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Przyklad zastosowania proby lejnosci do ustalenia

przyczyn brakow

W artykule opisano metode i wyniki pracy
majgcej na celu ustalenie przyczyn wazniej-
szych brakéw odlewow zeliwnych w jednej
z krajowych odlewni. Wykazano, ze préba lej-
no$ci moze daé cenne ustugi w walce z bra-
kami.

Przebieg kazdego procesu technologicznego
jest uwarunkowany wplywem calego szeregu
czynnikéw, ktérych szczegélowego mechaniz-
mu dzialania niejednokrotnie nie znamy, zda-
jac sobie jedynie sprawe z ich ogélnej natury
i kierunku dzialania. Najlepiej nadajgcg sie
metodg analizy przebiegu procesu technolo-
gicznego oraz dzialajgcych na niego czynnikéw
jest metoda statystyczna, opierajgca si¢ na do-
kladnie prowadzonych zapiskach dotyczacych
interesujgcych nas zjawisk.

Praca, ktérej wyniki zostaly nizej oméwione,
miala na celu ustalenia przyczyn duzej ilo$ci
wadliwych odlewé6w zeliwnych o ciezarze okolo
80 kg i przewazajacej grubosci Scianek rzedu
6 mm w jednej z krajowych odlewni.

Wstepna analiza dala bardzo ciekawy wynik
przedstawiony na rysunku 1. Podaje on zalez-
no$¢ miedzy procentowym udzialem odlewéw
wadliwych z powodu zaprdszen i procentowym
udziatem odlewéw wadliwych z powodu peche-
rzy i niedolewéw. WielkoSci te okreslono w sto-
sunku do ilo$ci odlewéw wyprodukowanych
w ciggu jednego dnia roboczego.

Jak widaé punkty rozkladajg sie w sposéb
bardzo  charakterystyczny, odpowiadajacy
w przyblizeniu hiperboli. Celem wyjasnienia
tego zjawiska wybrano szereg odcinkéw pro-
cesu, ktérych parametry poddano nastepnie
Scislej i systematycznej kontroli. Miedzy inny-
mi zwrécono réwniez uwage na lejnos¢, czyli
na zdolnosé cieklego metalu do zapelniania
formy odlewniczej bedaca jedng z najwazniej-
szych jego wlaSciwosci technologicznych, wa-
runkujacych dokladne . odtworzenie ksztaltéow
odlewu.
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w odlewni zeliwa

Wysoka lejnosé zeliwa, jak wykazaly bada-
nia, wptywa nie tylko na jego zdolnosé¢ do za-
peiniania formy odlewniczej, ale sprzyja réw-
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Rys. 1. Wykres zalezno$ci miedzy wzgledna iloScia odlewéw

niedolanych i posiadajacych pecherze a wzgledna iloécia od-

lewéw posiadajacych zaprészenia okreSlonych na podstawie
dziennej statystyki braku

niez usunieciu gazéw z metalu a tym samym
usunieciu calego szeregu wad odlewniczych.

Z okre$lenia lejnosci wynika, ze wlasnosci te
sg zwigzane nie tylko z metalem, ale réwniez
i z samg formga oraz technologia jej zalewania.
Jest to zatem wlasno$¢é kompleksowa, ktéra nie
moze byé w sposéb jednoznaczny wyrazoha
wielko$cig fizyczng a jest wielkoSciag umowna:
jaca znaczenie wzgledne,
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Prébe lejnosci przystosowang do formowa-
nia na podziale wykonywano w kazdej formie
obserwowanego typu odlewu. Ksztalt tej pro6-
by podaje rysunek 2.'Ze wzgledu na staly re-

Rys. 2. Wyglad stosowanej w pracy préby lejnosci

zim technologiczny zapewnialo to utrzymanie
stalych warunkéw przeprowadzania proby oraz
w najlepszy sposéb charakteryzowato badany
uklad odlew-forma.

Najbardziej rozpowszechnionym typem tech-
nologicznej préby lejnosci jest spirala Kerry.
Przy matej lejnosci metal krzepnie bardzo
szybko i moze nie zapelni¢ nawet pierwszego
zwoju spirali, a w przypadku duzej lejnosci
moze zapelnié nawet kilka zwojow.

Zdaniem P. N. Biduli lejno$¢ zeliwa rowng
200=-250 mm nalezy uznaé za niedostateczna,

400500 mm za zadawalajgcg a 600700 mm

za Wysoka.

N. G. Girszowicz poleca stosowanie naste-
pujacych minimalnych lejnoSci okreslanych na
podstaw1e spirali o przekroju 50 mm? w zalez-
"nosci od grubos$ci Scianki odlewu:

Grubosé )
§cianki odlewu| 38--6 615 | 16+25 25

Lejno§é w mm | 500--700 | 400--500 | 300--400 | 200--300

W opisanych badaniach nie stosowano spirali
Kerry, gdyz zaformowanie jej lacznie z odle-
wem bylo memozhwe ze wzgledu na rozmiary
skrzynek.

Analiza wynikéw obserwacji

Tablica 1 podaje wyniki rejestrowania przez
dluzszy okres czasu dobrych i wadliwych od-
lew6ow z podaniem rodzaju wady. Ogélna licz-
ba odlewéw, na ktére rozciggnieto obserwacje
wynosi 3429.

Tablica 1

|
Lejnos¢ mm (x 160y 20 3|a|5]6|7|8|9]10
Odlewy dobre ' - | 164 | 413 | 728 | 738 349 | 141 50 | 21 9
Odlewy z pecherzaml ) '
imedolane . 67) 134|152 111| 57| 20| 21.| — | -
Odlewy z zaprészemaml 21} 40| 72| 55| 83| 16|11 | 6 | —
Razem 2521 587 | 952 | 904 | 439| 177| 82 [ 27 | 9

- Przystepujac do opracowywania zestawione-
go--w -tablicy- 1 materiatu doswiadczalnego po-
dzielimy go na grupy-zalezne:od. posiadania lub
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nieposiadania przez dany odlew interesujgcej
nas cechy. Cechy poszczegblne oznaczaé be-
dziemy przez duze litery alfabetu A4, B, C...
Przedmiot posiadajacy ceche A bedzie oznaczo-
ny przez A. Grupe skiladajgca sie z samych A
nazwiemy klasg A. Brak cech A4, B, C... ozna-
czymy matymi literami alfabetu mianowicie
przez a, b, c...

Ogoélnie a bedzie réwnoznaczne z ,nie A",
czyli przedmiotem, ktéremu brak cechy A. Kla-
sa a bedzie ré6wnoznaczna z klasg, w ktoérej za-
den przedmiot nie posiada cechy A. Kombina-
cje cech bedziemy przedstawiaé¢ przez lgczenie
liter, np., jesli A oznacza¢ bedzie metal o ma-
lej lejnosci, B za$ odlew wadliwy z powodu pe-
cherzy i niedolewéw, to AB oznacza odlew
wykonany z metalu o matej lejnosci i wadliwy
z powodu obecnoSci pecherzy i niedolewoéw,
aB — oznacza odlew wykonany z metalu o du-
zej lejnosci i wadliwy z powodu obecnos$ci pe-
cherzy i niedolewéw, Ab — odlew odlany z me-
talu o matej lejnosci, ale bez pecherzy i niedo-
lewéw oraz ab — odlew wykonany z metalu
o duzej lejnosci i bez pecherzy i niedolewéw.
Opierajac sie -na powyzszym podzielimy obser-
wowane przez nas odlewy na nastepujace
grupy:

odlewy o lejnosci 0+-200 mm

oznaczymy jako posiadajace ceche A

odlewy o lejnosci powyzej 200 mm

oznaczymy jako posiadajace ceche a
odlewy z pecherzami i niedolane
oznaczymy jako posiadajace ceche B
cdlewy bez pecherzy i niedolewow
oznaczymy jako posiadajgce ceche b
i otrzymane dane umieScimy w tablicy 2.

Tablica 2

|
|
| A a Sumy
: :
B r 853 209 662
b ‘ 1438 1429 2967
Sumy | 1791 ‘ 1688 | 3429 |

W analizie tych wynikéw postuzymy sie pe-
wnymi metodami teorii cech.

Jezeli pomiedzy dwoma cechami A i B nie
ma zadnego zwigzku, to nalezy przypuszczaé, iz
stosunek spostrzezen z cechg B jest taki sam
wéréd spostrzezen z cecha A, jak wsréd spo-
strzezen z cechg nie A (a).

O dwéch cechach A i B, miedzy ktérymi nie
ma zwigzku, mowimy, ze sg niezalezne i przyj-
mujemy jako kryterium niezaleznosci:

(AB) _ (aB)
@@

Przypu$émy teraz, ze A i B nie sg niezalezne,
lecz istnieje miedzy nimi pewna zaleznos$é, cho¢-
by nawet zlozona. Jezeli woéwczas porownu]ac
stosunki spostrzezen otrzymamy:

(AB) _ (aB)
bSEINGE > RINDN
4) ~ f(a)



to mowimy o A i B, ze sg pozytywnie zbiezne
lub po prostu zbiezne.

Jezeli natomiast

(4B) _(2B)

(4) ~ (a)
to A i B s3 negatywnie zbiezne lub tez niezbie-
zne. Znaczenie tych terminéw jest nastepujace:
twierdzac, ze A i B sg zbiezne wyrazamy przez
to twierdzenie, ze liczba spostrzezen z cechg A,
ktére sg zarazem B, przewyzsza liczbe, ktorg-
by$my otrzymali w przypadku niezaleznos$ci
obydwu cech. Podobnie gdy méwimy, ze Ai B
sg negatywnie zbiezne wyrazamy twierdzenie,
ze liczba spostrzezen z cechg A posiadajaca jed-
noczes$nie ceche B jest mniejsza od liczby, kt6-
ragby$my otrzymali w przypadku niezaleznosci
obydwu cech.

W naszym przypadku otrzymujemy:

(AB) _(aB) __ 209
(4) 1791 (@ _ 1638

czyli stwierdzamy istnienie pozytywnej zbiez-
noéci miedzy odlewem wadliwym z powodu pe-
cherzy i niedolewéw a lejnoscig mniejsza od
200 mm.

O zbieznos$ci nie wolno nam jednak wniosko-
waé wylgcznie na tej podstawie, iz pewne spo-
strzezenia z cechg A sg B, chociazby stosunek
ten byl bardzo powazny. Nalezy zawsze zwra-
caé uwage na istniejace powazne trudnosci
i powazne niebezpieczenstwo wynikajace
z przyjmowania przypadkowej zbieznosci za
zbieznosé rzeczywiscie istniejgca.

