycznie przeprowa-
dzane przewaznie w piecach bebnowych.

Dla zapewnienia minimalnego zgaru skladnikéw sto-
powych i dobrej jakoSci odlewu, konieczne jest przy
stosowaniu wiéré6w we wsadzie zastosowanie odpo-
wiednich zuzli rafinujacych.

Najodpowiedniejszym 'zuzlem przy przetapianiu wsa-
du zlozonego w cato$ci lub czeSciowo z wioréw brazu
B 3751 (CuSn3Zn7Pb5) okazala sie mieszanka zlozona
z 20% sody bezwodnej, 40%0 piasku kwarcowego i 40%0
fluorytu, stosowana przez odlewnie zakiadéw, ,,Glaw-
wtormieta“. Cena tej mieszanki zuzlowej jest niewy—
soka, a poszczegélne sktadniki niedeficytowe. W pro-
cesie topienia zuzel jest plynny i tatwo usuwalny z po-
wierzchni metalu. W zbieranym zuzlu nie obserwowa-
no obecnos$ci metalu. Czas topienia wsadu zlo'io'nego"
Z samych wiéréw byl dtuzszy zaledwie o 10=-15 minut
od czasu topienia wsadu zlozonego z blokéw. Rozchéd
zuzla przy przetapianiu wynosil okolo 5% ‘ciezaru'wsaf,
du przy wiérach zbrykietowanych, a przy niezbrykie=
towanych 2--2,5% ciezaru wsadu.

" W ostatnim wypadku trzeba bylo kilkakrotnie uzu-
pelnié pokrycie zuzlowe wskutek stopniowego wtta-
czania nowych porcji wiérow po stopieniu uprzednich
pofcii. o ' - '
- Poczatkowo laduje-sie-ls wiéréw do tygla rozgrza-
nego do czerwonosci wraz z odpowiednig paorcjg zuzla:
(5% ciezaru wsadu). W celu zwigkszenia intensywnosci
dziatania zuzla nalezy fluoryt zemleé i przesia¢ na si-
cie o- otworach 2 mm? a nastepnie dokladnie .wymie-
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szaé z soda i piaskiem kwarcowym. Nastepna porcje
wiérek dodaje sie po zupelnym rozpuszczeniu poprzed-
niej i przegrzaniu metalu do 1180--1200° C. Podobnie
postepuje sie z trzecig porcja, czeSciowo uzupelniajgc
pokrycie zuzlowe. Po roztopieniu ostatniej porcji wi6-
rek S$cigga sie zuzel, pobiera préobke do analizy che-
micznej a ciekly metal odlewa w gaski.

Przy przetapianiu wiérek mosigdzu krzemowego
(prawdopodobnie stop MK 80 lub MEKO 80 dopisek
tlhum.) najodpowiedniejszym pokryciem zZuzlowym
okazala sie mieszanina zlozona z 95%0 sody bezwodnej
i 5% fluorytu. Przy przetapianiu wsadu zioZzonego
z samych tylko widrek zgar calkowity siegal 4,2--5%,
przy czym zgar krzemu wynosil 0,5-1%, a pozostate
sktadniki zostaly prawie bez zmiany. Lepszym zuzlem
przy stosowaniu wiéréw we wsadzie w iloSci do 25%
ckazat sie przetopiony boraks. Ten zZuzel zapewnia
maly zgar skladnikéw stopowych i dobra jakosé od-
lewow. :

Pokrycie z przetopionego boraksu mozna stosowaé
wielokrotnie z czeSciowym od$wiezaniem i uzupelnie-
niem w ilosci do 50%. Rozchéd zuzla wynosit 1-+1,5%
ciezaru wsadu przy zgarze calkowitym 3,5-+-4% (25%
wsadu stanowily wiéra). Do rozgrzanego do czerwo-
noSci tygla tadowano material obiegowy w ilosci do
30% ciezaru wsadu. Po stopieniu i przegrzaniu cie-
klego metalu do temperatury 1100--1120°C, dodawano
pierwsza porcje wiérow uprzednio wymieszanych z po-
kryciem zuzlowym w iloSci nie wiekszej niz 10--20%o.
Po roztopieniu wiéréw zbierano zuzel, pobierano préb-
ke do analizy chemicznej i odlewano.

* Dobre wyniki dajeréwniez mieszanka zuzlowa zlo-
zona z 28% sody bezwodnej, 32% piasku kwarcowego
i 40% fluorytu.

Rozchéd zuzla wynosi 2,5-+3% ciezaru wsadu a zgar
metalu, przy stosowaniu wsadu zlozonego z 25% wio-
rek, 4-+-5%. )

Przy przetapianiu wiéréw brazu aluminiowego naj-

odpowiedniejszym pokryciem zuzlowym jest — zda-
niem autorek — stosowana przez odlewnie zakladéw
,:Krasnyj Wyborzec* mieszanina zlozona z 90% spro-
szkowanego wegla drzewnego i 10% kryolitu.
- Mieszanke te dodawano w iloSci 1,5-+-3% ciezaru
wsadu, w zalezno$Sci od udzialu wiéréw w wsadzie.
Przy wsadzie zlozonym z 70% widrek i 30°% zlomu
zgar calkowity dochodzil do 12-+15%, a przy stosowa-
niu tylko 25% widrek do 9--11%.

Najpierw topiono zitom pod pokryciem wegla drzew-
nego, a po stopieniu dodawano wiérka wymieszane

z wla§ciwg mieszanka zuzlowa, ktérg przygotowywa-

no w nastepujgcy sposéb: wegiel drzewny wyzarzono
w zamknietych skrzyniach w temperaturze 400--500°C,
thuczono tak, zeby wigksza czgs¢ wegla byla w po-
staci proszku i mieszano z 10 czeSciami suchego kryo-
litu.

Po roztopieniu calego wsadu i przegrzaniu cieklego
metalu do odpowiedniej temperatury zgarnieto pokry-
cie, pobrano préobke do analizy chemicznej i odlano
w gaski lub zalewano formy.

Przy przetapianiu wiéréw mosigdzé6w manganowych
w piecu ,,WIP“ — najlepszym rafinatorem by! bo-
raks, a w piecu ,Mieczta“ — mieszanka zlozona z 90%
wegla drzewnego i 10% boraksu. Przy topieniu w pie-
cu , WIP“ rozch6éd boraksu wynosit 0,7% cigzaru wsa-
du, a zgar catkowity 9--10% (zgar cynku 0,5--0,7%).
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Przy topieniu w piecu ,Mieczta®“ wsadu zlozonego
z T75-+-80% widrek (reszta ziom), najpierw ladowano
materiat obiegowy do rozgrzanego pieca i topiono.
Wiorki uprzednio wymieszano z zuzlem w iloSci 2%
ciezaru wiodrek. Pokrycie zuzlowe przygotowywano
w nastepujacy sposob: wegiel drzewny i boraks wy-
zarzono w temperaturze 400--500°C, nastepnie wegiel
rozdrabniano tak, zeby polowa jego byla w postaci
proszku, a druga w kawatkach wielko$Sci 10+40 mm,
zmieszano z boraksem i widrkami. Do cieklego metalu
dodano zmieszane wiérka i mieszanke zuzlowg w ilo-
$ci nie wiekszej niz 10% ciezaru wsadu i dokladnie
mieszano. ,

W miare zwigkszania objetosci cieklego metalu por-
cje wioréw zwiekszano do 15%. ciezaru wsadu. Po sto-
pieniu catego wsadu zbierano.iuiel,' pobierano probke
do analizy chemicznej i ciekly metal odlewano w blo-
ki. Przy zastosowaniu stopionego boraksu jako Zzuzla
lub mieszanki zlozonej z 60% krzemianu sodu i 40%e

fluorytu, przeprowadzono 31 wytopéw brazu B 3751,

przy czym we wsadzie stosowano 10-+-40% widréw. Do
rozgrzanego do czerwono$ci tygla tadowano miedz oraz
zlom. Topienie przeprowadzono w atmosferze obojet-
nej lub lekko utleniajgcej. Po stopieniu i zdjeciu
utworzonego zuzla wprowadzono mieszanke zuzlowa
w ilosci 2,5-+-3% cigzaru wsadu i nagrzewano ciekly
metal do temperatury 1180-1200° C, oraz wprowadzo-
no pierwszg porcje widérek w iloSci 10-+15%0 ciezaru
wsadu.

Nastepnie dokladnie mieszano, az do zupelnego roz-
topienia porcji wiérek, ciekly metal podgrzewano zno-
wu do temperatury 1180+1200°C, po czym wprowa-
dzono nastepng porcje wiéréw itd. Po roztopieniu o-
statniej porcji wiorek zbierano zuzel i przy tempera-
turze 1170--1200°C wprowadzono cynk, a ndstepnie
cyne i oléw. Ciekly metal podgrzewano do tempera-
tury 1220--1250°C, wytrzymujac go w tej temperatu-
rze 510 minut.

Nastepnie odlewano prébke technologiczng do oce-
ny przelomu. Przy zadawalajacym wyniku stop odle-
wano do form. '

W ten spos6b wykonano 1813 czeSci osprzetu
o grubosci $cianek 49 mm, wyprébowanych na
ci$nienie hydrauliczne 6--60 atm. Ilo§¢ brakow utrzy-
mywalta sie¢ w granicach spotykanej przy odlewa-
niu tych czeéci ze stopu sporzadzonego z czystych
metali. Wtasnosci ,chemiczne odlewéw i skiad che-
miczny odpowiadaly wymaganiom norm GOST. Préby
technologiczne tych wytopéw ze wsadu zawierajgcego
25% widrek przetopionych bez pokryé zuzlowych wy-
kazywaly zdecydowanie gorsze przelomy, a specjalnie
przy diugotrwalym topieniu, podczas gdy przy zasto-
sowaniu pokryé zuzlowych przediuzenie czasu topie-
nia nie zaznacza sie tak wyraznie. Ilo§¢ brakéw przy
topieniu bez zuzli rafinacyjnych znacznie sie zwiek-
szala. Przy zastosowaniu podanych uprzednio miesza-
nek zuzlowych przeprowadzono 30 wytopéw, (32 tony)
mosigdzu krzemowego przy udziale we wsadzie 25 do
500 wiéréw, przy czym wlasnoéci mechaniczne stopu
i sktad chemiczny odpowiadal warunkom wymaganym
przez normy GOST. Odlane z mosigdzu krzemowego
czeSci o grubosci $cianek 6--60 mm, wykazaly 4,6%
krakow. Przybzyna zabrakowania przy badaniu szczel-
no$ci byly przede wszystkim porowatosci wskutek za-
gazowania i w sporadycznych wypadkach wtracenia
tlenkowe,



W celu obnizenia ilo$ci brakéw stosowano cze$cio-
wo rafinowanie azotem. Przeprowadzono 6 wytopow
w elektrycznym piecu lukowym i w piecu typu ,,Mie-
czta“, przy wsadzie zlozonym z 25% wiéréw pod po-
kryciem boraksu lub krzemianu sodu i przedmuchi-
wano ciekly metal sprezonym azotem. Rafinacja azo-
tem przy topieniu w piecu ,Mietzta“ spowodowata
wyeliminowanie wad porowatosci i podwyzszenie wia-
sno$ci mechanicznych (R, o 2+7 kG/mm? a wydtuze-
nia o 4--9%) przy zwiekszaniu zgaru cynku o 0,5 do
'1,7%. Odlane czesci osprzetu o grubo$ci $cianek 4 do
12 mm, przy probkach na ci$nienie hydrauliczne (6 do
60 atm.) wykazywaly 2% brakow.

Na podstawie przeprowadzonych préb mozna stwier-
dzi¢, ze celowe jest rafinowanie azotem, powodujgce
podwyzszenie jako$ci odlewéw nie tylko przy przeta-
pianiu wsadéw zawierajacych wiérki, lecz rowniez
przy topieniu wsadow zlozonych z czystych metali.
Rafinowanie azotem pozwala na przetapianie mosig-
dzu krzemowego w piecu ,Mieczta“ bez obnizenia ja-
kosci odlewow.

Przetopienie mosigdzu krzemowego z zastosowaniem
we wsadzie do 25°%0 widrek niezbrykietowanych prze-
prowadzono w nastepujacy sposéb.