Celem ich unikniecia, a tym samym wyeli-
minowania przyjecia falszywych wnioskéw po-
stuzymy sie kryterium y? (chi-kwadrat). W tym
celu przeprowadzamy poréwnanie otrzyma-
nych z obserwacji liczby spostrzezen o danej
cesze, czyli z rzeczywistymi wartosciami liczeb-
noéci z obliczonymi tzw. wartoSciami niezalez-
nymi. Jak dlugo wzajemne odchylenia tych
wielko$ci sg nieznaczne, musimy w praktyce
uwazaé cechy za niezalezne, lub tez takie, kt6-
rych zalezno$¢é nie zostala stwierdzona.

Kryterium niezaleznoSci:

(4B)__ (aB)
4 (@

mozna wyrazi¢ réwniez w nieco odmiennej for-
mie lepiej nadajgcej sie dla naszych rozwazan.
W réwnaniu tym wyrazone jest (AB) przez (A)
i (a) oraz liczebno$¢ drugiego rzedu (aB); mo-
zemy zatem napisaé:

(AB) _ (AB)+-(aB) _ (B)

(4) (4)+-(a) N

gdzie N jest sumaryczng liczbg obserwowanych
elementéw. Mozemy zatem powiedzie¢ o oby-
dwu cechach A i B, ze sg niezalezne, je$li sto-
sunek spostrzezen z cechg B jest taki sam wéréd
spostrzezen z cechg A, jak w catej zbiorowosci.

Warunek niezaleznosci mozemy wiec napisaé

w postaci:
am= 4 (B)

warunek zbieznoS$ci:
(AB) > %@

oraz warunek rozbieznoSci:
p <48

Wartosci niezalezne:
(4)-(B) (a)-(B), (4)-(0). (a)-(0)
N N N ' N

przybierane przez cztery liczebnos$ci drugiego
rzedu posiadajg tak duze teoretyczne znaczenie
i sg tak czesto uzywane do poréwnywania z rze-
czywistymi wartoSciami liczebnosci (AB, (aB),
(Ab) i (ab), ze przyjelo sie je oznaczaé¢ specjal-
nymi symbolami mianowicie:

@B gy, a0

(a) - (B) (B)

(AB), =

(4) - (9)
N

Rozpatrujgc te wielkosci jako teoretyczne
wartosci dla liczebno$ci otrzymanych w drodze
obserwacji (AB), (aB), (Ab), (ab) mozemy oce-
ni¢ pewnos$é réznicy miedzy tymi wielkosciami
przy pomocy kryterium y2, ktére w naszym
przypadku mozemy napisa¢ w postaci:

Z [(AB) — (4B),[*
(AB)o

Stopienn pewnosci zbieznoSci lub rozbieznoéci
okre$lamy z tablic podajacych prawdopodobien-
stwo P przypadkowej wartoéci 2, ktore sg nie
mniejsze od znalezionego, przy czym ilo§¢ stop-
ni swobody wynosi:

k=(s—1)-(t—1)

gdzie: s — ilo$¢ wierszy
t — ,, kolumn
zestawionej tablicy zbieznoSci.

Jesli prawdopodobienstwo to okaze si¢ mate,
to obliczong warto$¢ %> mozemy uznaé za nie-
przypadkowa, a zatem r6znice miedzy obserwo-
wanymi i teoretycznymi liczno$ciami kombina-
cji badanych cech uznaé¢ takze za nieprzypad-
kowe a tym samym uwazaé, ze zalezno$¢ mie-
dzy badanymi grupami cech istnieje.

W celu przeprowadzenia dowodu stuszno$ci
naszej hipotezy, ze cecha, jaka jest wada odle-
wu z powodu pecherzy i niedolewdw, jest zbiez-
na z drugg cechg, ktérg jest mala lejno$¢ wy-
liczymy czestotliwo$ci teoretyczne:

1791 - 562

(aB), = (Ab), =

(AB), = 3339 — 293,5
(Ab), = ——-———179; 4'23867 =1497,5



1638 - 562

(aB)o = S 268,47
1638 - 2867 .
(8b)0 = W = 1369,5

odpowiadajgce czestotliwosciom okreSlonym na
podstawie obserwacji:

353, 1438, 209, 1429

Zatem:
. (353—203,52 | (1438 — 1497,5)
o 293,5 + 1447,56 +
(200 —268,47)° | (1429 —1369,5) _
+swar T 1seep o013

k=(s—1)-(t—1)=@2—1) 2—1)=1

Okres$lone z tablic prawdopodobienstwo przy-
padkowych wartosci 2, ktoére sg nie mniejsze
od znalezionego, jest bardzo male (P <C0,0001),
a zatem zwigzek miedzy wystepowaniem peche-
rzy i niedolewéw w odlewach zabrakowanych
a lejnoscig, mozemy uwaza¢ za ustalony.

W dalszym ciggu sprébujemy  wyjasnié dru-
ga cze$é zagadnienia, ktorego ilustracjg jest ry-
sunek 1, polegajacego na tym, ze w dziennej
klasyfikacji brakéw matej liczbie odlewéw wad-
liwych z powodu pecherzy towarzyszy na ogo6!
zawsze wysoka liczba odlewéw wadliwych z po-
wodu zaproszen materialem formierskim i od-
wrotnie. Pestawimy zatem hipoteze robocza, ze
stosowana masa  formierska posiada nieodpo-
wiednig ognioodpornos¢;, a zatem przyczyny
omawianego zjawiska nalezy szuka¢ w nieodpo-
wiedniej jakosci i budowie formy odlewnicze].
A zatem, je§li stosowane do odlewu zeliwo po-
siada niskg temperature, czego‘odpowiednikiem
moze by¢ dlugosc proby lejnosci, wowczas ma-
my malo zaproszen, lub tez nie posiadamy ich
wecale, natomiast w duzej 1logei . wystepuja odle-
wYy - wadhwe z powodu pecherzy gazowych, nie-
dolewéw i na odwrdét, jesli formy zalewaé be-
dziemy zeliwem o wysokiej temperaturze, woéw-
czas wprawdzie - unikniemy pecherzy, ale na-
p-otkamy na duzg liczbe odlewoéw posiadajacych
zaprészenia masg formiersky wskutek niewy-

trzymywania przez forme wysokiej temperatu-,

ry zeliwa.

Czesciowo “hipoteze nasza potwierdzity po-

przednie rozwazania. Obecnie musimy potwier-
dzi¢ druga czes¢ naszej hipotezy mianowicie, ze
struga ~metalu o wysokiej temperaturze prze-
plywajae przez forme powoduje jej niszczenie,
wskutek czego tworzywo odlewu ulega zanieczy-
szczeniu materialem formierskim.

Ze wzgledu na fakt, ze z duzg pewnoscig mo-
zemy uczyni¢ lejno$¢ miara temperatury me-
talu- zwlaszcza, .ze zar6wno sklad chemiczny
jak i material formy oraz sposéb jej przygoto-
wania i zalewania byly w przyblizeniu takie
same, zatem poddamy zbadaniu zbieznoé¢ dwéch
cech, a mianowicie ‘wysoka lejno$¢ metalu
i ilo$é odlewéw, w ktéorych wystepuja zaproé-
szenia materialem formierskim. W tym celu
oznaczymy:
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- odlewy o lejnosci 0+-200 mm

jako posiadajgce ceche A
odlewy o lejnosci ponad 200 mm

jako posiadajace ceche a
cdlewy z zaprészeniami

jako posiadajace ceche C
odlewy bez zaprészeh

jako posiadajgce ceche c

a otrzymane liczebnosci zestawimy w tablicy 3.

Tablica 3

- " :
‘ ‘ A ’ a Sumy |
1 l

i c 188 66 254

l ¢ 2507 . 668 3175

I Sumy l 2695 } 724 | 3429

W dalszym ciggu otrzymamy
(AC) 188 <(aC’)
(4) ~ 2695 (a) 734
czyli stwierdzamy istnienie negatywnej zbiez-

nosci miedzy niska le]nosc1a a zaproszeniem od-
lewu. ‘
Celem stwierdzenia, czy otrzymany wynik nie
jest spowodowany wahaniem préby postuzymy
sie znéw kryterium x2.
W tym celu wyznaczymy liczebnosci teore-
tyczne:

2695 - 254

(AC)y =g 55— =199,6
(Ae)o= % = 2495
(aC)y= % = 54,37
(ac) = —7%7—5— = 679,6

odpowiadajgce liczebnosciom okreslonym na
podstawie obserwacji:

188, 2507, 66, 668

Zatem . »
(188 — 199,6)2 , (2507 — 2495)?
2
199,6 + 2495 +
(66 —54,37)2 | (668 — 679,62
+ 54,47 + 679,6 = 8,017

k=(s—1)-(t—1)=2—1) -2—1)=1

- Okreslone na podstawie tablic prawdopodo-
bienstwo jest na tyle mate (P = 0,06), ze z du-
zym prawdopodobienstwem mozemy przyjaé
sluszno§é postawionej przez nas wyzej hipo-
tezy.

Analizujac proces technologiczny stwierdzo-
no, ze formy sg wykonywane z masy syntetycz-
nej i nastepnie podsuszane, przy czym operacja
podsuszania prowadzona jest niewlasciwie, gdyz
omawiana masa formierska nie ;jest do tego.ce-
lu przystosowana. Pierwszym: zatem. warun-



kiem, ktéry powinien zosta¢ spelniony w akcji,
majacej na celu zmniejszenie brakéw w odlew-
ni, jest zmiana masy. Po wprowadzeniu jej na-
lezy podnies¢ temperature zalewania, aby uni-
kna¢ pecherzy i niedolewéw.

Whioski

Przeprowadzona analiza pozwolila stwierdzié,
ze stosujac nawet tak prostg probe technolo-
giczng, jakg jest préba lejnosci oraz prowadzac
systematyczne notowanie iloéci i rodzaju bra-

Mgr inz. JERZY PIASKOWSKI
mgr inz. JAN RACZKA

kow wystepujacych w produkeji, - jesteSmy

‘w stanie uzyska¢ szereg cennych informacji,

dotyczacych ukladu czynniké6w wplywajacych
na przebieg procesu technologicznego. Niezbed-
ne jest tu jednak prowadzenie systematycznych
zapiskéw dotyczacych interesujgcych nas zja-
wisk. Same bowiem najlepsze nawet metody
analizy materialu obserwacyjnego nie sg w sta-
nie udzieli¢ niezawodnej odpowiedzi, o ile sam
material zebrany bedzie chaotycznie bez utozo-
zonego z gory planu.

621.741.38:658.562:311.2

Zastosowanie metody statystycznej do kontroli produkcji
w odlewni zeliwa ciagliwego

Znaczenie statystycznej kontroli produkcji
w odlewni. Obliczanie wielko$ci charakterysty-
cznych. Kontrola topienia w zeliwiaku i piecu
martenowskim. Kontrola mas formierskich. Kon-
trola wymiarowa, wyzarzania i wilasno$ci oraz
ilo$ci brakéow. Wytyczne zastosowania w pro-
dukcji.

Wstep

Metody statystyczne znajdujg coraz szersze
zastosowanie w technice. Wyrazem tego jest
coraz wieksza ilo$¢ omawiajgcych to zagadnie-
nie podrecznikéw [1, 2, 3, 4, 5, 6] i artykuléw
opublikowanych w krajach o przodujacej tech-
nice [7, 8, 9] jak np. Zwigzku Radzieckim, gdzie
zastosowano statystyczne metody kontroli pro-
dukcji w szeregu odlewniach (Moskiewskie
i Uralskie Zaklady Samochodowe im. Stalina,
Zaklady im. Lenina). Zastosowanie tych metod
dalo duze oszczednos$ci w produkeji np. w Za-
kiadach im. Wl Lenina ilo§¢ brakéw odlewni
obnizono o 85%0 (catkowitg ilo§é brakéw o 33%),
zmniejszono rozchéd koksu o 6% uzyskujac
zwiekszenie wydajnosci zeliwiaka o 27,6%. Po-
za tym w socjalistycznym .przemysle metoda
statystyczna dostarczajgc konkretnych danych
liczbowych o jakosci produkcji i stopniu jej
stabilizacji moze by¢ Scisla podstawg do wspot-
zawodnictwa i racjonalizatorstwa. Dlatego Re-
dakeja ,,Litieinoje Proizwodstwo* w artykule
wstepnym [10] wzywa do jak najszerszego
wprowadzenia statystycznych metod kontroh
produkcji do odlewni.

U nas w kraju zostala 7organlzowana w In-
stytucie Odlewnictwa w Krakowie (3—5. XI.
1953) trzydniowa konferencja w sprawie wpro-
wadzenia statystycznej kontroli do naszego od-
lewnictwa. W skrypcie z tej konferencji [11]
znajda za‘nteresowani czytelnicy szereg pod-
stawowych referatéw, omawiajacych ogo6lne
zagadnienie statystyki.

Celem niniejszego artykulu jest przedsta-
wienie projektu statystycznej kontroli produk-
cji w krajowej odlewni zeliwa ciggliwego, gdzie
nmietoda ta ma szczegdlnie duze znacZenie, i dla-
tego wlasnie za granicag jest ona szybko wpro-

wadzana na tych odlewniach. Ponizej poddano
analizie zasadniczo produkcje odlew6éw z czar-
nego zeliwa ciagliwego (wytapianego w zeli-
wiaku lub piecu martenowskim), gdzie proce-
sy technologiczne powinny by¢ szczeg6lnie
ustabil'zowane — metoda jednak pozostaje bez
zmian dla produkcji odlewéw z biatego zeliwa
ciggliwego — tak, ze odlewnie produkujgce ten
ostatni rodzaj zeliwa. moga calkowicie przy-
swoi¢ opisang tu metode.

Przed przystapieniem do wlasc1wego omo-
wienija zagadnienia nalezy =zaznaczyé¢, ze
w chwili obecnej nie ma jeszcze u nas podstaw
do wprowadzenia statystycznej kontroli pro-
dukeji w $cistym tego slowa znaczeniu tak jak -
w krajach o przoduijagcej technice. Jest to bo-
wiem mozliwe dopiero przy masowej produk-
cii ciagtej, czesto kontrolowanej (np. przy pro-
dukcji ciggtej kontroluje sie sklad chemiczny
zeliwa co 60 a nawet co 30 minut) i przy bar-
dzo ustabilizowanych procesach technologicz-
nych.

W naszych warunkach produkecia odlewdw
z zeliwa ciggliwego nie ma tak masowego cha-
rakteru, nie jest tak Scidle kontrolowana, a po-
za tym procesy technologiczne nie sg tak usta-
bil'’zowane.

Stad wydaie sie stuszne zmnieiszenie zakre-
su statystycznei metody kontroli tei produkeii
i pominiecie niektérych zagadnien. W naszych
warunkach kontrole tg nalezy nastawi¢ przede
wszystkim na stabilizacie proceséw technolo-
gicznych i $c'$leiszg ich kontrole. co podniesie
sakoé&é produkeii i zmnieiszy ilo§¢ brakéw.

W ninieiszym artykule pominieto wyprowa-
dzenie i omawianie sensu zasadniczych wiel-
koéci statystycznych, a jednoczeénie wnrowa-
dzono szereg uvroszezen staraigc sie podaé na-
szym odlewnikom jak naiprostsze, gotowe wzo-
ry, ktorych doktadnosé jest wystarczajaca dla
naszych warunkéw przemystowych.

Charakterystyczne wielkosci statystyczne

Jak juz wspomniano wyzej, celem opisanej
pracy jest przede wszystkim wykorzystanie
kontroli statystycznej dla stabilizacji proceséw -
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technologicznych w odlewni zeliwa ciagliwego.
Otéz kontrola statystyczna jest tu szczegélnie
pomocna, gdyz pozwala na ustalenie stopnia
stabilizacji proces6w technologicznych przy
pomocy pewnych “liczbowych wielkoSci.
Wielkosci te sg nastepujace:
a. Srednia arytmetyczna:

s Sy Ry Xy e unr T,
Xi= = =

1
n n 1)
gdzie 2x; — suma wynikéw pomiaréw

n — iloSé pomiaréw

b. Rozstep (R) = roéznica pomiedzy maksy-
malng (x,,.«) i minimalng wartoscia (xmin)

Ry = Zmax = Lnin (2)
c. srednie kwadratowe odchylenie (oy):

6 = \/M 3)
n

Tx?
0x=\/ L (4)

n

lub

Srednia arytmetyczna okre$la nam poszcze-
goélne wielkosci, charakteryzujace proces tech-
“nologiczny (np. $rednia zawarto$¢ wegla, krze-
muy $rednia wytrzymatlo$é na rozcigganie itp.).
Dwie dalsze wielko$ci charakteryzujg stopien
stabilizacji procesu technologicznego: Rozstep
(R) przedstawia bezwzgledng wielko$é rozrzu-

Tablica 1
Nr Zawarto$é w %
i)™ | (Mn)X)
witeps | ¢ | si | Mn | s i
212 295 | 098 | 054 | 0.18 0,960 0,292
218 293 | 097 | 051 | 0,18 0,941 0,260
214 289 | 097 | 056 | 0,18 0,941 0.314
215 2,6 | 081 | 046 | 0,17 0,656 0,212
216 2,90 | 094 | 065 | 021 0,884 0,423
217 310 | 1,02 | 045 | 018 1,040 0,208
218 299 | 099 | 063 | 018 0.980 6.397
219 28t | 095 | 062 | 0.18 0.903 0,334
220 28 | 097 | 057 | 019 0.941 0,3:5
221 301 | 1,06 | 053 | 018 1.103 0,281
222 292 | 1,00 | 053 | 0,186 1,040 0,281
223 292 | 077 | 052 | 0,18 0,593 0,270
224 204 | 096 | 067 | 0,18 0,922 0,449
b ] 32,06 ] 12,40 | 7,24 [ 2,35 | 11.904 4,091

x) wielkosci na podstawie tablic (,Maly poradnik mechanika’, War-
szawa, 1952, str. 6) przy czym pcszczegélne wyniki zaokraglono do
trzech miejsc dziesigtnych.

n=13
38,06 . 12,40 k
Cer = 13 = 2,92 %, Sig, =—1_;3—' = 0,95 %,
' 7,24 . 235
Mng, = 15 =0,55 %/, S = ]"3‘ =0,18 %,

R, =3,10--2,81 = 0,29
Ry, = 0,67 — 0,45 = 0,22

Rg; = 1,05 — 0,77 = 0,28
R, = 0,21 — 0,16 = 0,05

11,904

siT 13

oxa=} 4—’19??—1 — (0,55) = V0,314 — 0,302 = 0,109

— (0,95)* = ]/ 915 — 0,903 = 0,109
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tu wynikow poszczegélnych pomiaréw warto-
$ci x; i jest bardzo latwag do obliczenia wielko-
$cig, jednak moze byé¢ uzywana w przypadkach
mniej waznych (lub w przypadku pobierania
proby o licznosci ponizej 10 wynikéw). O wiel-
koéci tej bowiem decyduja pojedyncze wyniki,
wybiegajace niekiedy znacznie poza wyniki
uzyskiwane normalnie, a nie majace w zasa-
dzie wiekszego znaczenia. Dla bardziej wnikli-
wej kontroli zaleca sie stosowanie $redniego —
kwadratowego odchylenia (o), ktéry oblicza sie
przy liczebnosci préb ponad 10.
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Rys. 1. Wielobok rozkladu zawarto$ci wegla w czarnvm zeliwie
ciagliwym wytapianym w zeliwiaku

Ponizej na podstawie analiz zeliwa z zeliwia-
ka z okresu jednego miesigca, zestawionych
w tablicy 1 podano przyklad obliczen wielkosci
charakterystycznych (Srednie arytmetyczne,
rozstepy i Srednie kwadratowe odchylenia).

Wyniki kontroli statystycznej mozna zesta-
wiaé¢ badz na wykresach, badz na kartach. kon-
troli statystycznej. Zestawienie w postaci wy-
kresu ma postaé wykreséw stupkowych wielo-
bokéw rozkladu lub krzywych rozkladu zwy-
klej lub sumowej. Przy biezgcej kontroli sta-
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Rys. 2. Wielobok rozkladu zawartosSci krzemu w czarnym Ze-
liwie ciagliwym wytapianym w zeliwiaku (linia ciagla — mniej-
szy rozrzut, linia przerywana — wiekszy rozrzut)

tystycznej w odlewni zeliwa ciggliwego stoso-
wanie wykres6w (poza badaniem ziarnistos$ci
piask6w formierskich) nie ma zastosowania.
Wykonywanie ich jednak moze by¢ niekiedy
pomocne zwlaszcza dla analizy diuzszych okre-
s6w przebiegu procesu technologicznego, gdyz
przedstawia w spos6b pogladowy wielko$¢ roz-
rzutu, charakter rozkladu itp. Dla przyktadu
podano szereg wielobokéw rozkladu, a miano-
wicie przedstawiajgcych razrzut zawartosci we-
gla (rys. 1), krzemu (rys.-2) i manganu (rys. 3)
dla czarnego zeliwa ciagliwego wytapianego
w zeliwiaku na podstawie 100 analiz, przy czym



linia ciggla odnosi si¢ do do$¢ dobrze opano-
wanej produkcji, za§ linia przerywana — do
produkcji nieustabilizowanej.
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Rys. 3. Wielobok rozkladu zawartoSci manganu w czarnym
Zzeliwie ciagliwym wytapianym w zeliwiaku (linia ciagia —
mniejszy rozrzut, linia przerywana — wigkszy rozrzut)

Ponadto na rysunku 4 podano wielobok roz-
kladu wytrzymalosci na rozcigganie, za$ na ry-
sunku 5 — wydluzenia na podstawie 100 po-
miaréw, przy czym linia ciggla odnosi sie¢ do
czarnego zeliwa ciggliwego z pieca martenow-
skiego, za$ linia przerywana — do czarnego ze-
liwa ciaggliwego z zeliwiaka.