Do nagrzanego do czerwonosci tygla zaladowano
miedz, stopiono ja i podgrzewano do temperatury
1200°C oraz odtleniano miedzig fosforowa. Po prze-
mieszaniu cieklego metalu usunigeto zuzel i wprowa-
dzono do stopu zaprawe Cu-Si (miedZz krzemowsg). Po
calkowitym roztopieniu zaprawy metali podgrzewano
ja do odpowiedniej temperatury i wprowadzono na-
stepnie material obiegowy. W dalszej kolejnosci po
zupelnym stopieniu zebrano utworzony zuzel dodajac
boraksu w ilo$ci 1,0+1,5% ciezaru wsadu, oraz krze-
mianu sodu w iloSci 2,5+3% ciezaru wsadu dogrze-
wajac nastepnie ciekly metal do temperatury 1100 do
1120°C i wprowadzajgc /s porcji uprzednio przygoto-
wanych i wysuszonych widrek.

Wiérka zanurzono pod warstwa zuzla, i dokladnie
mieszano az do zupelnego roztopienia, ciekly metal na-
grzewano do temperatury 1100-+1120°C i dodawano
nowg porcje wiéréw itd. Po roztopieniu ostatniej por-
cji wiérek stop podgrzewano do temgeratury 1150 do
1180°C, zebrano zuzel, wprowadzono cynk i stop do-
grzano do temperatury o 30--50°C wyzszej i od tempe-
tury odlewania ze wzgledu na spadek temperatury
przy przedmuchiwaniu azotem bezpoérednio przed od-
lewaniem. Rozchéd azotu wynosil 180-+-200 1 na 1 to-
ne cieklego metalu, szybko§é przeplywu azotu przez
metal wynosila 20--25 /min.

" Przy - udziale 25 wiéréw we wsadzie wykonano
pie¢ wytopéw brazu aluminiowego BA 92 (CuAl9Mn2)
przy zastosowaniu mieszanki zuzlowej zlozonej z 90%o
wegla drzewnego i 10% kryolitu. Préba technologiczna
przelomu i metalograficzne proébki zgladéw nietrawio-
nych nie wykazaly wtrgcen niemetalicznych, a stop
odno$nie sktadu chemicznego i wlasno$ci mechanicz-
nych odpowiadat wymaganiom norm GOST. Z otrzy-
manych wlewkéw zrobiono odkuwki dla 31 elemen-
tow, ktére po obrobce mechanicznej okazaly sie bez
wad. :

Przy topieniu brazu aluminiowego BA 92 przed za-
tadowaniem wsadu do pieca dawano wyzarzony we-
giel drzewny w ilosci 1% ciezaru wsadu. Potem lado-
wano miedz, topiono i odtleniano miedzig fosforowg
(0,3+1,0% ciezaru miedzi) a po dokladnym pomiesza-
niu cieklego metalu dodawano mangan w nieduzych
porcjach. Nastepnie dodawano material obiegowy
i podgrzewano stop do temperatury 1180--1200°C ze-
brano zuzel i wegiel, oraz dodano w paru porcjach
widrki zmieszane z zuzlem, przy czym po zatadowaniu
kazdej porcji (5+8% cigzaru wsadu) dokladnie miesza-
no ciekly metal, ktéry podgrzewano do temperatury
1180-+-1200°C.

Po wprowadzeniu ostatniej porcji wiérkéw stop na-
grzewano do 1150+1180°C, zebrano zuzel i wegiel
i wprowadzano aluminium podgrzane do temperatury
100--150°C. Stop dokladnie mieszano, usuwajgc wy-
tworzony zuzel i pobierano metal do préb technologi-
cznych na skurcz i zginanie. Po otrzymaniu zadawa-
lajacych wynikoéw stop wylewano przy temperaturze
1200-+-1220°C do uprzednio podgrzewanej kadzi. Dla
mosigdzu manganowego najkorzystniejsze jest uprzed-
nie stopienie i odlanie wiéréw w gaski, poniewaz
wszystkie dodatki stopowe wprowadza sie w postaci
zapraw. X )

Na podstawie przytoczonych wynikéw z praktyki
wtlasnej, autorki stwierdzajg, ze wiorki brazéw cyno-
wo-cynkowych, mosigdzéw krzemowych i brazéw alu-«
miniowych starannie zbierane i magazynowane mozna
stosowaé Jjako cze§é skladowg wsadu.

Widrki zawierajace domieszki wioéréw innych stopéw

nalezy przetopi¢, odla¢ w gaski i stosowaé je po zba-
daniu sktadu chemicznego.
- Wskutek - stosowania we wsadzie 25% wiéréw, ceny
poszczegbélnych ‘odlewéw z brgzéw i mosiadzéw obni-
zajy sie. '
. Z.G.i0. W
Litiejnoje Proizwodstwo, Nr 2, 1953/4.

Doswiadczenia nauki i techniki radzieckiej
przy spieszaja realizacje Planu Szescioletniego
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B. W. STARK, N. K. NIEKRASOW

669.13.018

Wplyw modytfikowania zeliwa 75 °/, zelazokrzemem
na jego grafityzacje

Polepszenie w wyniku modyfikowania wtasno$ci
mechanicznych i eksploatacyjnych zeliwa o niskiej
zawartoSci wegla przypisuje sie powiekszeniu stopnia
grafityzacji oraz zmianom ksztaltu i roztozenia grafi-
tu. Przyjmuje on bowiem postaé réwnomiernie rozto-
zonych pasemek, podczas gdy w zeliwie niemodyfi-
kowanym krzepngcym w tych samych warunkach be-
dzie wykazywal migdzydendrytyczng orientacje lub
miedzydendrytyczne rozlozenie. Obecno$é tego rodzaju
grafitu w strukturze znacznie obniza wlasno$ci mecha-
niczne.

Wplyw jednak modyfikowania na rozmiary wtracen
grafitowych jest rozpatrywany w rézny sposob. Jedni
z autor6w uwazajg, ze wplyw modyfikowania sprowa-
dza sie do polepszenia ksztaltu i zmniejszenia rozmia-
réow pasemek grafitu, drudzy natomiast sadza, ze nie
tylko nie ma miejsca zmniejszenia pasemek grafitu,
ale wrecz przeciwnie zachodzi wydzielanie bardziej
grubych pasemek, natomiast réwnomiernie rozlozonych.
Wigkszo§¢é prac na temat modyfikowania zeliwa sza-
rego bylo poS§wieconych ustaleniu optymalnego proce-
su technologicznego, ktéry by zapewnil stale otrzymy-
wanie zeliwa o zadanych wskaznikach mechanicznych
i eksplbatacyjnych. Jako kryterium oceny procesu siu-
zyly wlasno$ci mechaniczne oraz zmiana stopnia za-
bielenia préby technologicznej. Badanie struktury ze-
liwa nosilo na ogél zawsze charakter pomocniczy. Do
badan- stosowano najcze$ciej zwykle zeliwo szare czyli
stop wielkoskladnikowy o znacznej zawarto$ci réznych
sktadnikéw, z ktérych kazdy wplywa na strukture
i wlasno$ci zeliwa. Efekt modyfikowania w wiekszosci
omawianych badan oceniano drogg poré6wnywania préb
zeliwa pobranych przed i’ po wprowadzeniu modyfi-
katora w’ wyniku czego sklad chemiczny zeliwa ulegat
wyraznym zmianom. Niewatpliwie wywotywato to
znaczne réznice w strukturze i wlasnosciach, gdyz mo-
dyfikator wprowadza sie zwykle w ilosci 0,2--1,0%
wagi zeliwa, a jak wiemy dla silnego podniesienia
stopnia grafityzacji przy krytycznej zawartosci krzemu
w zeliwie wyjsciowym -dostateczne jest powiekszenie
jego ilo$ci o 0,2-+0,3%%. Ponadto przy topieniu zeliwa
ma miejsce zwykle inniejsze lub wieksze nasycenie

zeliwa tlenem a stopien utlenienia Zeliwa jest jednym -

z czynnikéw okazujgcych silny wplyw na proces mo-
dyfikowania. .
Celem opisywanych badan bylo okreSlenie wplywu
réznej wielkoéci dodatku 75% zelazokrzemu na struk-
ture zeliwa przy réznej zawarto$ci podstawowych jego
sktadnikéw — wegla i krzemu. Metodyczna strona tych
- badah polegata na badaniu mikrostruktury niemody-
fikowanego i modyfikowanego zeliwa syntetycznego
o tym samym skladzie przetapianego w warunkach
zabezpieczajgcych minimalny stopien utlenienia. Wstep-
ne wytopy zeliwa syntetycznego przeprowadzano w pie-
cu wysokiej czestotliwosci, skad rozlewano je na cy-
lindryczne wlewki o ciezarze 500 g. Wlewki te podda-
wano nastepnie przetapianiu podczas przeprowadza-
nia wlasciwych badan.
~W celu zabezpieczenia mozliwie matego utlenienia
zeliwa i zapewnienia dokladnej regulacji temperatury
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wytopy doswiadczalne (o cigzarze okolo 500 g kazdy)
przeprowadzano w piecu Tammana. Zeliwo topiono
w tyglach magnezytowych. Temperature mierzono
w sposob ciggly ogniwem termoelektrycznym wolfram-
grafit umieszczonym na dnie tygla, a temperaturg me-
talu kontrolowano z dokladno$cig * 10°C zanurzenio-
wym ogniwem termoelektrycznym platyna-platyna-rod.
Przy przeprowadzaniu wytopéw doswiadczalnych
utrzymywano $cisle te same warunki mianowicie
temperature, diugos¢ poszczegdlnych okreséw topie-
nia, czas i sposéb dodania modyfikatora itd., a to ce-
lem wykluczenia wptywu réznych zewnetrznych czyn-
nikéw, i otrzymania wynikéw powtarzalnych.

Wlewek sluzgcy jako wsad umieszczano w piecu
nagrzanym do temperatury 1420°C, przy czym czas od
momentu zaladowania do catkowitego stopienia wsa-
du wynosit okoto 12-+13 minut. Natychmiast po sto-
pieniu dodawano niezbedng ilo§¢ 75%0 zelazokrzemu,
celem otrzymania zgdanego sktadu chemicznego zeliwa.
W 15 minut po roztopieniu wytop zlewano do formy.
Modyfikator dodawano w ziarnach o wymiarach 1 do
2 mm przesuszony przy 200°C, aby unikngé¢ dzialania
wilgoci i nasycenia zeliwa wodorem, na okoto 0,5 mi-
nut przed odlewem mieszano zeliwo nagrzanym' pre-
tem zelaznym.

Aby wykluczyé wplyw zmiany zawarto$ci krzemu
przy mbdyfikowaniu oraz celem poréwnania struktur
zeliwa o tym samym skladzie chemicznym, prébki
przeznaczone do modyfikowania wytapiano z mniej-
szg zawartoSciag krzemu, z uwzglednieniem powigksze-
nia jego zawarto$ci wskutek dodatku modyfikatora.
Stato§¢é zawarto$Sci wegla zabezpieczano stosowaniem
wlewkéw wsadowych pochodzacych z jednego wytopu.
Spustu doxonywano bezposSrednio z pieca odlewajgc
w formie piaskowej prébki cylindryczne o @ 20 mm
oraz' w kokili préobki @ 15 mm. Przyjeta metodyke
sprawdzono kilkpma wytopami kontrolnymi i stwier-
dzono zadawalajgcg zgodno$¢ wynikéw. )

Z otrzymanych prébek odcinano ‘dolng cze§é o wy-
soko$ci okoto 15 mm, z ktérej wykonywano zgtad me-
talograficzny poddany nastepnie badaniu w stanie nie-
trawionym i trawionym poslugujgc sie metodami me-
talogi‘aﬁi stereometrycznej. Jako miare zdolnosSci gra-
fityzacyjnej przyjeto dla prébek o ® 20 mm ilosé wy-
cink6w powierzchni z grafitem o miedzydendrycz-
nym rozlozeniu i z ledebui‘ytem w procentach, a dla
prébek o ® 15 mm ilo§¢ wycinkéw powierzchni, na
ktérych wystgpila grafityzacja réwniez w procentach.
Pomiaru iwardosci dokonywano na prasie Brinella.