Rysunki 4 i 5 sg jednocze$nie przykladem za-
stosowania wieloboku rozkladu do sprawdzania
sumiennos$ci pracy laboratorium. O ile wielo-
boki kreskowane maja rozklad zblizony do nor-
malnego, to wieloboki wykreslone linig ciggla
sq wyraznie asymetryczne od strony dolnej gra-
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Rys. 4. Wielobok rozkladu wytrzymalosci na rozciaganie dla
czarnego zeliwa ciagliwego wytapianego w piecu martenow-
skim (linia ciagla) i z Zeliwiaka (linia przerywana)

nicy dla produkowanej klasy zeliwa (ZcC 3510).
Swiadczy to o nacigganiu wynikéw, znajduja-
cych sie ponizej dolnej granicy lub o nieujaw-
nianiu brakoéw.

‘Wyniki pomiaréw kontroli statystycznej
w praktyce przemystowe]j zbiera sie zwykle na
kartach kontroli — zasadniczo za granicg sto-
suje sie karty X (obejmujace wyniki pomiaréw
bezwzglednych np. zawartosci C, Si itp.), i kar-
ty R (obejmujace obliczone wielkosci rozstepu
np. B, Rs; itp.).

W naszych obecnych warunkach nalezy o-
prze¢ sie na kartach X (rys. 6, 11, 12, 13, 15,

17, 18) stosujac dodatkowe karty R jedynie dla
diugookresowej kontroli (rys. 7--10).

Na kartach X oznacza sie empirycznie gra-
nice techniczne:

GOT — go6rng granice techniczng

DGT — dolng granice techniczng,

Na wyzszym szczeblu rozwoju techniki, przy
ustabilizowanych — procesach technologicz-
nych oblicza sie kontrolne granice biezaco na
podstawie pewnej ilosci (ponad 20) kolejnych
préob. W naszych warunkach wprowadzenie tej,
w Scistym tego slowa znaczeniu, statystycznej
kontroli, nie ma jeszcze podstaw, ze wzgledu
na zbyt malg ilo§¢ pomiaréw i nie przygotowa-
nie personelu do bardziej skomplikowanych
obliczen. Stad trzeba oprze¢ sie jedynie na
empirycznych granicach technicznych.
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Rys. 5. Wielobok rozkladu wydluzenia dla czarnego zeliwa
ciagliwego wytapianego w ple_cu martenowskim (linia ciagla)
i w Zeliwiaku (linia przerywana)

W niektéorych przypadkach mozna ' inaczej
jeszcze podej$¢ do okreflenia dopuszezalnych
granic. Wychodzac z zaloionych empirycznych
granic technicznych wylicza si¢ zalozone $red-
nie kwadratowe odchylenie ze wzoru:

_ (GpT),—(DGT),,
* 6
i stad oblicza sie tzw. granice ostrzegawcze
gorng (GGO) i dolng (DGO) .

(5)

(GGO), = x,+ 20, . [6]

(DGO), = x,— 2, . [7]
gdzie x; — jest $rednia techniczng.
- (GGT).+(DGT)

X, a3 5 -t - [8]

Powyzszy sposob stosuje sie przy pobieraniu
pojedynczych proéb, przy. czym czestosé wy-
kroczen poza granice ostrzegawcze obliczone
wedtug wzoréw [6] i [7] nie powmna byé
wieksza Jak 1 na 20 wynikoéw.

Dalsza odmiang kart kontroli statystycznej
sg karty p, okre$lajace procentows ilosé bra-
kéw (w odniesieniu do pewnego asortymentu
odlewéw lub catkowitej iloSci brakéw). Na kar-
tach tych, okresla si¢ gérng granice kontrolnag
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(GGK) i dolng granice kontrolng (DGK) obli-
czong wedlug wzordéw: -

GGK (p)= p+3\/p “n 2 [
p(i—p)

| DGK(p)=p7—3\/p -

gdzie p — wzgledna ilo$¢é brakéw (ilos¢ bra-
kéw w stosunku do calkowitej ilo-
Sci przebadanych odlewo6w)
gdzie p — $rednia ilo§¢ brakéw w kontrolo-
wanym okresie,
n — ilo$¢é badanych odlewéw w kontro-
lowanym okresie.

[10]

ilos¢ odlewow zabrakowanych
W prébnej partii
calkowifa iloé¢ odlewéw
‘w prébnej partii

[11]

p:

W dalszej czesci artykulu podano szereg
przykladéw zastosowania omow‘onych wyze]j
wielkosci charakterystycznych. Oparto sie przy
tym na przykladach wzietych czesciowo z na-
szych odlewni, a czeSciowo z literatury tech-
nicznej [9]. Te przyklady wraz z wynikami
obliczern zestawionymi w tablicach, ulatwia
personelowi technicznemu naszych odlewni za-
poznanie sie ze statystycznymi metodami kon-
troli produkciji w odlewni zeliwa ciagliwego
i wprowadzenie tych metod do zakladéw.

Kontrola surowcow

- Badania surowcéw majg charakter wyryw-
kowy; statystyczny sens tej kontroli polega na
wykonywaniu badan nie pojedynczych probek
jak dotychczas lecz wiekszej ilosci prébek i na
oparciu sie w produkecji na obliczonych wiel-
ko$ciach érednich.

Celem kontroli suréwki hematytowej, poza
wykonaniem catkowitej analizy na skladniki C,
Si, Mn, P, S i Cr z jednej prébki, powinno sie
pobieraé 3=-5 prébek z réinych kawalkéw su-
réwki celem okreslenia zawartosci naiistotniej-
szych dla produkecii sktadnikéw: Si i Mn. Z o-
znaczen tych nalezy obliczyé Srednig arytme-
tyczng i stosowaé ja przy obliczaniu wsadu
metalowego. Dla sur6éwki zwierciadlistei (lub
zelazomanganu) powinno obliczaé¢ sie Srednig
zawarto$é Mn na podstaw’e analizy 3-+4 pré-
bek pobranych z réznyeh kawatkéw.

Podobnie nalezy postepowaé przy kontroli
zlomu stalowego. Jesli ztom jest jednolity (np.
$§ruby kolejowe, podkowy itp.) wystarczy po-
braé 3--5 probek. Jesli za§ zlom stalowy
jest niejednolity, konieczne jest pobranie wie-
kszej ilo§ci prébek z danego transportu (np.
12—+-15) i obliczy¢é wartosci Srednie — zawarto-
$ci Si i Mn.

Co sie tyczy kontroli jakoSei koksu i wegla
(na zawarto$é C, S, popiotu, czesci lotnych, ka-
walkowatosci) oraz kamienia wapiennego (na
CaO, MgO, SiOs, Als0O3, Fes03), to braki w wy-
posazeniu laboratorium utrudniajag u nas te
kontrole, jakkolwiek bylaby ona bardzo wska-
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'zana przy dobrze zorganlzowane], Wlelkosery]-

nej produkcji.

Kontrola materiatéw formiersklch (surow-
cow) nie odbiega od stosowanych dptad metod
1 nie bedzie tu omawiana.

Kontrola topienia zeliwa ciggliwego
w zeliwiaku

Kontrola statystyczna topienia zeliwa ciggli-
wego w zeliwiaku polega na zestawieniu
w kartach X zawartosci C, Si, Mn i S (oznacze-
nie fosforu, jako mniej wazne, przeprowadza
si¢ raz na tydzien i moze by¢ pominiete, po-
dobnie jak i kontrola zawarto$ci Cr).

—— Zeljwiak nr. {
— — Zeliwiak nr 2
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Rys. 6. Karta kontroli statystycznej topienia dla dwéch Zeli-

wiakéw nr 1 i nr 2 odlewni wykonujacej jedno oznaczenie

skladu chemicznego z kazdego dziennego wytopu. Przyklad
dobrze opanowanej technologii topienia

Na karte X nanosi sie wyniki analiz — w na-
szych odlewniach wykonuje si¢ na ogét ana-
lizg¢ z jednej prébki z kazdego dziennego wy-
topu. Celem $cislejszej kontroli sluszne byloby
wykonywaé¢ oznaczenie zawarto$ci Si i Mn
w trzech proébkach, odlanych na poczatku,
w $rodku i na koncu wytopu, a na kartach X
zaznacza¢ wielkosci $rednie (poza tym mozna
by takze umieszcza¢ w kartach X wyniki po-
szczegbélnych pomiaréw, gdyz przez to bylyby
widoczne wahania zawartosci Si i Mn podczas
jednego wytopu).

Przyklad karty X kontroli topienia w dwéch
zeliwiakach podano na rysunku 6. Na karcie X
winno sie takze uwzglednié temperature zeli-
wa, co byloby wazne dla ewentualnej analizy
ilosci brakéw (z powodu niedolew6éw) pozwa-
lajgcej na ustalenie wlasciwej temperatury ze-
liwa (zamiast pomiaru temperatury mozna tak-
ze stosowac¢ spiralng prébe lejnosci). Za granicg
w kartach kontroli topienia w zeliwiaku zapi-
suje sie takze ci$nienie atmosferyczne, tempe-



rature i wilgotno$é powietrza, co jednak w na-
szych warunkach musi byé chwilowo pominie-
te. '

Obliczania charakterystycznych wielko$ci
dla kontroli zawarto$ci C, Si, Mn i S przepro-
wadza sie dla okresu jednego miesigca dla kaz-
dego zeliwiaka oddzielnie. Ze wzgledu na sto-
sunkowo nieduzy rozrzut zawartosci C i S
wystarczy dla kontroli obliczania $rednich
arytmetycznych oraz rozstepu (R) dla tych
skladnikéw w danym miesigcu. Natomiast dla
kontroli Si i Mn oblicza sie poza $rednig aryt-
metyczng ‘takze $rednie kwadratowe odchyle-
nie (o).

W przypadku produkeji odlewéw z bialego
zeliwa ciggliwego obliczenie 6 mozna poming¢
i oprze¢ sie tylko na wielkoSciach rozstepu.
Przyklad tych obliczenn dla jednomiesiecznego
okresu podano w tablicy 2 (liczno$é proéby dla
zeliwiaka nr 1 wynosi 13 wytopow, za$ dla ze-
liwiaka nr 2 — 14 wytopow).