Celem wyjasnienia wplywu modyfikowania na kry-
stalizacje zeliwa przy réznej zawartosSci wegla i krze-
mu przeprowadzono cztery serie wytopdéw roéznigcych
sie zawarto$cig wegla, z ktérych kazda obejmowata
3 lub 4 grupy wytopéw o réznych zawartosciach krze-
mu. Schematycznie podaje to tablica 1. Modyfikator
dodawano w- ilo$ciach odpowiadajacych podwyzszeniu
zawartosci krzemu w zeliwie o 0,2--0,4%. Zglédy wy-
ciete z prébek o ¢ 20 mm wykazywaty strukture albo
zeliwa polowicznego z ledeburytem, albo Zeliwa perli-
tycznego z grafitem pasemkowym i grafitem o rozto-



zeniu miedzydendrycznym. Stwierdzono, ze efekt mo-
dyfikowania wzrastal z powiekszeniem dodatku mody-
fikatora oraz, ze w miare wzrostu w Zeliwie zawar-
tosci wegla 1 krzemu'ilo§¢ wycinko6w powierzchni zgta-
du wykazujacych ledeburyt lub grafit o miedzyden-
drycznym rozlozeniu malata. Podwyzszenie zawartosci
wegla i krzemu okazywalo bardziej silny wplyw na
mikrostrukture zeliwa o niskiej zawartosci - wegla
i krzemu. Przy wyzszych zawartoSciach tych skladni-
kow ta sama zmiana ich koncentracji wykazywala nie-

Tablical
; ]
Przyblizona za- Przyblizona zawartoéé\knemu I
. w grupie
Seria wartcéé wegla
e 1 | oo | m | ow
1 2,9 1,25 16 1,75 2,05
2 \ 3,06 115 1,35 1,65 -
3 3,50 1,50 1,70 2,10 - |
4 4,0 1,25 1,65 2,35 -
: |

znaczny wplyw na powiekszenie zdolnosci grafityza-
cyjnej. W wyniku modyfikowania mial miejsce pewien
wzrost wielkosci grafitu i nie zachodzilo wydzielanie
grafitu o miedzydendrycznej orientacji. Stwierdzono
rowniez spadek twardo$ci, ktéry nalezy przypisac
zwiekszeniu stopnia grafityzacji oraz zmniejszonej
ilosci wydzielen grafitu o miedzydendrycznym rozlo-
zeniu, co dalo sie szczegllnie zauwazy¢ przy modyfi-
kowaniu zeliwa o matej zawartosci wegla. Nie udalto
sie natomiast stwierdzi¢ zadnych zmian w strukturze
osnowy oraz w wielko$ci pierwotnego ziarna austenitu.

Mikrostruktura prébek o $rednicy 15 mm odpowia-
data strukturze zeliwa polowicznego wykazujacego
zgrafityzowane obszary w postaci sferolitow, ktérych
wielko$é wzrastala w miare wzrostu wegla i krzemu
w zeliwie. Wynik modyfikowania przy dodatku 0,4
krzemu byl wiekszy niz przy dodatku 0,2% krzemu,
zostalo to potwierdzone we wszystkich 4 seriach wy-
topéw.

P. I. RUSIN

Aby ustali¢ wptyw dodatku modyfikatora w bardziej
szerokich granicach, przeprowadzono specjalng serig
wytopéw z dodatkiem 0,1, 0,4, 0,6 oraz 0,8'/0 krzemu
i stwierdzono, ze powigkszenie dodatku modyfikatora
sprzyja powiekszeniu efektu modyfikowania, przy czym
wzgledne zmiany zdolnoSci grafityzacyjnej sg najwiek-
sze przy matych dodatkach.

Omawiajac wyniki swoich do§wiadczenn autorzy opie-
raja sie na hipotezie, ze grafit pasemkowy krystali-
zuje w zakresie temperatury Kkrzepniecia eutektyki
drogg bezposredniej krystalizacji z cieklego roztworu
‘a grafit o miedzydendrycznym rozlozeniu powstaje
skutkiem rozpadu ledeburytu w juz skrzeplym zeli-
wie. Jako dowéd stuszno$ci tego zalozenia przytoczo-
no zar6wno szereg mikrofotografii jak i fakt, ze zu-
pelng prawidtowo$é zaleznoSci zdolno$eci grafityzacyj-
nej od dodatku modyfikatora oraz zawartoSci wegla
i krzemu w zeliwie uzyskano rozpatrujgc lgczna sume
elementdéw powierzchni wykazujacych ledeburyt i gra-
fit o miedzydendrytycznym rozlozeniu. Opierajgc ‘sie
na tym autorzy stawiaja przypuszczenie, ze wskutek
dodatku modyfikatora zachodzi zmniejszenie stopnia
przechlodzenia zeliwa, co powieksza dilugos$é¢ przystan-
ku eutektycznego a tym samym sprzyja krystalizacji
grafitu z fazy cieklej i zmniejsza ilo§¢ ledeburytu oraz
grafitu powstalego w wyniku jego rozpadu.

Przeprowadzone badania pozwolily zatem stwier-
dzi¢, ze przy modyfikowaniu zeliwa wzrasta stopien
jego grafityzacji oraz zachodzg zmiany
w ksztalcie i rozlozeniu grafitu, ktéry przyjmuje po-
sta¢ rownomiernie rozlozonych pasemek. Wielko§é pa-
semek grafitu w wyniku modyfikowania wzrasta.

znaczne

Dzialanie modyfikatora na strukture zeliwa jest tym
silniejsze, im mniej wegla i krzemu zawiera zeliwo.
Wraz ze wzrostem dodatku modyfikatora efekt mody-

fikowania wzrasta.
R. Krz.
Litiejnoje proizwodstwo 4/1954, str. 18-22.

669.131.8:621.785.545.45

Obrobka cieplna ferrytyczno-perlitycznego zeliwa ciagliwego
pradem wysokiej czestotliwosci

Podczas ogrzewania ferrytyczno-perlitycznego zeli-
wa ciggliwego, w celu hartowania, proces nasycenia
osnowy metalowej weglem przebiega inaczej anizeli
w zeliwie czysto ferrylycznym. W tym ostatnim przy-
padku zachodzi jedynie rozpuszczanie sie wegla zarze-
nia, podczas gdy w ferrytyczno-perlitycznym zeliwie
ciagliwym oprécz wegla zarzenia nastepuje roéwniez
rozpuszczanie cementytu eutoktoidalnego.

Celem ustalenia wplywu zwigzanego wegla w pro-
cesie nasycania osnowy metalowej a zatem wplywu
na podatno$é -zeliwa na hartowanie przeprowadzono
badania nad zeliwem ciggliwym o ferrytyczno-perli-
tycznej strukturze, przy zastosowaniu pradu wysokiej
czestotliwosci.

Do badan przygotowano prébki (o $rednicy 16 mm)
ferrytyczno-perlitycznego zeliwa ciggliwego réznej za-
warto$ci perlitu w strukturze, uzyskane przez przy-

$pieszone chlodzenie w zakresie temperatur krytycz-
nych, oraz droga normalizowania czarnego zeliwa cig-
gliwego, stosujgc rézne czasy wytrzymywania przy
stalej temperaturze nagrzewania.

W ten sposéb uzyskano 5--10, 1525, 35--45, 60--65
i 80+100% perlitu w strukturze prébek.

Z tych prébek wykonano mniejsze probki o $rednicy
11 mm i wysokosSci 30 mm, ktére nastepnie poddawa-
no obrobce cieplnej pradem wysokiej czestotliwosci
0 mocy 60 kW i czestotliwo$ci 400 kHz.

Mechanizm rozpuszczania wegla zarzenia w ferry-
tyczno-perlitycznym zeliwie ciggliwym badano droga
normalizowania i prébnego hartowania pradem wy-
sokiej czestotliwo$ci.

Proébki o wymiarach 18X11X30 mm ogrzewano w je-
dnozwojowym induktorze do temperatury 980--1100°C

w czasie 7--12 sek (charakterystyka generatora: prad
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anody 2 amp., siatki 0,5 amp., napiecie anody 7 kV,
siatki 220 V).

Obserwacje wykazaly, Zze rozpuszczanie wegla za-
rzenia w ferrytyczno-perlitycznym zeliwie ciggliwym,
zawierajgcym do 25% perlitu zachodzi tak jak przy
ferrytycznym zeliwie ciggliwym, za$ obecnosé 25%o
perlitu nie wplywa na zwiekszenie koncentracji we-
gla w osnowie metalowej.

Hartowanie pradem wysokiej czestotliwo$ci norma-
lizowanego zeliwa ciggliwego z zawarto$cig 5-+10%%
perlitu, od temperatury 980-+1000°C pozwolilo na usta-
lenie drogi rozpuszczania sie wegla zarzenia. Badania
.metalograficzne hartowanego zeliwa ciggliwego z za-
warto$cig 10% perlitu ogrzanego uprzednio do tem-
peratury 1000°C wykazaly obecno$§é¢ perlitu wokét wy-
dzielen wegla zarzenia, podczas .gdy w miejscach wig-
cej oddalonych od wegla zarzenia obserwowano tyle
perlitu (na granicach ziarn) ile bylo go w wyjSciowym
normalizowanym zeliwie ciggliwym.

Stad widaé, ze w tym przypadku nasycenie osnowy
metalowej weglem odbywa sie promieniscie wokot
-ognisk dyfuzji jakim sa wydzielenia wegla zarzenia.

Normalizowane zeliwo ciagliwe z zawartp$cig 25 do
30%o perlitu hartowane (pradem wysokiej czestotliwo-
§ci) od temperatury 1000--1020°C wykazato obok sku-
pien perlitu wokét wydzielen wegla zarzenia, takze
nieznaczny przyrost iloSci perlitu na granicach ziarn,
¢zyli praktycznie i w tym przypadku nasycenie osno-
wy metalowej . weglem (podczas hartowania) naste-
puje w wyniku dyfuzji wegla zarzenia w glab metalu.

Przy zawarto$ci 60-+-90%0 perlitu w strukturze zeli-
wa, nasycenie osnowy metalowej weglem podczas
hartowania pradem wysokiej czestotliwo$ci, nastepuje
w wyniku rozpuszczania sie tak wegla zarzenia jak
i cementytu eutektoidalnego.

Powyzsze badania wskazujg, ze przy wyzszych za-
warto$ciach perlitu uzyskuje sie¢ wigcej nasycong osno-
we metalowg weglem wskutek czego po hartowaniu
zeliwo posiada wysoka i rownomierng mikrotwardos$¢.

Tablica 1

Twardcéé zeliwa po hartowaniu
Icéé wydzielen przy zawartosci perlitu
wegla zarzenia Hpe
na 1 mm?
5-—+-10%, ] 2025/, | 40—+-45°/, | 60—+65°/, l80+100°/o
10—+ 20 37+42 | 4145 | 4953 | B3—L6 | bH—-57
100120 48—+-51. | E0--52 | B3—=-55 | b4-=-57 | 5739
200250 52——54 | 53656 | b4--B7 | E6—58 | 5761
400—-£00 b4—+E6 | B4-—+57 | E6--58 | 5861 | 59—+63

Celem zbadania mikrotwardos$ci oraz podatnosci fer-
rytyczno-perlitycznego zeliwa ciggliwego na hartowa-
nie w zaleznoSci od zawartoSci perlitu w strukturze
oraz iloSci wydzieleh wegla zarzenia w jednostce po-
wierzchni, przeprowadzono badania Zeliwa zawierajg-
cego 5--10, 20--25, 4045, 6065 i 80-+100% perlitu
i 10500 wydzieleh wegla zarzenia w 1 mm?2

Badania przeprowadzono na probkach o wymiarach
11X11X30 mm, ogrzewajac je w jednozwojowym in-

duktorze do temperatury 1000-+-1100°C w ciggu 7-12
sek., nastepnie hartujac w wodzie. Po zahartowaniu
przeprowadzono badania twardosci i mikrotwardo$ci
w potgczeniu z badaniami mikrostruktury przy powie-
kszeniu 100 i 600 X.

Uzyskane wyniki twardosci zestawiono w tablicy 1.

‘Z powyzszych \danych wynika, Ze powierzchniowa
twardo$é hartowanego ferrytyczno-perlitycznego zeli-
wa ciggliwego wzrasta ze wzrostem iloSci zwigzanego
wegla, oraz liczby wydzielen wegla zarzenia, w jed-
nostce powierzchni. Ponadto daje si¢ zauwazyé wy-
razny wplyw iloSci wydzielen wegla zarzenia w zeli-
wie o nizszej (procentowo) zawarto$ci perlitu. W zeli-
wie z wyzszg zawarto§cig perlitu mozna zaobserwo-
waé lgczny wplyw wzrastajgcej iloSci wydzielen wegla
zarzenia oraz perlitu.

Wyniki badan mikrotwardo$ci osnowy metalowej
hartowanego ferrytyczno-perlitycznego zeliwa ciggli-
wego, w zalezno$ci cd ilosci wydzielen wegla zarzenia
oraz perlitu zestawiono w tablicy 2. Dane z tablicy 2
potwierdzajg laczny wplyw wzrastajgcej iloSci wydzie-
leh wegla zarzenia oraz perlitu w kierunku podwyz-
szenia twardosci hartowanego ferrytyczno-perlityczne-
go zeliwa ciagliwego.

Tablica 2

) " Mikroiwardosé Hp przy ilcSci wydzielen wegla
Zaw: rtosé zarzenia na 1 mu?
perlitu °/,
156—+-30 l 300 i wiecej
Pomiar twardcsei w poblizu wegla zarzenia
520 900 -+ 1100 900 ——- 1000
40 —80 . 900 - 1100 l 1000 - 1150
. Pomiar twardod§ci w miejscach oddalonych od
wegla zarzenia
5—— 2 4(0 =+ 500 850 —— 1000
40 — 80 850 = 950 9£0 = 1000

Badanie zwigzane z ustaleniem optymalnej tempe-
ratury hartowania ferrytyczno-perlitycznego zeliwa
ciggliwego w zaleznos$ci od zawartosci perlitu w struk-
turze, oraz iloSci wydzielen wegla zarzenia, wykazaly,
ze dla hartowania zeliwa zawierajacego 25--30%0 per-
litu w strukturze optymalng temperatura bedzie 1050 do
1080°C. Ze wzrostem ilo$ci perlitu oraz wydzielenh we-
gla zarzenia w zeliwie, temperatura hartowania moze
by¢é obnizona do 1000°C.

Jak wynika z badan podatno$¢ ferrytyczno-perli-
tycznego zeliwa ciggliwego na hartowanie zalezy od za-
wartosci perlitu i iloSci wydzielen wegla Zarzenia: ze
wzrostem zawarto$ci perlitu i iloSci wydzielen wegla
zarzenia wzrasta twardos¢ zeliwa po hartowaniu. Tem-
peratura hartowania ferrytyczno-perlitycznego zeliwa
ciggliwego ze znaczng zawartoécig perlitu i wieksza
liczbg wydzielen wegla Zarzenia, przy nagrzewaniu
pradami wysokiej czestotliwo§ci moze byé obnizona
0 50-+-100°C w porownaniu z temperatura hartowania
ferrytycznego zeliwa ciggliwego. -

J. R-ka

Wiestnik Maszinostrojenia, luty 1954, str. 66.

Sprostowanie: Panstwowe Wydawnictwa Techniczne niniejszym podaja do wiadomosci, ze w wy-
danej przez PWT w roku biezacym ksigzce prof. in2. Kazimierza Gierdziejewskiego pt. , Zarys Dziejow Od-
lewnictwa Polskiego®“ wéréd nazwisk opiniodawcow tej ksigzki omytkowo zostalo umieszczone nazwisko

prof. dr ‘Adama Bochnaka.

PANSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNE
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G. H. JAKIMOWICZ

669.35.018.28

Wiasnoéci odlewniczego mosiadzu L.McA 57-3-1

Mosigdz aluminiowo-manganowy REMcA57-3-1 jest
szeroko stosowany w budownictwie maszynowym.
CzeSci maszyn produkowane z tego mosigdzu odlewa
si¢ do kokili a nastepnie przekuwa i obrabia cieplnie.
Wymagania odno$nie skiadu chemicznego i wtasnosci
mechanicznych omawianego stopu podano w tablicy 1.

to spowodowane jest wydzieleniem sig, w trakcie prze-
rébki plastycznej i wolnego stygniecia, pewnej ilo$ci
fazy a. Dalsze badania wykazaly, ze warunkiem uzy-
skania maksimum wlasnosci R_ = 6266 kG/mm?®
i a = 20-+-24% jest zawarto$¢ 3--3,5% Mn i 0,6--1,3%
Al. Odlewy z EMCcA57-3-1 zawierajace mniej niz 3%

Tablica 1
Wtasncéci mechaniczne Sklad chemiczny 9% (reszta Zn)
Stan obré6bki R i F Pb | Fe ’ Sb ] Bi I P lSuma domieszek
r B c M Al
- i u n
kG, mm? Yo |kG/mm? nie powyzej
Cdlew kokilcwy 45 15 115 55--68,6 2,56--3,6 0,56--1,5 0,2 1,0 0,006 | 0,002 0,01 1,3
Od'ew kckilowy
przerobiony plas- 60 15 130
tycznie

Fabryka zajmujgca sie¢ produkcjg czeSci maszyn
z EMcA57-3-1 wykazywala w okresie kilku kolejnych
lat duzg ilo§¢ brakéw spowodowanych zbyt niskimi
wlasno$ciami mechanicznymi odlewéw. Wadom tym
prébowano zapobiec, jednakze pomimo $cistego prze-
strzegania zgodno$ci skladu chemicznego z obowigzu-
jacymi wymaganiami oraz racjonalnej technologii to-
pienia i odlewania, wtasnosci mechaniczne odlewéw
pochodzacych z réznych wytopéw wykazywaty znacz-
ne roznice.

Mn wykazywaly nizszg wytrzymato§¢ na rozcigganie
R, = 52+-66 kG/mm? jednakze w granicach obowiazu-
jacych wymagan.

Ustalenie optimum zaleznos$ci miedzy skladem che-
micznym i wtasno$ciami mechanicznymi odlewoéw
EMcA57-3-1 umozliwito przy bardzo Scistym przestrze-
ganiu skladu chemicznego wyeliminowaé proces kucia
z cyklu produkcyjnego cze$ci o grubosci §cianek nie
przekraczajgcej 60 mm. Wprowadzenie opfacowanych
wynikow do produkcji przyniosto duze oszczednoSci

Tablica 2

Wlasncéci mechaniczne Sklad chemiczny %,
Stan obrébki R a it -
r B % g

kG/mm? o kG mm:? Cu Zn Mn Al Fe P Si Pb Ni Sn Sb
Odlew.pigskcwy' 62,9+61,1 | 16,4—17,2 170
Odlew kokilowy| 66,2-+65,3 | 21,6---23,0 170 55,6 89,0 3,24 1,37 0,35 0,01 0,09 dlady — -
Odlew kckilcwy
przerobiony 57,3--658,0 | 21,0--21,2 178
plastycznie

Celem wyja$nienia przyczyn powodujacych rozrzut
wlasnosci mechanicznych przeprowadzono na szeregu
wytop6w analize zalezno$ci wlasnosci mechanicznych
od skladu chemicznego. Préobki do badan mechanicz-
nych odlewano réwnoczesnie do piasku i do kokKili.
Otrzymane wyniki podano w tablicy 2.

Jak wykazuje tablica 2 wtasno§ci mechaniczne
EMCcA57-3-1 sg po przekuciu nizsze niz w stanie la-
nym. Badania metalograficzne wykazaly, ze obnizenie

Keoniha

finansowe, zmniejszenie iloSci brakéw oraz zwigksze-
nie rocznej produkcji odlewéw o 4%.

W wypadku, gdy ze wzgledéw produkcyjnych pro-
cesu odkuwania nie da si¢ pominaé, konieczne jest
utrzymanie zawarto$ci manganu i aluminium na gér-
nej granicy sktadu podanego w tablicy 1 przy $redni-
cy wlewkoéw nie przekraczajgcej 120 mm.

K. R.iO. W.
Litiejnoje Proizwodstwo, Nr 4, 1954, str. 24.

WIADOMOSCI Z BIURA DOSTAW ODLEWNICTWA
NR 2

W numerze 3/1954 ,,Przeglagdu Odlewnictwa“, jako
luzny dodatek, ukazaly sie drukiem opracowane przez
Instytut Odlewnictwa w Krakowie warunki techniczne
WT-53/MPM-22001 (Projekt), wedlug ktoérych naleza-

loby dokonywaé zaméwien i odbioru technicznego pia-
skéw stosowanych w odlewnictwie.

Jest to wyrazny krok naprzod w tej niestychanie
waznej dla jakoSci produkcji odlewniczej dziedzinie
i to krok realny.

Warunki techniczne wydrukowane z myS$la o wywo-
lanie szerszej dyskusji nad ich wprowadzeniem, po-
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wstaly w oparciu o wyprébowane wzory radzieckie.

Biuro Dostaw Odlewnictwa rozumie celowo$é¢é opar-
cia dostaw o konkretne okreSlenia warunkami tech-
nieznymi, totez zaraz po ukazaniu sie. w druku
WT-53/MPM-22001, przystapilo do przygotowania do-
stawcow, aby stosowali sie do stusznych zadan odlew-
nictwa.
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Rys. 1

Laboratorium BDO przystapito do analiz kontrolnych
z réznych zl6z piaskowych, celem okres$lenia piaskow
wedlug podanej w tych Warunkach Technicznych no-
menklatury. ’

Organ kontrolny BDO dokonat szeregu wizytacji
w terenie, badajac jak dalece mozliwym jest dosto-
sowanie sie w danej chwili do tych warunkéw, wobec
braku dostatecznej iloSci aparatury do badania wia-
snosci piaskow.

|Oiadomoséci
,_Slomarzyszenia ./Vau/eomo-_@echuicznego
Odlewonikéw Dolskich

Biuro' technologiczne BDO rozpoczelo poszukiwania
sposobu uproszczonych badan, latwych do stosowania
w kopalni.

Dzial handlowy zazadal od dostawcéw rygorystycz-
nego dolgczania od 1. VIII. 54 r. atestow stwierdzajg-
cych jako$¢ piasku do kazdej wagonowej przesyiki
w oparciu o wykonane w BDO analizy kontrolne.

Akcja ta rozwija sie i uzupelnia, jednak powazna
przeszkoda jest brak aparatury. Na te trudno$é pra-
gniemy zwré6cié uwage - wykazujgc na konkretnym
przykladzie analiz sitowych "piaské6w jednej kopalni
(rys. 1), jak trudna jest sprawa dotrzymania warunkéw
technicznych w tolerancjach przewidzianych WT-
£3/MPM-22001. Nie znaczy to, aby BDO staralo sie
o rozszerzenie stusznie dobranych w wyzej podanych
Warunkach Technicznych tolerancji. Chodzi jedynie
o przekonanie odbiorcéw o konieczno$ci przej$ciowej
wyrozumiato$ci w razie pewnych ‘wahan w jakos$ci
dostaw do momentu, kiedy dostawca zaopatrzony we
wlasng aparature badawczg bedzie zdolny dokonaé
biezacych analiz i przeja¢ pelng odpowiedzialnos$é za
jako$¢ kazdej przesylki.

W przyktadzie, o ktérym wyzej wspomniano, po-
brano jednego dnia w dole eksploatacyjnym kopalni
pie¢ probek w odleglo$ci nie przekraczajgcej lgcznie
potkola o promieniu 30 m.

Przy intensywnej eksploatacji w takich dotach, przy
stosunkowo niedostatecznie $wiadomym personelu fi-
zycznym kopaln, niewatpliwie istnieja czeste pomie-
szania nawet optycznie wyrdézniajacych sie asortymen-
tow, nie moéwigc o trudnych do rozpoznania wzro-
kiem. W tych warunkach odstepstwo od Warunkéw
Technicznych jest bardzo latwe, nawet przy pozytyw-
nych wynikach analiz kontrolnych poszczegélnych pro-
bek indywidualnych.

Eliminujgc jednak przy starannej kontroli pracowni-
kéw tego rodzaju biedy, stajemy przed problemem
znacznie trudniejszym, mianowicie ze eksploatowane
i kontrolowane zloza zmieniajg sie na przestrzeni kilku
dni w sposéb nieuchwytny dla dostawcy nieuzbrojo-
nego w aparature do badan wtasnosci piaské6w. Do-
stawca w takim wypadku z najlepsza wiarg wystawia
falszywy atest aktualny dla z16z juz wyeksploatowa-
nych. - )

Wobec powyzszego BDO prosi odbiorcow o stosowa-
nie powyzszych Warunkéw Technicznych 2z duzy
ostroznoscig i wyrozumialoécia, ale rowniez prosi o po-
dawanie szczerze kazdegce zarejestrowanego odstep-
stwa, celem zdobycia do$wiadczenia i eliminowania
btedéw i niedociagnieé¢ ze strony dostawcow.

Zgodnie z rozestanym przez BDO pismem do odbior-
cow, prosimy bezwzglednie zgdaé¢ dostaw piaskow za-
opatrzonych w atesty jakosci.