Tablica 2

S6 ©
Zeli- | Sktad- Zawarto$é % o . .
wiak nr| nik | paximum ‘ minimum 1 §rednia
1 C 3,09 2,84 - 2,96 0,25 —
Si 1,08 0,88 0,99 0,20 0,054
Mn 0,73 0,63 0,63 0,20 0,080
S 0,22 0,18 0,21 0,04 —
2 C 3,06 2,84 2,94 0,22 —
Si 1,06 0,78 0,96 0,28 0,069
Mn 0,81 0,50 0,61 0,31 0,078
S 0,21 0,18 0,19 0,03 —

Z tablicy 2 widoczne jest, ze wahania sktadu
chemicznego utrzymane sg w niezbyt szerokim
zakresie co $wiadczy o opanowaniu przez od-
lewnie technologii topienia. Natomiast w ta-
blicy 3 (liczno$é proby dla zeliwiaka nr 1 wy-
nosita.14 wytopéw, za$ dla zeliwiaka nr 2 — 12
wytopéw), podano przykilad z innego zakladu,
gdzie wskutek niedostatecznie opanowanej
dyscypliny technologicznej rozrzut skladu che-
micznego jest zbyt duzy.

Tablica 3

0,
Zeli- | Sktad- Buwartosd % Y o |
wiak or| nik maximum | minimum | $rednia ’
1t [-c . 3,08 2,90 ‘ 2,06 0,18 S
‘ si 0,96 0,66 0,80 0,30 -| 0,106 |
Mn 0,97 0,56 0,74 041 | 0,126
s 0,250 0,235 0242 | 0015 | —
2 | ¢C 3,03 2,93 2,97 0.10 -
si 1,06 0,66 0,83 0,40 | 0,151
Mn 0,90 0,51 0,71 0,30 | 0,102
s 0,250 0,225 0287 | 0,025 | —

Z tablicy 3 widoczne jest, Ze wahania za-
warto$ci C i S utrzymane sa w dos$¢ waskich
gran.cach,’ co §wiadezy o prawidiowym dziala-
niu urzadzen do topienia. Natomiast duze wa-
hania zawartosci Si i Mn $wiadczg o niedosta-
tecznej dyseyplinie technologicznej odlewni.
Wielkosci te powinny dziala¢ alarmujgco na

kierownictwo techniczne odlewni dla doklad-
niejszego opanowania procesu topienia.
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Obliczanie wielkosci charakterystycznych mo-

ga shluzyé jeszcze -do diugookresowej -kontroli
procesu topienia w odlewni, co pozwala na sy-
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stematyczne, z miesigca na miesige, $ledzenie
postepu prac nad opanowaniem produkeji i sta-
bilizacjg proceséw technologicznych.

Dla przyktadu na rysunkach 7--10 zestawio-
no wyniki dtugookresowej kontroli topienia dla
dwoéch zeliwiakoéw za okres 10 miesiecy.

Na podstawie takich zestawien mozna wysu-
nacé -.szereg waznych wnioskéw dotyczacych
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Rys. 9. Zestawienie wynikéw dtugookresowej kontroii vopienia
(zawarto:: manganu)

procesu topienia i dyscypliny technologicznej
w odlewni. Na podstawie rysunkéw. 7--1U0 moz-
na stw1erdz1c ze:

a. Odlewnia nie dosé systematyczme pracu-
je nad obnizeniem zawartosci wegla w zeliwie.
Na zeliwiaku nr 1 obnizono wprawdzie znacz-
nie “$érednig zawartos¢ wegla w p.erwszych
trzech miesigcach (I—III), lecz w kwietniu i ma-
ju (IV—V) wielko$¢ ta podniosta sie¢ — w dal-
szych miesigcach (VI—VIII) zostala ona zno-
wu-obnizona, lecz we wrzesniu 1 paZzdzierniku
(IX i X) podmosla sie ponownie. To samo moz-
na powiedzieé¢ o zeliwie z zeliwiaka nr 2. Nie
zwracano takze wiekszej uwagi na zmniejsze-
n'e rozrzutu (R) zawarto$ci wegla w zeliwie.

b. Srednia  zawarto§¢ krzemu na obu zeli-
wiakach trzyma sie — mniej wigcej na jed-
nym poziomie, co $wiadczy o pewnej stabiliza-
cji i dostatecznie dokladnym obliczaniu skiadu
wsadu metalowego do zeliwiaka. Mozna tu za-
obserwowaé¢ pewne zmniejszenie si¢ rozrzutu
(poza wyskokiem we wrzesniu na zeliwiaku
nr 2). -
oA Sredma zawartoéé manganu na obu zeli-
wiakach trzyma sie $ci§le w waskich  grani-
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cach; pewne obniZenie zawartosci. manganu
wigze si€ z obniZeniem zawartosci siarki w ze-
liwie (p. ponizej), co potwierdza wniosek o pra-
widlowym obliczaniu skladu wsadu metalowe-
go do zeliw.aka. Nalezy podkresli¢c wyrazne
zmniejszenie rozrzutu zawarto$ci manganu
(majace bardzo duze znaczenie w produkcji),
co $Swiadczy o podniesieniu dyscypliny techno-
logicznej i coraz lepszym opanowaniu pro-
dukcji.

d. Widoczne jest znaczne obniZenie zawar-
tosci siarki w zeliwie, szczeg6lnie na zeliwiaku
nr 1, gdzie zawarto$¢ siarki obnizyla sie
z 0, 21°/o do 0,175%p ($rednia z ostatnich 6 mie-
siecy rozpatrywanego okresu) i ta ostatnia
warto$¢ utrzymuje sie. Zmniejszyl sie takze
rozrzut zawartosci siarki w zeliwie. Na zeli-
wiaku nr 2 uzyskano nieco gorsze wyniki.
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Rys. 10. Zestawienie wynikéw dlugokresowej kontroli topienia
(zawarto$é siarki)

W tablicy 4 podano ocene wielkoéci rozstepu
i éredniego kwadratowego odchylenia, celem
ulatwienia technicznemu personelowi odlewni
zorientowania sie¢ w wynikach uzyskiwanych
na zaktadzie.

Tablica 4

Ocena i
|
b. dobra 1 < 0,10 ‘ < 0,05
dobra ) 0,10 -+ 0,20 ! 0,05 -+ 0,08
dcs'ateczna 0,21 -+0,35 [ - 008==0,12
niedcstateczna | > 0,3 ‘ > 0,12 '

Scisle biorgc wielko$é rozstepu jest propor-
qonalna do $redniego kwadratowego odchyle-
nia, przy czym wspoélczynnik proporejonalno-



$ci zalezy od licznoéci préby. W naszym przy-
padku, aby ulatwié oceng przebiegu procesu
pominieto wplyw licznosci préby, gdyz wiel-
kosci z tablicy 4 odniesiono do.przecietnej ilo-
$ci’ wytopéw w kontrolowanym okresie.

Kontrola topienia zeliwa ciggliwego w piecu
martenowskim

Na podobnych zasadach opiera sie staty-
styczna kontrola topienia w piecu martenow-
skim, uwzgledniajgca kontrole zawartosci C,
Si, Mn, S i ewentualnie temperatury (lub wy-
nik6éw spiralnej proby lejnosci). Na karte X na-
nosi sie wyniki analiz z kazdego kolejnego wy-
topu (z kazdego pieca oddzielnie); na rysunku
11 podano przykiad takiej karty.
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Rys. 11. — Karta kontroli statystycznej topienia w piecu mar-
tenowskim. Przyklad niezbyt dobrze opanowanej technologii
topienia

Obliczanie charakterystycznych wielkoSci
dla kontroli zawarto$ci C, Si, Mn i S przepro-
wadza sie dla kolejnych 20 wytopow. Ze
wzgledu na stosunkowo nieduzy rozrzut za-
warto$ci Mn i S wystarczy dla kontroli obli-
czenie $rednich arytmetycznych oraz rozstepu
dla tych skladnikéw. Natomiast dla kontroli
zawartosci C i Si oblicza sie, poza $rednig aryt-
metyeczng i rozstepem, takze $rednie kwadrato-
we odchylenia (6). W przypadku produkeji od-
lewéw z bialego zeliwa ciaglego obliczanie ¢
mozna pomingé i oprzeé¢ sie na wielkosciach
rozstepu. Przyktad tych obliczen na podstawie
rysunku 11 podano w tablicy 5.

Tablica §
o,
Nr | Sktad. Zawarto$é % R .

wytopu | nik | maximum | minimum | $rednia

1—+20 C 2.80 2,17 2,61 0.63 0,26
Si 1.06 0,80 0,92 0,26 0 063
Man 0.39 0.30 0.34 0,09 (0,02)
s 0,12 0,11 o1t 001 | —

21+40| C 2,66 2,26 2,47 0,40 0,204
Si 1.19 0.87 0.99 0,32 0,100
Mn 0,38 0,29 .0,33 0,09 (0,02)
R 0,12 0,09 0,10 0,03 -

Kontrola mas formierskich i rdzeniowych

Kontrola wlasno$ci mas formierskich i rdze-
niowych jest rownie wazna jak kontrola topie-
nia. W zmechanizowanych odlewniach o pro-
dukcji ciaglej probki do badan pobiera sig co
15 minut. W naszych warunkach mozna ogra-
niczyé sie do pobierania prdbek raz na dzien
i badania wilgotnosci, przepuszczalno$ci i wy-
trzymatoéci na $ciskanie masy przymodelowe]j
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Rys. 12. Karta kontroli statystycznej masy przymodelowey, Wy~
pelniajacej i rdzeniowej

i wypelniajgcej. Podobnie codzienie powinno
sie pobieraé¢ prébki masy rdzeniowej i wyko-
nywaé badania wytrzymalosci na $ciskanie.
Dla przykladu na rysunku 12 podano wy-
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niki kontroli statystycznej masy przymodelo-
we), Wypeinlajgcej 1 razeniowej. zagranica
stusuje wmekieuy L9] statysiycznag kontcrole
twaruoscr suszonych rdzeni, co jeanak w na-
Szych warunkacn. moze byc pominie€te.

rysunek 12 wskazuje na pewne wahania
wilgutnosei i wytrzymatosci na $ciskanie;
szczegolnie duze wahanla wystepuja w przy-
pauxu przepuszczalnosci masy wypelniajacej,
a zwiaszcza przymodelowe]. Te wynikl po-
winny dziatac alarmujgco na kierownictwo
techniczne zaktadu dla dokfadniejszego opano-
wania procesu przygotowanlia mas formier-
skich.