H. P.-

ST

KOMUNIKAT

ZARZADU GLOWNEGO STOWARZYSZENIA
NAUKOWO-TECHNICZNEGO ODLEWNIKOW
POLSKICH

- W czasopiSmie radzieckim ,PRAWDA“ nr 224
z dnia 12 sierpnia 1954 r. ukazal sie artykul wstepny
pt.: ,Zaktywizowaé dzialalno§é¢ stowarzyszen nauko-
wych“. Artykul ten, omawiajac ogélne, zagadnienia
dziatalnosci stowarzyszen naukowych, szczegdlng uwage
poswieca stowarzyszeniom naukowo-technicznym,
ktorych odpowiednikiem sg w naszym kraju stowa-
rzyszenia naukowo-techniczne zrzeszone w Naczelnej
Organizacji Technicznej. ' Podkre§la on role i zadania
stowarzyszen w nieustannym rozwoju mys$li naukowej
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i postepu technicznego w przemysle, komunikacji, bu-
downictyvie i rolnictwie.

Stowarzyszenia naukowo-techniczne, jak wskazujg
przytoczone w artykule przyklady i liczby, posiadaja
zaro6wno wielkie mozliwosci w dziedzinie postepu tech-
nicznego, jak tez i powazne osiggniecia przy wdraza-
niu do produkecji postepowych metod i proceséw tech-
nologicznych. Mozliwo$ci twoércze stowarzyszen nau-
kowo-technicznych nie sg. jednak w peini wykorzy-
stywane.

Krytykujgc braki i niedostateczny rozwdj dziatalno-
$ci niektérych stowarzyszen, zrédia tych niedociggnieé
i brakéw widzi autor artykulu w niedostatecznych je-
szcze w stosunku do mozliwesci i potrzeb — umaso-
wienia ruchu stowarzyszen naukowo-technicznych



,oraz w niewystarczajagcym rozwoju sieci k6t zaklado-
“wych.

Zalecenia i uwagi pod adresem organizacji stowa-
rzyszen naukowo-technicznych dadzg sie ujaé w sposéb
nastepujacy:

1. Stowarzyszenia naukowo-techniczne powinny
znacznie powigkszy¢ swg aktywno$¢ w zakresie
rozwigzywania zagadnien podwyzszania wydaj-
nosci pracy i polepszenia jakosci produkcji.

2. Warunkiem owocnej pracy stowarzyszen nauko-
wo-technicznych jest ich masowo$é. Powinny one
w jak najszerszym stopniu skupiaé w swoich sze-
regach naukowcow, inzynieréw, technikow, agro-
nomoéw, zootechnikéw i innych specjalistow za-
trudnionych w poszczegdlnych dziedzinach go-
spodarki narodowej.

3. Nalezy znacznie zwiekszy¢é role stowarzyszen
w ‘'dziedzinie propagandy przodujgcych doswiad-
czen i w walce o wdrazanie do produkcji nowych
osiggnie¢ nauki, techniki i przodujgcej praktyki.

4. Niezbedne jest ulepszenie dziatalnosci wydawni-
czej stowarzyszen naukowo-technicznych, bedacej
jednym z podstawowych warunkéw i metod ich
pracy. -

Ustalajac podstawowe wytyczne kierunkowe dzialal-
nosci_ stowarzyszen naukowo-technicznych, artykul
»PRAWDY* stawia zgdania réwniez pod adresem or-
ganow partyjnych i rzgdowych. W mys$l tych postuia-
tow dzialalno$¢ stowarzyszen powinna byé przedmio-
tem szczegblnej uwagi terenowych organizacji partyj-
nych, kiére powinny stawia¢ przed stowarzyszeniami
naukowo-technicznymi zadania w dziedzinie rozwigzy-
wania aktualnych probleméw 2zycia gospodarczego
i kulturalnego.

Niezbedne jest réwniez udzielenie stowarzyszeniom
znacznej pomocy ze strony odpowiednich ministerstw
i urzedéw. Obowiazkiem ministerstwa jest szersze wy-
korzystywanie cennych prac stowarzyszen w dziedzinie
stwarzania i opanowywania nowej techniki, nowych
postepowych metod pracy.

Stowarzyszenia naukowo-techniczne majg prawo
oczekiwaé wigkszej uwagi ze strony Akademii Nauk
i innych instytucji naukowych. Osiggnieta przez reali-
zacje postawionych w artykule postulatéw aktywizacja
stowarzyszen naukowo-technicznych pozwoli jeszcze
wyzej podnie$¢ role inteligencji w, budownictwie ko-
munistycznym.

Zrzeszone w NOT stowarzyszenia naukowo-techni-
czne szeroko korzystajg z dorobku i doSwiadczen ira-
dzieckich stowarzyszen. Zapoznanie sie ze wskazaniami
centralnego organu KPZR dla ruchu radzieckich sto-
warzyszen naukowo-technicznych ma donioste znacze-
nie réwniez i dla nas szczegblnie dzi§, w okresie usta-
lania plandéw pracy na rok- 1955 ostatni rok Planu
6-letniego — rok mobilizacji i przygotowan do nastep-
nego Planu Narodowego — 5-letniego Planu gospodar-
czego na lata 1956—60. _

Juz dzisiaj stwierdzié musimy, ze Stowarzyszenie
Naukowo-Techniczne Odlewnikéw Polskich coraz sze-
rzej i potezniej wlacza sie w zagadnienie przemysiu
obejmujac swojg dzialalno$cig inne resorty poza Mi-
nisterstwem Przemyslu Maszynowego, organizujgc dla
nich narady naukowo-techniczne i kursy podnoszenia
kwalifikacji zawodowych odlewnikéw. Stowarzyszenie
nasze staje sie coraz bardziej Stowarzyszeniem o cha-
rakterze masowym. Tym tez miedzy innymi bylo po-
Swiecone ostatnie zebranie Zarzadu Giéwnego w dniu
13 lipca br. Zgodnie z uchwatami podjetymi na zebra-
niu, zostaly wyslane -pisma do zainteresowanych re-
sortbw a mianowicie Ministerstwo Przemyslu Drob-
nego i Rzemiosta, Ministerstwo Przemystu Lekkiego,
Ministerstwo Panstwowych Gospodarstw Rolnych,
Ministerstwo Goérnictwa, Ministerstwo Kolei i Mini-
sterstwo Rolnictwa, w ktérych okres§lono zadania kot
zakltadowych w walce o postep techniczny i plany
produkcyjne, proszgc réwnocze$nie o wydanie polecen
podlegtym zakladom pracy nawigzanie Scistego kon-
taktu z oddzialami, ktérych adresy =zostaly podane

w zalgczniku, Ponadto podano do wiadomoSci, ze w za-
kresie rozwigzywania zagadnien z dziedziny odlewni-
ctwa do dyspozycji zakladéw pracy stojg: Instytut
Odlewnictwa w Krakowie, posiadajgcy dzial instruk-
tazu i ekspertyz oraz dzial opracowan technologicz-
nych Akademia Gorniczo-Hutnicza w Krakowie —
Wydzial Odlewnictwa, oraz Zaklady Odlewnictwa przy
Politechnice Slaskiej, Lédzkiej i Wroctawskiej. Row-
nolegle do tej akcji powiadomiono oddziaty nasze o ko-
niecznoéci rozszerzenia ruchu organizacyjno-stowarzy-
szeniowego na inne resorty nawigzania kontaktu z za-
kladami pracy, werbunek nowych czlonkéw.i tworze-
nie nowych koél zaktadowych.

Niektére z podanych ministerstw a mianowicie Mi-
nisterstwo Gornictwa wydalo juz okélnik do swych
centralnych zarzadéw proszgc o nawigzanie wspotpracy
z naszym Stowarzyszeniem.

Na wniosek Prezydium Zarzadu Gléwnego zostalo
zwolane nadzwyczajne Walne Zgromadzenie Oddziatu
we Wroclawiu na dzien 18.IX. 1954 r. w celu dokona-
nia wyboréw nowych wiladz Zarzgdu Oddziatu, ktory
w ostatnich kilku miesigcach nie przejawial zadnej
dzialalno$ci. Fakt ten powinien byé przestrogg dla tych
oddzialéw, ktére nie zawsze jeszcze wykazujg odpo-
wiednig dziatalno$é.

W dniu 21.IX. 54 r. w Krakowie odbyla sie narada
naukowo-techniczna dla przedstawicieli zaktadéw pod-
leglych Ministerstwu Przemystu Drobnego i Rzemiosta
na temat: Oszczednos$¢ paliw w odlewnictwie.

Celem Narady bylo zapoznanie uczestnikéw z pra-
widlowym przebiegiem proces6w technologicznych
w urzgdzeniach odlewniczych oraz podanie wytycz-
nych mozliwosci zmniejszenia zuzycia energii cieplnej
przy jednoczesnym zwigkszeniu iloSci i jako$ci pro-
dukecji. ’

Przeniesienie wynikéw Narady przyczyni sie do za-
inicjowania ruchu racjonalizacji w zaniedbanej dotgd
dziedzinie gospodarki cieplnej i zmierzajgcego do ob-
nizenia kosztéw wlasnych, a tym samym do zwieksze-
nia Dochodu Narodowego oraz podniesienia stopy zy-
ciowej mas pracujgcych.

Uczestnicy Narady doceniajgc znaczenie wprowa-
dzenia racjonalnej gospodarki paliwami w odlewniach
dla wydatnego obnizenia kosztéw wlasnych odlewni
przyczyniajacych sie do zwiekszenia Dochodu Naro-
dowego, a tym samym do realizacji Uchwat II Zjazdu
PZPR zmierzajgcych do podniesienia stopy zyciowej
mas pracujagcych — w wyniku Narady postanawiajg:

1. przeprowadzi¢ w Zakladach Pracy narady zapo-
znajace personel zakladu z przebiegiem obrad
i wytycznymi w celu mobilizacji calej zatogi do
walki o oszczedng gospodarke paliwami,

2. przeprowadzaé¢ stalg analize na Naradach Produk-
cyjnych i Ekonomiczno-Partyjnych wynikéw walki
Zakladu o usprawnienie gospodarki ¢ieplnej,

3. rozszerzy¢ i wykorzystaé ruch wspélzawodnictwa
i zobowigzan oraz zainicjowaé Wspétzawodnictwo
Miedzyzakladowe w dziedzinie obnizenia zuzycia
paliwa, energii elektrycznej sprezonego powietrza,
przy zwiekszeniu iloSci i podniesieniu produkcji
przez racjonalng gospodarke cieplna,

4. zainteresowaé sprawami racjonalnej gospodarki
cieplnej — Kluby Techniki i Racjonalizacji w Za-
kladach Pracy,

5. przeprowadzaé krétkoterminowe kursy dla zalogi
obstugujacej cieplne urzadzenia odlewnicze przy-
warsztatowe,

6. wystapi¢ z wnioskiem do Ministerstwa Przemysiu
Drobnego i ' Rzemiosta zorganizowania kursé6w cen-
tralnych dla zaawansowanych piecowych i wsa~
dowych. Gléwng tematyka winno byé omoéwienie
racjonalnego prowadzenia biegu zeliwiaka,

7. wysungé propozycje do Witadz Nadrzednych od-
- noénie- opracowania systemu - premiowania obstugi
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urzadzen cieplnych uwzgledniajacego osiagnieria
w dziedzinie oszczednosSci paliwa oraz utworzenia
w kazdym zakladzie Komérki Pomiarowo-Kon-
trolnej w zakresie gospodarki cieplnej,

8. wystapi¢ z wnioskiem powolania Komisji Resor-
towej celem przeprowadzenia kontroli istniejacych
zeliwiaké6w i urzadzen cieplnych. Zadaniem tej
komisji bedzie zawnioskowanie niezbednych zmian

_konstrukcyjnych zeliwiakéw i ich urzadzen po-
mocniczych. Wysuniety wniosek winien byé uzgo-

9. w ramach postepu technicznego przewidzie¢ pewne
sumy na finansowanie modernizacji zeliwiakéw
i pozostalych urzadzen cieplnych.

Zebrani wyrazajg przekonanie, ze stata i konse-
kwentna realizacja podanych wnioskéw przyczyni sie
do usprawnienia urzgdzen cieplnych i bedzie podsta-
wg do wprowadzenia postepu technicznego w dziedzi-
nie gospodarki cieplnej odlewni.

Obszerne sprawozdanie w postaci materialéow po-
konferencyjnych zamieScimy w numerze nastepnym
»wPrzegladu Odlewnictwa*.

dniony z Instytutem Odlewnictwa, A. G
7 wydawnict
KSIAZKI NADESEANE techniczne®, inz. J. Nazarewicz — ,,Dziatalno§é robot-

ROMUALD SIEDLANOWSKI — ZBIORKA ZrO-
MU W ZAKLADZIE PRZEMYSLOWYM, PWG, War-
szawa 1954, str. 164, cena zl. 10,80.

W ksigzce ujeto zagadnienie zbiorki, przerobu, prze-
chowywania i wysylki zlomu stali, zeliwa, metali nie-
zelaznych i ich stop6w w zakladzie przemystowym.
Z ksigzki powinni korzystaé. pracownicy stuzby zao-
patrzenia i personelu produkcyjnego w przemysle.

MGR INZ. JERZY LUTOSLAWSKI — PROCES
WYPELNIENIA FORMY I KRZEPNIECIA METALU,
PWT, Warszawa 1954, str. 86, rys. 7, tabl. 12, cena
zi. 6.—.

W broszurze opisano procesy zachodzgce podczas
wypetniania formy odlewniczej cieklym metalem oraz
podczas krzepniecia i stygniecia metalu. W skroécie po-
~dano wyniki dotychczasowych badan i prac nauko-
wych, zmierzajacych do wykrycia zaleznos$ci okresla-
jacych przebieg proceséw, wskazujgc mozliwosci wy-
korzystania wykrytych zaleznosci. Ksigzka przezna-
czona jest dla odlewnikéw, ktérzy zajmujg sie tech-
nologig formy.

PROF. Dr INZ. TADEUSZ PELCZYNSKI I MGR
INZ. ROMAN SYPNIEWSKI—METALOZNAWSTWO,
PWT, Warszawa 1954, str. 207, rys. 120, tabl. 6, cena
z} 9.—.

Ksigzka zostala podzielona na trzy cze$ci. W pierw-
szej podano ogdélne wiadomosci z zakresu metaloznaw-
stwa a wiec oméwiono wlasnosci fizyczne, mechanicz-
ne i technologiczne metali, przerébke plastyczna. koro-
zje metali oraz krystalizacje metali i stopéw. W dru-
giej czeSci opisano otrzymywanie i zastosowanie stali
i zeliwa, trzecia cze§¢ natomiast zawiera opis otrzy-
mywania i zastosowania metali i stop6w niezelaznych.
Praca przeznaczona jest dla technikéw wszystkich spe-
cjalno$ci, jak réwniez zostala zatwierdzona przez
CUSZ do uzytku kl. III i IV wydzialu obrébki ciepl-
nej technikum mechanicznych.

CZASOPISMA NADESEANE KRAJOWE

PRZEGLAD TECHNICZNY w zeszycie nr 7/54 za-
mieszczono m. in. nastepujgce artykuly: ,, X Rocznica
Manifestu Lipcowego*, Min.in2. M. Lesz —,,Dziesie¢ lat
rozwoju techniki w Polsce Ludowej“, inZ. J. Knothe
— ,Uwagi na tle dziesieciolecia rozwoju architektury
w Polsce Ludowej*, inz. P. Ortowski — ,,Stan budowy
kotléw wodnorurkowych®, inz. W. Czerwinski — ,,Po-
litechnizacja nauczania i jej wplyw na wyzsze studia
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niczo-inzynierskich brygad racjonalizatorskich w $wie-
tle sprawozdawczo$ci zarzadéw gléwnych stowarzy-
szeh NOT*, inz. A. Latour — ,Rola i zadania két za-
kladowych SIMP w zakresie rozwoju postepu tech-
nicznego* oraz dzialty: ,,Nowiny techniczne z prasy za-
zagranicznej“, ,,Wolna Trybuna®, ,Sprawy Organiza-
cyjne NOT i Stowarzyszen®.

PRZEGLAD MECHANICZNY zeszyt nr 7/54 zawie-
ra m. in. nastepujace artykuly: mgr in2. P. Moroz —
,Przemysl maszynowy w okresie dziesieciolecia PRL",
dr in2. St. Perycz — ,Uwagi o wplywie stopnia reak-
cyjnosci na sprawno$§é wielostopniowej osiowej tur-
biny parowej“, mgr inz. J. Sobkowiak, mgr inz. Wi
Dobrucki — ,Postep w budowie klatek walcowni-
czych®, mgr inz. J. Kaczmarek — ,Przyczyny falistosci
powierzchni przy toczeniu nozem Kolesowa®, mgr inz.
J. Tabin — ,,Defektoskopia ultradzwiekowa®, mgr inz.
T. Zur — ,Zabezpieczenia przeciwwiatrowe dzwignic*,
inz. St. Zaliniski — ,Sprawa dwutorowosci dla siew-
nikéw konnych i ciggnikowych*.

PRZEGLAD MECHANICZNY w zeszycie nr 8/54 za-
mieszczono m. in. nastepujgce artykuly: mgr inz. A.
Tomaszewski — ,Pomieszczenia laboratoriéw pomia-
rowych dlugosci i kata w zakladach przemystowych®,
inz. E. Bryjak — , Korund $piekany*, mgr inz. A. So-
sifiski — ,,Seryjna produkcja aparatury chemicznej
w Polsce*, inz. J. Miracki — ,Mozliwosci i korzysci
wprowadzenia normalizacji do opracowan technolo-
gicznych w produkcji“, in2. H. Weissleder — ,,Pompy
odérodkowe do kwaséw*, mgr J. Tabin — ,Defekto-
skopia ultradzwiekowa“, mgr inz. J. Sobkowiak i mgr
inz. Wi. Dobrucki — ,Postep w budowie klatek wal-
cowniczych* (dokonczenie), oraz dzialy: ,Przeglad pra-
sy technicznej*, ,,Wiadomos$ci SIMP*, .

MECHANIK zeszyt nr 7/54 przynosi m. in. nastepu-
jgce artykuly: ,,10 lat Niepodleglosci — 10 lat wiel-
kiego rozwoju przemystu, 10 lat Polski Ludowej“, inz.
A. Tomaszewski — ,,Wyposazenie laboratoriéw pomia-
rowych diugosci i kata w Srodki miernicze®, inz. J.
Kaczmarek — ,Dobér warunkéw skrawania przy to-
czeniu duzymi posuwami nozem typu Kolesowa“, inz.
T. Pietrzkiewicz — ,,Uwagi o obrébce powierzchni pta-
skich“, inz. K. Bardadin — ,,Uchwyty samocentrujgce
troéjszczekowe zaciskane recznie“, inz. J. Luboinski
i in2. W. Szczepiniski — ,Plyty tnace wykrojnikéw ze
stopu cynowego*, J. N. — ,,Przyrzad pomocniczy stu-
zacy jako rozpérka dla cyrkla do trasowania®, techn.
L. Amanowicz — ,Wywijanie i rozwijanie kolnierzy*,



J. N. — ,Imadlo do automatycznego zaciskania przed-
miotéw przy frezowaniu“, inz. St. Zurowski — ,\Wy-
trzymato$ciowe proby odbiorcze sprezyn Srubowych
oraz drutu na nie%, in2. C. B6hme — , Mozliwosci wy-
korzystania pylu szlifierskiego®“, inz. B. Kiepiuszew-
ski — ,,Obrébka §limakéw*, M. Ch. — ,,Wykorzystanie
elektromagnesé6w w urzgdzeniach przeno$nikowych®,
J. N. —,,Glowica nozowa do nacinania zebatek w szcze-
kach samocentrujgcych tréjszczekowych uchwytéw to-
karskich®, J. N. ,,Przyrzad do wyginania klamer*, inz.
K. Janas — ,,Woézki akumulatorowe do transportu
krazkéw drutu‘.

WIADOMOSCI HUTNICZE w zeszycie nr 7—8/54
zamieszczono m. in. nastepujgce artykuly: mgr inz. T.

Szrefer — , Rozw6j kopalnictwa rudy zelaza w Polsce
Ludowej“, mgr inz. A. Machalica, mgr inz. W. Szym-
borski — ,Osiagniecie przemysitu materialéw ognio-
trwalych*, dr inz. Z. Wusatowski — ,,Zasady walco-
wania cigglego“, mgr inz. K. Janas — ,,Chromowanie
powierzchni walcéw roboczych do walcowania na zim-
no“, mgr inz. K. Kurski — ,,Gazy w metalach nieze-
laznych i metody ich usuwania“, mgr inz. W. Nowa-
kowski — ,,Mozliwosci wyzyskania odpadéw w hutach

zelaza do produkcji przedmiotéw uzytkowych“, mgr
inz. Fr. Byrtus — ,,Baza weglowa Polski jako podsta-
wa rozwoju przemystu hutniczego®, mgr inz. F. Po-
lek — ,,Organizacja produkcji a koszty wlasne na wal-
cowni®, mgr J. Mikotajtis — ,,O potrzebie przygoto-
wania kadr gornikéw rud zelaza“, — ,Rewolucyjne
tradycje naszych hutnikow*, W dziale ,Higiena i bez-
pieczenstwo pracy* zamieszczono prace: St. Albrycht
— Walka z wysokg temperaturg otoczenia w wydzia-

tach walcowni“, mgr M. Tarach — ,,Gabinet ochrony
pracy“ a w dziale ,Mlcdego Hutnika“: mgr K. Do-
niec — ,,Otrzymywanie cynku sposobem hutniczym®,

»Magnesy trwale z substancji niemetalicznych*, Z. Pi-
skun. — Propaganda produkcyjna w zakladach hutni-
czych*. -

PRZEGLAD SPAWALNICTWA zeszyt nr 8/54 przy-
nosi m. in. nastepujace artykuly: mgr inz. B. Szupp —
,»Slowo wstepne (wygloszone na otwarciu II Narady

Spawalniczej w Gliwicach), — ,,Elektrody i inne mate-
riaty spawalnicze* (Sprawozdanie z narady), prof. mgr
inz. J. Pilarczyk — ,Kierunki rozwojowe produkcji

materiatéw dodatkowych dla potrzeb spawalnictwa*,
mgr inz. J. Pilch — ,Elektrody zasadowe®, inz. J. We-
grzyn — ,Nowe gatunki elektrod opracowanych w In-
stytucie Spawalnictwa®“, inz. E. Chuchro — ,Proszki
i druty do automatycznego spawania tukiem kry-
tym*, inz. St. Brys§ — ,,Elektrody, druty i topniki do
spawania metali niezelaznych®, mgr inz. J. Wegrzyn
— ,,Elektrody glebokowtapiajgce*.

CZASOPISMA NADESEANE ZAGRANICZNE

LITIEJNOJE PROIZWODSTWO w zeszycie nr 3/54
zamieszczono m. in. nastepujace artykuty: E. M. Ba-

turin — ,,Szybkosciowe skladanie form“, B. G. Iwa-
now — ,,Sposoby usuwania wad odlewniczych®, A. N.
Antonow — ,,Odlewanie bebnéw zeliwnych w formach

poltrwalych®, N. M. Tunkiewicz — ,,Wplyw technologii
odlewania na wytrzymatosé odlewéw staliwnych®,
I. P. Pietrow — ,,Urzadzenie do podgrzewania dmuchu
zeliwiakowego*“, A. W. Ponikarow — ,,Ochrona prze-
wodéw dmuchowych od przedostania sie do nich ga-
z6w wybuchowych“, M. S. Morozowski — ,Mechani-
zacja oddzialu zalewania form bezskrzynkowych®, I. F.
Bolszakow i T. M. Smirnow — ,,Przyrzady do okresla-
nia skurczu i puchniecia odlewow*, D. P. Iwanow —
,,O charakterze grafitu platkowego®, P. P.  Bierg i W.
N. Sawiejko — Skurcz liniowy odlewéw staliwnych®,
K. P. Bunin i T. M. Szpak — ,,0 grafityzacji czystych
stopéw Fe-C%, P. A. Arikow — ,,Otrzymanie czystych
powierzchni poziomych na odlewach staliwnych®, F.I.
Sbrodow — ,Powloka aluminiowa dla podpérek®, S.
W. Sokotow — ,Masa rdzeniowa z opilek drzewnych®,
N. M. Warfotomiejew i D. M. Goldenbierg — ,,Upro-
 szczony sposéb obliczania wsadu“, A. N. Popow —
,Biezaca naprawa zeliwiaka materialami obojetnymi®,
N. M. Gatkin i Z. F. Iwanow — ,Maszyna do ciecia

drutu.na szkielety rdzeniowe*, G. P. Piedan — ,Zasto-
sowanie koksu pakowego przy odlewaniu pierscieni
ttokowych zeliwem 2z zeliwiaka“, W. E. Szlykow —
mFormowanie z dzielonym rdzeniem®, M. M. Turbow-
ski i inni — , Kadz czajnikowa z syfonowg rurkg z ma-
sy grafitowej“.