Kontrola wymiarowa

Kontrole wymiarowg odlewéw prowadzi sig
jedynie dla szczegolnie odpowiedzialnych wy-
miarow (np. srednica wewnetrzna lub ze-
wnetrzna tgczn.ko6w obrabianych na automa-
tach z gwintem wewnetrznym lub zewnetrz-
nym), niektére wymiary odlewow maszyno-
wych itp. na kilku odcinkach, a mianowicie:

a. sprawdzanie wymiaréw rdzennic,

b. sprawdzanie wymiaréw modeli (ptyt mo-
delowych),

c. sprawdzanie wymiaréw odlewéw przed
wyzarzeniem, ‘

d. sprawdzanie wymiaréw odlewéw po Wy-
zarzeniu,

e. sprawdzanie wymiaré6w nowego - modelu
wprowadzanego do produkcji masowej.

Szczegdlne znaczenie ma kontrola wymiaréw
rdzennic, ktére po pewnym czasie wycierajg
sie, w wyniku czego uzyskuje si¢ otwory o zbyt
duzej $rednicy (i np. na tacznikach wewnetrz-
ny gwint ,nie wychodzi“). Pomiar rdzennicy
(tzn. wymiaru odpowiadajgcego Srednicy rdze-
nia) wykonuje sieé codziennie rano notujgc wy-
nik na karcie X, na ktérej oznaczany jest ma-
ksymalny dopuszczalny wymiar. Dzigki tej
kontroli mozna w pore usunaé zbyt wytarty
i uszkodzong rdzennice, zanim spowoduje ona
braki na odlewach.

Przyklad karty X kontroli wymiarowej
rdzenicy podano na rysunku 13, gdzie jedena-

Karta kontroli statystycznej rdzenicy Nr.....
wymiar ohvam( {33%’ ca/a) .
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Rys. 13. Karta X kontroli statystyeznej wymiaréw rdzennicy
$cie pomiaréw pierwszych wykazato zbyt matg
$rednice rdzenia. Wskutek tego rdzennice po-
prawiono i dalsze wyniki pomiaréw miescity

324

sie- juz w empirycznych granicach technicz-
nych. Przy pomiarze nr 73 zaocbserwowano juz
zwiekszenie $rednicy rdzenia wskutek wytar-
cia rdzennicy — po przekroczeniu goérnej gra-
nicy technicznej rdzennice nalezy wycofaé
z produkeji i zastapi¢ nows.

Na tej samej zasadzie polega kontrola wy-
miarowa modeli stosowanych w produkecji.
Mozna tu zastosowaé¢ badz karty X jak w po-
danym wyzej wypadku kontroli rdzennic (rys.
13), badz tez karty p, okreslajace ilo$¢ brakéw
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Rys. 14. Karta p kontroli statystycznej plyty modelowej

z winy plyty (patrz nizej kontrola ilo$ci bra-
kéw). Poniewaz pierwszy sposéb jest podobny
do podanego wyzej (rys. 13) stad przedstawie-
nie-przykladu jest zbyteczne i na rysunku 14
podano karte p kontroli plyty modelowej. Do
pomiaru nr 60 stwierdzono znaczng ilo$¢ bra-
kéw z powodu nieodpowiednich wymiaréw od-
lewow (przestawienia). Stad plyte oddano do
naprawy (poprawienie sworzni centrujgcych)

Karta kontroli statystycznej odlewu Nr...
wymiar nﬂvom{ ,’gfﬁﬁ ra/a)

180}— oot
HEE Sarwc PR S R T A S N AN S
f T ° %o Sk e e
o ®fe®
175|te e 5%
'g RN
g
170
]

165

it
10 20 30 4w S0 60 20 80 90 100 MO 120 130 KO 150 160
: Nr proby

Asufn-xm

Rys. 15. Karta X kontroli wymiarowej odlewu przed wyza-
rzeniem

na karcie kontroli statystycznej widoczne jest
od razu obnizenie iloSei brakéw w dalszych
pomiarach.

Kontrola wymiaréw odlewoéw przed Zzarze-
niem ma charakter kontroli miedzyoperacyj-
nej. Polega ona na pomiarze kontrolowanego
wymiaru i obliczeniu wielkosci $redniej, ktérg
oznacza sie na karcie X. Na karcie tej oznaczo-
ny jest jednocze$nie dopuszczalny maksymal-
ny i minimalny wymiar. Dzieki tej kontroli

‘mozna natychmiast zaobserwowaé¢ wady wy-

miarowe i wprowadzi¢ poprawki do: modelu



(lub rdzennicy) przed masowym wystgpieniem
brakéw,

. Na rysunku 15 podano przyklad kontroli
wymiarowej pewnego odlewu ($rednica otwo-
ru’ w odlewie): przy pomiarze nr 40 cbserwuje
sie juz stopniowe zwiekszanie wymiaru wsku-
tek wycierania sie rdzennicy. Po przekroczeniu
dopuszczalnej granicy nalezy rdzennice (wzgled-
nie model) odda¢ do poprawy. Ponadto za gra-
nicg [9] po 5 sztuk odlewéw kazdego rodzaju
poddaje sie magnetycznym badaniom celem
wykrycia peknieé. Ze wzgledu na brak odpo-
wiedniej aparatury w kraju celowe byloby za-
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Rys. 16. Krzywa dzwonowa dla kontroli wymiaréw odlewu
wprowadzonego do produkcji (na podstawie badan 100 szt.
: prébnych) '

stosowanie metody fluorescencyjnej (odpo-
wiednie urzadzenie moze wykonaé zaklad we
wlasnym zakresie).

Kontrola wymiaréw odlewéw po wyzarzaniu
ma  charakter kontroli koncowej, zwigzanej
z odbiorem technicznym wykonanych czeSci.
Przeprowadza sie ja w ten sposéb co i kontrole
wymiaréw odlewéw przed -wyzarzeniem, sto-
sujac karty X (jak na rys. 15 dla odlewéw
przed zarzeniem). Kontrola ta wyklucza moz-
liwosé szkodliwych dla gospodarki reklamacji
przez zamawiajgcego, ktory dzieki niej ma
pewnos$é uzyskania odlewu o wymiarach zgod-
nych z zaméwieniem.

Jako szczeg6lny przypadek zastosowania
metody statystycznej do kontroli wymiaréw
nalezy sprawdzenie wymiaréw nowego modelu
wprowadzanego do produkcji masowej. W no-
woczesnych odlewniach =~ — zagranicznych
z kazdego nowego modelu wykonuje sie po-

miary 100 pierwszych odlewéw. Wyniki tych
pomiaréw zestawia sie w postaci krzywej dzwo-
nowej i wyznacza sie Srednig wielkosé oraz
$rednie kwadratowe odchylenie. W przypadku
stwierdzenia zbyt duzych réznic, przekraczaja-
cych dopuszczalne odchylki wymiarowe, mo-
del poprawia sie i poddaje ponownej proébie,
zapobiegajac wprowadzeniu do masowe] pro-
dukeji modeli o niewlasciwych wymiarach
i powstanie brakéw.

Dla przykladu na rysunku 16 podano [9]
krzywa dzwonowg dla pomiaréw pewnego od-
lewu. Kontrolowany wymiar na gotowym od-
lewie mial wynosi¢ 0,52 cala (13,21 mm), za$
po uwzglednieniu 0,1 cala (2,54 mm) na obréb-
ke — 0,62 cala (15,75 mm). Obliczone wielko$ci
x = 0,6191 cala (15,73 mm),.oc = 0,0108 cala
(0,264 mm) sa calkowicie zadawalajace i po-
zwalajg stwierdzié, ze wymiar na modelu jest
prawidlowy.

Kontrola wyzarzenia i wlasnoSci zeliwa
ciggliwego

Kontrola wyzarzania (je$li proces topienia
jest nalezycie opanowany przez odlewnie) jest
jednoznaczna z kontrolg wlasnosci zeliwa ciag-
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Rys. 17. Karta kontroli statystycznej wlasnosci czarnego zeliwa
ciagliwego ZcC 2705 z zeliwiaka

liwego. Moze ona takze lgczyé sie z odbiorem

technicznym odlew6éw przez zamawiajacego.
Kontrola ta polega na badaniu wlasnosci

wytrzymalto$ciowych (R;, a i Hp dla zeliwa
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ciggliwego czarnego oraz R, i a dla zeliwa ciag-
liwego bialego) prébek z kazdego wytopu i ze-
stawieniu wynikéw w postaci kart X (z ewen-
tualnym zaznaczeniem numeru Zarzaka oraz
kolejnego numeru zarzenia w tym piecu, w kté-
rym wyzarzane byly prébki wraz z odlewami).
W przypadku badania kilku prébek z tego sa-
mego wytopu mozna oznaczy¢ wszystkie wy-
niki na karcie kontroli statystycznej lub ozna-
czaé jedynie obliczong $rednig arytmetyczna.
W dalszych obliczeniach nalezy oprzeé¢ sie na
$rednich arytmetycznych.

Na rysunku 17 podano przyklad karty kon-
troli statystycznei wlasnosci czarnego zeliwa
ciggliwego z zeliwiaka, za$§ na rysunku 18 wila-
snosci czarnego zeliwa ciggliwego z pieca mar-
tenowskiego.
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Rys. 18. Karta kontroli statystycznej wlasnoici czarnego Zeliwa
ciagliwego ZcC 3510 z pleca martenowskiego

Jako granice techniczne przyjeto wielkoSci
wymagane normg RN-53/MPM-22004 dla czar-
nego zel.wa ciggliwego ZcC 2705 (rys. 17) i ZcC
3510 (rys. 18).

Jako wielko$ci charakterystyczne oblicza sig
$rednie arytmetyczne i rozstepy wytrzymalosci
na rozciaganie, wydluzenia (a3) oraz twardosci
Brinella (Hp) dla takiego samego okresu jaki
przyjeto przy kontroli topienia.

W okresie nie do$¢é opanowanej produkcji od-
lewow z czarnego zeliwa ciagliwego byloby ce-
lowe obliczenie $redniego kwadratowego od-
chylenia dla wytrzymalo$ci na rozcigganie
i wydluzenia — obliczanie tej wielkosci dla
twardosci Brinella mozna poming¢.

Przyktad tych obliczern dla czarnego Zeliwa
ciggliwego ZcC 2705, wytapianego w zeliwiaku
podano w tablicy 6.
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Z tablicy 6 widoczne sg bardzo duze waha-
nia wlasno$ei” wytrzymato$ciowych, przekra-
czajgce nieraz znacznie dopuszczalne granice
techniczne wymagane projektem normy RN —
53/MPM — 22004. Swiadczy to o niedostatecz-
nym opanowaniu produkcji, a przyczyng tego
sg zbyt duze wahania sktadu chemicznego zeli-
wa (p. wyzej tabl. 3).