LITIEJNOJE PROIZWODSTWO zeszyt nr 4/54 obej-
muje m. in. nastepujace artykuly: A. I. Korotkow —
..Technologia odlewania do dzielonych form skorupo-
wych%, W. S: Katabuszkin — ,Podatna kokila do od-
lewania prébek wytrzymalto$ciowych®, M. I. Triechow
— ,,Drogi oszczednosci energii elektrycznej w odlew-
nictwie*, L. I. Lewi — ,,O zimnych kroplach w odle-
wach zeliwnych®, I. Z. Rychlecki i W. M. Szestopal —
»lypowe odlewnie zeliwa“, S. B. Lachowski — ,Za-
gadnienia teorii procesu roboczego glowicy w piasko-
wnicy*“, W. A. Kalinin i B. I. Bazlow — , Mechaniza-
cja w oddziele odlewania naczyn zeliwnych“ B. W.
Stark i N. K. Niekrasow — ,,Wplyw modyfikacji zeli-
wa 75% Fe-Si na jego grafityzacje®, P. N. Bidula —
»Odlewy ze stali grafityzowanej“. W. A. Zacharow —
»,Modyfikacja magnezem utlenionego uprzednio zeli-
wa szarego“, G. M. Jakimowicz — ,,Wiasnos$ci brazu
odlewniczego LMcA 57-3-1%, A. D. Uszakow i A. I.
Nisniewicz — ,,Siarka w Zzeliwie sferoidalnym®, N. K.
Ipatow — ,Zgar siarki w staliwie z gruszki Tropena-
sa“, K. W. Gornobitow i inni — ,,Odlewanie tlokéw
traktorowych*, L. S. Kartaszow — ,,Otrzymywanie w
piecach elektrycznych stopéw cynkowych“, M. M.
Rutman — ,,Wytapianie stali chromoniklowej w kwa-
$nym piecu elektrycznym, W. W. Krymow i A. W.
Machowa — ,Wytapianie stopéw magnezowych w ty-
glach stalowych®, L. M. Koztow — ,,Odlewanie rolek
dla wielokrazkéw*, I. D. Rybasienko i M. N. Witkow-
ski — ,,Wytrzymalo§é zeliwa w réznych przekrojach
odlewu“, W. M. Wiszniew — ,,Formowanie bezmodelo-
we*, J. P. Gierczuk — ,,O0 metodyce normowania me-
talu w odlewnictwie*.

LITIEJNOJE PROIZWODSTWO zeszyt nr 5/54
przynosi m. in. nastepujace artykuty: L. M. Czerkasow
i inni — ,Nadlewy z wewnetrznych ci$nien gazéw dla
odlewéw aluminiowych®. W. P. Pawtow — ,,Otrzymy-
wanie zeliwa wysokojako$ciowego za pomocg mody-

fikowania, stopem magnezu z Fe-Si“, W. N. Sierie-
dienko — ,,Odlewanie pier§cieni tlokowych dla paro-
wozow*, M. M. Turbowski — ,,Zastosowanie kamienia

wapiennego z pokladu Tas—kazganskiego w celu
zmniejszenia zawartosci siarki w zeliwie“, I. P. Jego-
rienkow — ,Podstawowe zadania rozwojowe w pro-
dukcji modeli“, N. P. Aksjonow — ,,Rozw6j mechani-
zacji proceséw pracochionnych w odlewnictwie®, A.
A. Slepniew — ,Racjonalne planowanie w malej od-
lewni“, A. M. Lass i inni — ,,Przyrzad do badania ma-
teriatéw formierskich przy wysokich temperaturach*,
F. I. Kotik — ,Przyrzad dla okre$lania wytrzymato$ci
na sucho mas formierskich i rdzeniowych“, N. S. Kre-
szczanowski i inni — ,,Wptyw boru na wlasno$ci sta-
liwa austenitycznego chromoniklowego typu Ch15N25%,
W. 1. Lakomski i W. I. Jawojski — , Rozpuszczalno$é
wodoru w cieklym zeliwie z zeliwigka“, D. P. Eow-
cow — ,,Wydzielenia gazéw rozpuszczonych w metalu®,
K. K. Asiejew — ,Odlewanie tlokéw zeliwnych*, W.
P. Rajewski — ,Odlewanie tlokéw, cylindréw i tulei
bez stosowania nadlewéw*, M. J. Goldsztejn i M. L.
Rabinowicz — ,,Zastosowanie aglomerowanej otoczki
zeliwnej w zeliwiaku“, L. O. Sokotowski — Cgernidio
z talku“, P. P. Barinow — ,Formowanie bezskrzynko-
we*, A. N. Popow — ,,Zastosowanie spoiwa , KT* przy
produkcji naczyn zeliwnych®, N. N. Inszakow i inni—
,»,Odtlenianie stali stopem magnezowym®, B. F. Fuks-
gauzen — ,Masa gliniano-drzewna do zabijania otwo-
ru spustowego w zeliwiaku“, J. W. Wielczenko —
,»,0szczedno$¢ drewna przy rozpalaniu zeliwiakow
i podsuszaniu kadzi“, G. S. Hofman — ,,Odlewanie k61
staliwnych w formach metalowych“, A. W. Koczetkow
i A. A Aleksandrow — ,Zastosowanie rdzeni metalo-
WWh“.
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SLEVARENSTVI{ zeszyt nr 7/54 obejmuje m. in. na-
stepujace artykuly: V. Zednik — ,Magnetyczne wia-

sno$ci staliwa“, V. Broz — ,,Formowanie wlewnic sta-
lowniczych*, J. Grguric — ,,Usprawnienie procesu wy-
konywania modeli“, B. Bieber, Z. Vecera — ,,Oznacza~

nie wiekszych zawartosci aluminium w Zzeliwie bez
uzycia katody rteciowej“ a dziat ,,Z odlewni*“ prace:
A. Kubacky — ,Doswiadczenia w dziedzinie zastoso-
wania masy bentonitowo-dekstrynowej w odlewniach
staliwa*. :

HUTNICKE LISTY w zeszycie nr 7/54 znajdujemy
m. in. nastepujgce artykuly: M. Sicha — ,,Wplyw do-
datkowych pierwiastkéw i gazéw na_ jako$¢ wyrobow
stalowych®, J. Dobry — ,Nowa metoda dla okresle-

nia odpornos$ci materiatéw zasadowych na dziatanie °

naglych zmian temperatury, M. Spdlenka — ,Przy-
czynek do polarograficznego oznaczania chromu, J.
Teindl — ,,Ochrona atmostery przy wyzarzaniu cien-
kich blach stalowych*, R. Badrtha, N. Bartuska — ,,Mi-
kroskopia szamotu hutniczego“, J. Vacek — ,,Przeréb-
ka plastyczna i wyzarzanie molibdenu.

ONTODE w zeszycie nr 6/54 znajdujemy m. in. na-
stepujgce artykuty: T. Budinszky i J. Gerédi — ,Kra-
jowe i zagraniczne do$wiadczenia w dziedzinie ods$rod-
kowego odlewania tulei cylindrycznych*, ,Dyskusja
na temat art. Ob. Ob. T. Budinszky’ego oraz J. Geré-
di’ego*, A. T6th — Technologia produkcji stali kwa-
$nych*, — ,Dyskusja na temat artykulu A. Téth’a“,
F. Szandtner — ,Spos6b obliczania wykorzystania
przestrzeni formierskiej (formierni) w odlewni.

ONTODE w zeszycie nr 7/54 zamieszczono m in. na-
stepujace artykuty: M. Kirdly — ,Zagadnienia energii
i materialow przy zeliwiaku“, F. Szandtner — ,,Spo-
sOb obliczania wykorzystania przestrzeni formierskiej
(formierni) w odlewni*“, G. Dobos — ,,Zagadnienie 'ku-
rzu w odlewni oraz dzialy ,Przeglad literatury krajo-
wej i zagranicznej“.

METALLURGIE UND GIESSEREITECHNIK w ze-
szycie nr 6/54 zamieszczono m. in. nastgpujgce arty-
kuly: F. Naumann — ,,Wklad inteligencji technicznej
w walce o zmniejszenie ilo§ci brakéw*, S. Kronmarck
— ,,Wady powierzchni wlewkéw i ich przyczyny“, R.
Baake i inni — ,Problem zmniejszenia iloSci azotu
w stali z konwertora Thomasa*, R. Grochalski — ,,Dzi-
siejszy stan formowania skorupowego w NRD“, H.
Poetter — ,Rozwdj i stan $wiezenia i zarzenia w at-
mosferach gazowych“, S. W. Kurdiumow i inni —
»Stan krysztaléw martenzytu hartowanych niskowe-
glowych stali“, F. Schlegel — ,,Zuzel wielkopiecowy —
wazny surowiec*.

METALLURGIE UND GIESSEREITECHNIK w ze-
szycie nr 7/54 znajdujemy m. in. nastepujace artukuty:
»W imieniu nauki!“, W. Lindenlaub — ,,10 lat Polski
Ludowej“, Z. i R. Wusatowscy — ,MozliwoSci mate-
matycznego ujecia procesu pltyniecia przy regularnych
profilach walcéw*, Z. Wusatowski — ,,Zasady kalibro-
wania walcarek ciggtych®, J. Zieba — ,,Proby obnize-
nia zasadowo$ci zuzla w piecach martenowskich®, J.
Kamecki — ,Termodynamika i struktura zuzli“, S.
Pelczarski — ,,Zwalczanie brakéw w polskich Icxilew—

niach*, L. Andrejew — ,Hartowanie powierzchni wal-
cOw zeliwnych®, J. Czarny — ,,Okre§lenie przyblizo-
nych sit i pracy przy kuciu swobodnym odkuwek*, J.
Goérecki — ,,Powslawanie rys na szynach kolejowych“.

JOURNAL OF THE IRON AND STEEL INSTITUTE
zeszyt nr 8/54 zawiera m. in. nastepujgce artykuly:
R. B. Sims — ,,Wykres zalezno$ci granicy plastyczno-
$ci od odksztalcenia oraz wartosci Sredniej granicy pla-
stycznosci niektorych pospolicie walcowanych materia-
tow*, B. Cina — ,Wplyw obrébki plastycznej na zi-
mno na przej$cie z fazy gamma do fazy alfa w nie-
ktéorych stopach Fe-Ni-Cr“, E. W. Voice, E. B. Bell,
P. K. Gledhill — ,,Okreslenie przeplywu gazéw w du-
zych przewodach za pomocg radioaktywnosci®, P. J.
Sarjant, M. R. Slack — ,,Rozmieszczenie temperatur
wewnatrz wlewkow stalowych w czasie chiodzenia
i nagrzewania“, W. S. Owen — ,,Podstawowe procesy
zachodzace przy odpuszczaniu zwyklej stali weglistej
i stali niskostopowych*.

GIESSEREI w zeszycie nr 13/54 zamieszczono m. in.
nastepujgce artykuly: P. Nicolas — ,Zachowanie sie
masy formierskiej w wysokich temperaturach, K.
Roesch — ,,Wplyw roéznych skladnikéw na grafityza-
cje“, T. Geilenkirchen — ,Referaty z -Miedzynarodo-
wego Kongresu Odlewniczego w Paryzu w 1953 r.“,
a w dziale ,,Przeglad pism technicznych® prace: ,,Su-
wak rachunkowy do okliczania procentéw atornowych
i wagowych*. Dzial ,,Z praktyki odiewniczej* zaw.era
prace: ,,Doswiadczenia z piecami szybowymi“, a dziat
,»Pytania i odpowiedzi“ omawia zagadnienia: ,,Pekanie
dzwonow*, ,,Wady powierzchni odlewu“, — ,, Jak wply-
wa maty dodatek tytanu na Zzaroodporno$¢ zeliwa“,
sZuzycie gazu przy topieniu metali ciezkich w tyg-
lach“, ,Zeliwne ruszta“, ,Wady odlewéw kurkow*,
»,Naweglanie w zeliwiaku‘‘.

GIESSEREI zeszyt nr 14/54 obejmuje m. in. naste-
pujace artykuly: E. Piwowarsky — ,Staliwo manga-
nowe*, dziat ,,Przeglad pism“ — , Nowy spos6b precy-
zyjnego odlewania“, ,Kacik mistrza“ — ,Odlewanie
od$rodkowe metali niezelaznych*, , Pytania i odpowie-
dzi“ — ,,Oddzielacz iskier przy zeliwiakach®, , Nawe-
glanie w zeliwiaku®, ,,Suszenie piaskow formierskich¥,
a w dziale ,,Nowosci“ — ,Maszyna do formowania
skorupowego*.

GIESSEREI zeszyt nr 15/54 zawiera m. in. nastepu-
jgce artykuly: H. Stein — ,,Ochladzanie odlew6éw sta-
liwnych w formach piaskowych przy uzyciu ochia-
dzalnikéw zewnetrznych*, Dziat ,Przeglad Pism* za-
wiera prace: ,,Formowanie skorupowe w Anglii i Ame-
ryce®, ,,Odlewanie duzych narzedzi ze stopéw cynku*,
,»Okre$lenie wielko$ci ziarn piaské6w formierskich*,
,Hartowanie powierzchniowe zeliwa“, ,,Okre§lanie
stopnia korozji na drodze elektrycznej*, a Dzial ,Ka-
cik mistrza“ przynosi prace: ,,Badania modeli¥, ,,Sezo-
nowanie 16z obrabiarek za pomocg drgan‘. ,,Pytania
i odpowiedzi“ zawierajg artykuly: , Wplyw dodatku
tytanu na odpornos$é zeliwa na dzialanie wysokich tem-
peratur®, ,,Odlewy dla zelazek elektrycznych*, ,,Sezo-
nowanie naturalne, czy sztuczne“, ,,Tlumienie halasu
w odlewni%, ,,Ogrzewany zbiornik zeliwiaka®, , Wtas-
nosci pylu yygglowego“, »Pylowy palnik do ciecia me-
o,
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KOMUNIKAT

Zgodnie z § 2 Zarzadzenia Ministra Finanséw z dnia
6. IX. 1952 (Monitor Polski, Nr A 88 poz. 1374) w spra-
wie ewidencji towarowej i zasad fakturowania w Pan-
stwowym Przedsigbiorstwie Kolportazu ,»Ruch®, sprze-

daz towaréw prenumeratorom, winna si¢- odbywaé po .

cenie detalicznej na zasadzie pelnych przedptat.

' W zwigzku z powyzszym zawiadamiamy, Ze zamé-
wienia na prenumerate dziennikéw i czasopxsm na rok
1955- dla potrzeb urzeddéw, instytucji i przedsigbiorstw
uspotecznionych, bedg realizowane jedynie na warun-
kach peinych przedplat.

Przy skladamu zaméwwﬂ ustala sxe nastqpujace za-
sady:

Wszysthe zamoé6wienia i przedptaty na rok 1955 na-
lezy kierowaé do urzedéw pocztowych, w nieprzekra-
czalnym terminie do dnia 10 grudnia 1954.

Instytucje, urzedy i przedsiebiorstwa zamawiajace
prenumerate. dla podleglych jednostek wedlug roz-
dzielnika i oplacajgce jg z kredy6ow centralnych moga
zaméwienia kierowaé bezpo§rednio do PPK ,Ruch“
nie pézniej jak do dnia 1 listopada 1954 r. )

Zaméwienia nalezy w tym wypadku sporzadmé
w dwach egzemplarzach i wycenié, podajac tytulty za-
mawianych czasopism, ilo§¢ egzemplarzy, cene i war-
tosé oraz ogélna sume wartosci calego zaméwienia.

PPK ,,Ruch“ po sprawdzeniu zaméwienia, potwierdzi
na kopii do dnia 20 listopada 1954 r. przyjegcie prenu-
meraty do realizacji, podajac ostateczng sume nalez-
nosci, ktéra nalezy uregulowaé do dnia 10 grudnia
1954 r.

Ze wzgledu na to, ze PPK ,,Ruch“ nie bedzie wysta-
wiato faktury, potwierdzenie zaméwienia poshuzy za
podstawe do uregulowania nalezno$ci.

Zaznacza sie, ze PPK , Ruch“ bedzie moglo realizo-
waé tylko te zamoéwienia, ktére zostang zlozone
w ustalonym ‘terminie tj. do dnia 10 grudnia br.

W zwigzku z powyZzszym nalezy uwzgledni¢ w pre-
liminarzu budzetowym na IV kwartat 1954 r., odpo-
wiednie sumy potrzebne do oplacema prenumeraty
czasopism na rok 1955.

Ponadio wyjasniamy co nastepuje:

a) Zaklady pracy zgodnie z treScig pisma okoélnego
PKPG nr 5 z 12.749 znak: TE8-5 powinny prenume-
rowaé branzowe czasopisma techniczne na poziomie
popularno-technicznym w iloSci 1 egz. na 50 pracow-

. nikéw, a na poziomie mzyniersko-naukowym w ilo$ci

1 egz. na 20 inzynieréw i technikéw.

b) Prenumerate normalna zamawia sie przez doko-

nanie przedplaty na poczcie lub przez listonoszéw po-
dajgc adres wysytkowy, tytul czasopisma, ilo§¢ zamé-
wionych egzemplarzy i okres prenumeraty (np. I kwar-
tal, II kwartal, I péirocze, II poéirocze). Prenumerate
normalng mozna réwniez zamawiaé przez dokonanie
przelewu przedptaty na konto PPK ,Ruch“ w PKO
I1I-13763/110, przy czym na przelewie poda¢ wyzej"
wymienione dane.
* ¢) Zbiorowa prenumerate ulgowa na zakladach pro-
dukcyjnych zamawia sie za posrednictwem oddzia-
16w zaktadowych NOT, mezéw zaufania NOT lub Klu-
boéw Techniki i Racjonalizacji, wptacajac z géry pre-
numerate. W zgloszeniu prenumeraty nalezy podaé
dane wymienione w punkcie b.

Do zgloszenia nalezy. zalgczyé zestawienie oséb za-
mawiajacych prenumerate zbiorows z podaniem adre-
s6w. Komérki wymienione w punkcie ¢, wplacajac
prenumerate na konto PKO III-13763/10 przesylajac
réwnoczeénie zestawienie prenumeratoréw pod adre-
sem: Woj. Oddzial PPK ,,Ruch*, Dzial Techniki i Roz-
liczen, Stalinogréd, ul. 3 Maja 16.

Uczniowie szkét zawodowych zglaszaja ulgows pre-
numerate zbiorowa na tych samych zasadach za po-
$rednictwem dyrekcji szkoty. Studenci szkét wyzszych
zglaszaja ulgowa prenumerate przez Kola Naukowe
Uczelni lub inne stowarzyszenia Szk6l Wyzszych.

¢) Zamowienia dokonane bez réwnoczesnej przed-
platy nie beda przez PPK ,Ruch* uwzglednione. Ter-
miny zaméwien s nastepujace: na prenumerate péi-
roczng, roczng i I kwartat 1955 do dnia 10. XII. 1954 r.,
na prenumerate II kwartalu do dnia 10. III. 1954 r.,
na prenumerate III kwartalu do dnia 10. VI. 1955 r.,
na prenumerate IV kwartatu do dnia 10. IX. 1955 r.

e) Wysokos¢é prenumeraty czasopism wydawanych
przez WGH jest nastepujaca:

. Opltata normalna Opltata nlgowa
Lp. Czasopismo - - -
roczna péiroczna l kwartalna roczna potroczna kwartalna
czasopisma iniynierskie naukowo-techniczne
1| Przeglad Gérmczy 108 54 27 54 27 13,50
2 Hutnik 108 : 54 27 - b4 . 27 13,50
3 | Przeglad Odlewnictwa 72 36 18 36 18 | 9.—
4 | Nafta : 72 36 18 36 18" 9.—
5 | Cement-Wapno-Gips : 54 27 13,50 36 ] 18 9.—
6 Energetyka . 72 36 - 36 18 9.—
' czasopisma popularno-techniczne
7 | Wiadomosci Gérnicze 54 27 135 | 18 i 4,50
8 - | Wiadomosci Hutnicze - b4 27 13,50 -18 9.— 4,50
9 | - Chemik 54 27 13,50 18 9.— 4,50
10 | Gospodarka Weglem 36 .18 9.— - —_ —_ —




" Cena zeszytu =zl 6.—
= :

WYDAWNICTWO GORNICZO-HUTNICZE

ANDREJEW L. i PIEKUTOWSKI Z.: Oczyszczalnia
gazu. wielkopiecowego i jej obstuga 1953, s. 108,
24 7——v

ANDREJEW L i SOBCZYK Z.: Obstuga przepycho-
wych piecow walcowniczych. 1953, s. 100, zt 6.70

BOLCHOWITINOW N. F.: Metaloznawstwo i obrébka
cieplna. Tlum. z ros. C. Nlementowskx 1953, s. 310,
zt 29.—

CHODKOWSKI S.: Metalurgia Zelaza w zarysie. 1953,

s. 359, zt 35,50

CIAS"W.:
z} 5. —

DURRER R.: Przerobka hutnicza rud zeiaza opréu
przerobki w wielkim piecu na koksie. Tlum. z niem.
M. Grabania i F. Zijelinski 1953, s. 148,:z! 10,50 -

MAZANEK T.:- Murowanie i naprawa piecow ma.rte-
nowskich. ‘1953, s. 95, zt 7.—

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

Jakos¢ stali obrabianej cieplnie. 1953, B 76,

NOWOSCI WYDAWNICZE

BIELAJEW A. J.: Metalurgia lekkich metali. Tlum.

. z ros. Niewiadomski C. 1954, s. 312, zt 31.—

CEJDLER A. A.: Metalurgia miedzi i nmiklu. Tium.
z ros. Niewiadomski C, 1954, s. 291, z} 29.—'

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

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

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

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

PAWLOWSKI 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 urzadzenia.ch
hutniczych. 1954, s. 92, zt 6,20

RADWAN M.: Wielkopiecownictwo w Zaglt:blu Sta-

- ropolskim w polowie. XIX wieku. 1054, s. 84, z1 9,60

SALUKWADZE W. S.: Automatyczne spawanie pod
topnikiem zbiornikow i przewodow" rurowych Tlum.

,’ Potok M. 1954 s. 118 zt 9.—. - .

PANSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNE

NOWOSCI WYDAWNICZE

ALEKSANDROWICZ F.: Wskazéwki dla poczatku-
jacego laboranta. Biblioteka Laboranta. s. 40,
zl 1.50.

BROMLEJ M. F., KUCZERUK W. W.: Techniczne ba-
dania i sprawdzanie sprawnosSci urzadzen wenty-
lacyjnych w zakladach przemystlowych. s. 211,
zt 15.—.

ELBAUM J., REICHER J.: Elektryczne aparaty roz-
ruchowe l regulacyjne.
prawa. s. 215, zt 12.—.

GRABIEC A., MARKIEWICZ E.. Metalizacja natry-
skowa. s. 197, zt 14.—,

HELBRECHT J.: Przeladunek statkéw handlowych.
Biblioteka Ochrony Pracy. s. 98, zt 6.30.

KACPRZAK J Lakiery i emalie nitrocelulozowe.
s. 164, zt 10.—.

KNOPF M.: Metody badan farb
s. 122, zt 8.—.

rdzochronnych.

\

Montaz — obsluga — na- -

LEWICKI T.:. Czesci maszyn w zarysie.. Wyd. 3 nie-
zmienione. s. 127, zt 10.50.

. LUTOSEAWSKI J.: Wady odlewow staliwnych s. 236,

zt 24— (w oprawie).

MUSIL L.: Ogoélne zasady projektowama elektrowni
parowych. Tium. z niem. J. Dabrowski, C. Dabrow-
ski. s. 419, zt 42,— (w oprawie). ‘

PIOTROWSKI P.: Najprostsze
w klach. s. 88, zt 4.—.

SOKOLOWSKI A. P.: Kurs technologii budowy ma-
szyn. Cze$¢ II. Technologia obrobki cze$ci maszyno-
wych. Ttum. z ros. W. Wasiljew. s. 438, zt 28.—.

STAUB F.:Zastosowanie mikroskopu do’'badania stali
i zeliwa. Wyd. 2. Biblioteka Racjonalizatora. s. 105,
zt 2.50.

SZNEE J. 1.: Teoria turbin gazowych. Tilum. z niem.
L. Niemand. s. 367, z1 35.— (w oprawie).

ZMIHORSKI E.: Chromowanie techniczne i budowa
chromowni. s. 287, zt 12.— (w oprawie). -

roboty " tokarskie

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

GH
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