Tablica 6
O Wartosé
Zeli- -
wiak ‘Wtasnosei . R -]
nlr maxi- | mini- Srednia
mum | mum
1 R, kG/mm? 48,1 26,6 344 21,6 5,45
a3 % 7,2 3,9 5,6 8,0 1,10
Hp kG/mm? 170 111 137,7 B9 | (15,67)
2 R, kG/mm? 47,1 26,0 34,7 21,4 4,67
ag % 11,9 3,9 69 8,0 2,13
Hp kG/mm? 1.0 111 124 59 (11,65)

Podobny przyklad obliczen dla czarnego ze-
liwa ciggliwego ZcC 3510 wytapianego w pie-
cu martenowskim (bez rozrézniania numeru
pieca) podano w tablicy 7.

Tabllica 7

Wartcsé
Nr
Wiasnosci , - : R o]
wytopu maxi- | minl- | grednia s
mum | mum
1 - 20 R, kG/mm? 44,9 35,4 39,0 9,6 2,6
a3 % 20,0 10.0 13,9 10,0 3,2
Hp kG/mm? | 14,3 111 128 32 (10,1)
21--40 R, kG/mm?® 42,0 35,2 37,7 6,8 2,0
az 9/ 20,0 10,2 13,9 9.8 2,7
Hp kG/mm* 143 11 1:6 32 (7,8)

Z tablicy 7 widoczne jest, ze jakkolwiek wla-
sno$ci wytrzymaloSciowe nie przekraczajg do-
puszczalnych granic technicznych wymaganych
projektem normy RN — 53/MPM — 22004,
lecz wahania tych wielko$ci sa dosé duze
i $wiadczg takze o niezupelnie ustabilizowanej
produkcji — pozostaje to w zwigzku ze zbyt
duzymi wahaniami skladu chemicznego zeli-
wa (p. wyzej tabl. 5).

Obliczone wielkosci, podobnie jak w przy-
padku kontroli topienia moga stuzy¢ jeszcze do
diugookresowej kontroli jako$ci zeliwa, co po-
zwala na systematyczne S$ledzenie prac nad
opanowaniem produkeji i stabilizacjg proceséw
technologicznych.

Takie roczne karty zestawieniowe wykonuje
sie zupelnie identycznie do podanych wyzej na
rysunkach 7--10 dla kontroli topienia i przed-
stawienie przykladu moze tu byé pominiete.

Kontrola ilosci brakéw

Sposéb kontroli ilosci brakéw w duzym stop-
niu zalezy od indywidualnych warunkéw od-
lewni (wielko§¢é produkeji, rodzaj odlewéw,
wystepujace wady itp.), tak ze podanie tu Sci-
stych wytycznych jest trudne. Stad podano ni-



zej -szereg mozliwosci, za$§ kierownictwo tech-
niczne zakladéw po ich przeanalizowaniu' po-
winno wytypowaé¢ najdogodniejszy dla siebie
sposob.

Przy statystycznej kontroli brakéw nalezy
najpierw ustali¢ wielkos¢ (liczno$¢) prdbnej
partii. Podanie w tym miejscu ogélnej wytycz-
nej co do tej iloSci jest trudne, gdyz zalezy ona
od zbyt wielu czynnikéw réznych dla poszcze-
gbélnych zakladéw jak: wymagana dokladno$é
“ kontroli, wielko§¢ produkecji kontrolowanej,
$rednia ilo§¢ brakéw itp. W naszych warun-
kach mozna zaleci¢ licznos¢ préby w granicach
20100 sztuk badanych odlewéw.

Na podstawie wynikéw kazdorazowej préoby
oblicza sie w oparciu o podany wyzej wzér (11)
wzgledng ilo§¢é brakéw i wynik nanosi sie na
karte p (patrz wyzej rys. 14). Nastepnie po
przeprowadzeniu pewnej ilosci préb (np. 20)
oblicza sie $rednig ilo$é brakéw p, w kontrolo-
wanym okresie oraz gérng i dolng granice kon-
trolng zgodnie ze wzorami (9) i (10).

Na podstawie obliczonych $rednich iloSeci
brakéw p oraz granic kontrolnych dla kazdego
okresu (np. 20'kolejnych préb) mozna wnio-
skowaé o jakoSci produkeji i stopniu opano-

wania produkcji, o dyscyplinie technologicznej *

w danym okresie itp. Jednoczes$nie na obliczo-
nych granicach mozna oprzeé sie przy kontroli
w nastepnym okresie itd.

Kontrole iloSci brakéw mozna przeprowa-
dzié dla:

a. poszczegblnego asortymentu odlewow

b. ogélnej 1iloSci brakéw poszczegbélnych

dziatéw produkcyjnych lub dla calego
zakladu

c. okre$lonego rodzaju wady bedacej powo-

dem zabrakowania.

Przy statystycznej kontroli iloSci brakéw dla
poszczegdlnego asortymentu kazdego dnia pod-
daie sie kazdorazowo kontroli okre$long ilo§é
‘'odlewéw (np. 2--100 sztuk) danego asortymen-
tu i wyniki zestawia sie¢ zgodnie z podanym
wyzej sposobem na kartach kontroli statystycz-
nej.

Przyklad takiej karty jest identyczny z po-
danym wyzej na rysunku 14 i nie wymaga po-
wtoérzenia. \

Statystyczna kontrola ogélnej ilo$ci brakéw
dla catego zakladu lub dla poszczegélnych dzia-
16w produkcyinych jak np. odlewnia, zarzal-
nia itp. bez rozbicia na rodzaje wad, bedace
przyczyng zabrakowania. jest mniej doktadny,
jednak w wielu przypadkach (przy malei pro-
dukcii) moze byé wystarczajaca i pozwala na
og6lng kontrole jakosci produkeiji catego za-
kladu, badz tez poszczegblnych dzialéw pro-
dukcyjnych (np. odlewnia, zarzalnia itp.).

W tym przypadku poddaje sie kontroli préb-
ng partie wyrywkowo wybranych réznych od-
lewoéw i wylicza sie wzgledne iloSci brakéw,
¢rednie ilo§ci brakéw i granice kontrolne zgo-
dnie z podanym wyzej sposobem. Liczno$é
préby powinna byé w tym przypadku wieksza

anizeli w przypadku kontroli poszczegélnych
asortymentéw odlewéw. '

Przy statystycznej kontroli iloSci brakéw
wedlug wady bedacej powodem zabrakowania
nalezy ustali¢ typowe i najczeSciej wystepu-
jace rodzaje wad (np. niedolewy, odlewy zbyt
kruche tzn. perlityczne, o przelomie jasnym
itp.). W tym przypadku wybiera sie wyryw-
kowo pewng okre§long ilo§¢ réznych odlewéw
i ustala sie wzgledng ilo§¢ brakéw (z winy

.kontrolowanej wady) zestawiajac wyniki w po-

staci karty p jak podano wyzej. Kontrole te
mozna takze polaczyé¢ z kontrolg ogdlnej ilo$ci
brakéw zestawiajac wyniki w karcie p dla o-
golnej ilosci brakéw (jak w przypadku b) i, nie-
zaleznie, w kartach p oddzielnych dla kazdej
kontrolowanej przyczyny zabrakowania.

Whioski

Zastosowanie statytycznych metod kontroli
produkeji w odlewni, a w szczegélnosci w od-
lewni zeliwa ciggliwego daje tak duze korzysci,
ze kon‘eczno$¢ ich zastosowania w naszym
przemys$le nie ulega dyskusji.

Zestawienie wynikéw badan w karty kon-
trolne oraz obliczanie wielkoSci charaktery-
stycznych, zwlaszcza przy uzyciu suwaka, ta-
blic lub maszyn do liczenia zajmuje w istocie
bardzo malo czasu, a daje duze oszczednoSci
w produkcji i moznoéé Scistej kontroli produk-
cji. Nalezy jedynie przeanalizowaé sposéb zor-
ganizowania tej kontroli w poszczegélnym za-
ktadzie. W ninieiszym artykule poza omoéwie-
niem sposobow kontroli statystycznej podano
konkretne projekty zastosowania tej kontroli
w krajowych odlewniach zeliwa ciggliwego,
mogace by¢ podstawg do dyskusii i wytypowa-
nia naiprostszei i najdogodniejszej metody dla
naszego przemystu.
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~ Zagadnienie gazociagowe] instalacji gazu ziemnego
w zakladach odlewniczych w Polsce

W artykule oméwiono mozliwosci wykorzy-
stania gazu ziemnego w odlewnictwie podajac
podstawowe dane fizyko-chemiczne metanu.
Opisano elementy urzadzen gazociggowych
w ukladzie: zloze-magistrala-odlewnia; z poda-
- niem sposobu wykonania gtéwnej proby szczel-
noSci i wytrzymaltosci. Podana =zostala réw-
niez problematyka prawna zwigzana z budowag
urzgdzen gazu ziemnego.

. Wskutek rozbudowy sieci gazociaggéw gazu
ziemnego, szereg odlewni w Polsce zaczelo ko-
rzysta¢ na szerszg skale z tego Zrédla energii
w piecach do topienia, w zarzakach, suszarniach
i innych urzadzeniach pomocniczych.

Artykul niniejszy ma na celu zaznajomienie
odlewnikéw z instalacja gazociagdéw oraz poda-
je nieco podstawowych wiadomosSci o gazie
ziemnym. '

Sprezony gaz ziemny wypelnia pory skat,
najczesciej piaskowcoéw. Cisnienie zlozone ma
charakter hydrostatyczny i moze wynosié, za-
leznie od glebokosci ztoza, od kilku do kilkuset
atmosfer nadci$nienia.

Technicznym Zzrédlem tego surowca mine-
ralnego sg otwory wiertnicze, dostarczajgce go
(po zredukowaniu wysokiego ciénienia zlozo-
wego) do rurociggu zbiorczego na danym polu
gazowym (,,kolektor‘), ktéry z kolei na granicy
wspomnianego pola gazowego laczy sie po
przejéciu przez centralng stacje pomiarowg —
z wysokoprezng magistralg gazociggows.

Zaznaczy¢ nalezy, ze glownym skladnikiem
wszystkich-typow gazéw ziemnych jest metan
CHy4. Genetycznie gazy ziemne zwigzane sg
z mineralogiczng grupa tzw. bituméw (ropa
naftowa, ozokeryt, asfalt).

Poniewaz metan stanowi podstawowa cze$¢
sktadowg wszystkich typéw gazéw ziemnych,
a w gazie dostarczanym zakladom odlewni-
czym w naszych warunkach zawarto$¢ jego wy-
nosi. okolo .90%0, podaje sie ponizej jego zasa-
dnicze wlasnoscil).

Czysty metan (CH4) jest gazem palnym,
bezbarwnym, bezwonnym i pozbawionym
smaku. Najnizsza temperatura zaplonu z po-
wietrzem wynosi 645°C, jego warto$¢ opalo-
wa waha sie w granicach 85749514 Kal/Nm?
Mieszanina metanu z powietrzem w grani-
cach 5-+15% jest wybuchowa, temperatura
wybuchu wynosi okolo 2.500°C, a temperatura
spalania 2.050°C. Najsilniejszy wybuch nastepu-
je przy zaistnieniu mieszanki zawierajacej oko-
o 9% metanu.

Jak juz poprzednio wspomniano kolektory
szybowe przechodza w magistrale o duzej $red-
nicy (w naszych warunkach 150, 200, a nawet
300 i 350 mm). Cisnienie robocze medium gazo-

1) WedlyugA tablicy zestawionej i opracowanej przez
inz. Girzejowskiego (Wydawnictwo Instytutu Nafto-
wego).
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wego wynosi w nich ‘przecietnie okoto 10 Atn.
Zaklady odlewnicze polozone w poblizu tych
magistral moga podlgczyé¢ sie do nich, przy po-
mocy odgalezien, a wigc gazociaggéw o mniej-
szej $rednicy (¢ ok. 100 mm). Na rysunku 1 po=-
dano przykladowo jedno z typowych podiaczen.

2aktad odlewnicz,

B

7 granice terenu
20ktodv_odlewniczego

s
5/ ~_gronice z{oia gazowego
A 4

Rys. 1. Schemat instalacji gazociagowej od zioza do zakladu

16 — szyby gazowe, ? — gléwna zasuwa zlozowa, § — zlozowa

stacja pomiarowa, 9 — zasuwa przy magistrali, 70 — zasuwa

przy stacji redukcyjno-pomiarowej, 717 — stacja redukcyjno-po-

miarowa, 12 — niskoprezna sie¢ gazociagowa, a--e kurki przy
punktach odbioru f+-k — palniki

Na odgatezieniu umieszczone sg dwie zasuwy,
jedna bezposrednio przy magistrali, druga przed
stacja redukcyjno-pomiarows na terenie zakla-
du odlewniczego. Zaréwno pierwsza jak i druga
zasuwa mogg w przypadku awarii na trasie, wy-
eliminowa¢ doplyw gazu do odlewni.

0 o

oiag ghowny

zasuwa

 2dgatezienie Z

piskopreina
| sied zaktadowa

ciag awaryjny

Rys. 2. Schemat stacji redukcyjno-pomiarowej

; — zasuwy wysokiego ci$nienia, 2 — reduktory wysokiego

ci$nienia, 3 — wentyle bezpieczefistwa wysokiego ci$nienia,

4 — gazomierze, 5 — reduktory niskiego ci$nienia, 6 — zasuwy

niskiego ci$nienia, 7 — wentyle bezpieczenistwa niskiego ci-
' §nienia

Schemat potgczen stacji redukcyjno-pomiaro-
wej podaje rysunek 2. Na stacjach istnieje za-

. zwyczaj dwustopniowosé redukeji ci$nienia np.

10/2 Atn i 2/0,05 Atn tak, ze punkty odbioru
w odlewni dysponuja ci$nieniem zredukowa-
nym np. do 0,05 lub 0,03 Atn. Przed kazdym
punktem odbioru zamontowany jest kurek, kté-



rym otwieramy doplyw gazu i regulujemy wiel-
ko$¢ plomienia.

Jedna z najwazniejszych czynnosci z punktu
widzenia BHP przed oddaniem odgalezienia do
eksploatacji jest nalezyte wykonanie gléwne]
proby szczelnosci i wytrzymalosci. Proba ta
wykonywana jest wprawdzie przez Wyzszy
Urzad Goérniczy, niemniej jednak za wlasciwe
przygotowanie gazociggu/do proby odpowie-
dz.alny jest nie tylko wykonaweca i dystrybutor,
ale réwniez inwestor, a wiec w danym przypad-
ku kierownictwo zaktadu odlewniczego. W zwig-
zku z tym podaje sie w skréceniu warunki od-
bioru gazociggu.

Wytrzymalo$¢ bada sie, napelniwszy odgate-

zienie odpowiednim medium (np..gaz ziemny,
azot lub powiétrze) na cis$nienie, o pewien prze-
pisany procent wyzszy od roboczego.

. Szczelno$¢ okresla sie przy pomocy wzoru
przejetego przez polskie przepisy z norm nie-
mieckich.

300
p < —d‘ h

przy czym d jest Srednicg gazociggu w mm,
h-jest czasem préby w godzinach, a p jest do-
puszczalnym spadkiem cisnienia w mm stupa
rteci, odezytywanym na tzw. manometrze réz-
nicowym (U-rurka). Wspomniany spadek ci-
$nienia okre§lamy jako roéznice pomiedzy ci-
$nieniem w gazociggu, a specjalnie zamonto-
wanym, idealnie szczelnym tzw. zbiornikiem
wyrownawezym, gdzie p = const (rys. 3).
Odnos$nie przepis6w odbiorczych dla gazo-
ciggéw na gaz ziemny, nalezy wyjasni¢, ze

przy pomocy mydlin. W przyszlosci powietrze
w halach odlewniczych mogioby byc¢ badane
na zawarto$¢ metanu przy pomocy specjalnych
przyrzadow elektrycznych tzw. , metanomie-
rzy‘‘. ‘
Zaklady interesujace sie¢ problemem ewen-
tualnego podigczania do sieci, powinny nawig-
za¢ bezposredni kontakt z Zakfadami Gazow-
nictwa Okregu Tarnowskiego ZGOT (dystrybu-
tor) i uzgodni¢ z nimi sprawe mozliwosci do-
starczenia gazu ziemnego oraz mozliwy do
uzyskania limit (ustalenie zapotrzebowania
gazu w m?3). :

Po uzyskaniu zgody na przydzial gazu
(ZGOT przydziela limity gazu w porozumieniu
z PKPG), odlewnia powinna zleci¢ wykonanie
projektu jednemu z upowaznionych do tego
przedsiebiorstw (np. ,,Gazoprojekt Wroctaw).

Opracowany projekt powinien uzyska¢ po-
zytywng opinie ZGOT oraz Delegatury Wyz-
szego Urzedu Goérniczego w Krakowie (WUG),
a projektowana trasa musi uzyskaé¢ zatwier-
dzenie lokalizacji ogélnej przez WKPG i szcze-
gotowej przez Wydzial Budownictwa wlasciwe-
go Prezydium Wojewddzkiej Rady Narodowej.

Przed oddaniem nowej inwestycji do ruchu
powinna by¢ ona zgloszona przez inwestora do
Delegatury Wyzszego Urzedu Gorniczego
w Krakowie, ktéry przeprowadza gltéwng pro6-
be szczelnosci.

Zaznaczy¢ nalezy, ze z chwilg wejscia w zy-
cie postanowien nowego prawa gorniczego
(1953 r.) anulowana zostala ustawa z 1919 r.
»0 Wylacznym upowaznieniu panstwa do za-
kladania rurociggéw, stuzacych do prowadzenia
gazéw ziemnych, regulowania produkcji
i uzytkowania ich* (Dz. U.R.P. Nr. 39 poz.
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292), przyznajaca Wyzszym Urzedom Gor-
niczym prawo regulowania calosci zagad-

Rys. 3. Schemat badania szczelnoSci gazociagu

a — gazociag, b — U--rurka, ¢ — zbiornik wyréwnawczy,

1=-3 polaczenia spawane, § — zasuwa, 57 — Kurki

w chwili obecnej obowigzujacymi sg jedynie
,Przepisy dla budowy wysokopreznych gazo-
ciggéw na gaz ziemny“ wydane w dniu. 27.IL
1950 r. droga uchwaly Kolegialnej przez b.
Wyzszy Urzad Goérniczy w Krakowie.

Niezaleznie od nich istnieje projekt ,,Wy-
tycznych budowy gazociagéw dalekobieznych‘
wydany przez Instytut Naftowy — Komisje
Urzadzen Kopalnictwa Naftowego PKN (Kra-
koéw 1949) oraz projekt ,,Wytycznych budowy
gazociggéw oraz urzadzen gazowych S$rednich
i'niskich cisn‘en‘ (Krakéw 1950) wydany przez
te samg instytucje.

Ze wzgledu na duzg wybuchowo$¢ CHy
w mieszaninie z powietrzem w- granicach od
5-+15%0 gazociagi na gaz ziemny w halach od-
lewniczych powinny byé poddawane prébom
szczelno$ci przez badanie polgczen spawanych

nien zwigzanych z zatwierdzeniem pro-
jektéw wysokopreznych (ci$nienie robo-
cze powyzej 1 atn) gazociggdédw na gaz
ziemny. ,
Delegatura Wyzszego Urzedu Goérnicze-
go w Krakowie prowadzi obecnie tymecza-
sowo, az do ostatecznego wyjasnienia tej
‘sprawy, jedynie opiniowanie projektéow
z punktu widzenia ich zgodnosci z obowig-
zujacymi przepisami i przeprowadza préby
szczelnoSci.

Na zakonczenie nalezy zaznaczy¢, ze artykul
niniejszy nie rosci sobie pretensji do wyczer-
pania zagadnienia. Nasuwa sie caly szereg te-
matéw do opracowania przez autoréw, blizej
zwigzanych z odlewnictwem, a w szczeg6lno-
$ci:

1. Analiza dotychczasowych wynikéw stoso-
wania gazu ziemnego w procesach odlew-
niczych pod wzgledem technicznym,

2. Analiza dotychczasowych wynikéw sto-
sowania gazu ziemnego w procesach  od-
lewniczych - pod wzgledem ekonomicz-
nym?2?, > :

?) Ciekawy problem moze réwniez stanowié dobor

wilasciwej konstrukecji palnikéw na - gaz ziemny - do
réznych piecow odlewniczych (przyp. Redakcji).:
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3. Zagadnienie ewentualnych mozliwosci
dalszego podlaczania nowych odlewni do
sieci gazociggoéw i korzysci z tym zwig-

- zane.

O ewentualne podigczenia do sieci ubiega¢
sie moga jedynie odlewnie polozone w poblizu
magistral. Polska sie¢ gazociggowa dzieli sie
w zasadzie na dwie grupy: réwnoleznikowg —
rejon Karpat i Przedgorza, oraz poludniko-
wa — rejon Polski srodkowej z trasg Lubie-
nia—Warszawa.

Wprawdzie gazu ziemnego ze wzgledu na
niewielkie zasoby nie mozna traktowaé¢ jako
paliwa przyszlosci dla odlewnictwa, jednak
na naszym obecnym etapie rozwoju stanowi on
postep techniczny w poréwnaniu z koksem, czy

Mgr iné. TADEUSZ SALA

gazem weglowym i moze przyczynié sie do
przyspieszenia realizacji narodowych planéw
gospodarczych w odlewnictwie,
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Wrazenia z pobytu w odlewni staliwa w ZSRR

W 1953 r. grupa odlewnikéw polskich odbyta prak-
tyke w ZSRR, w jednym z duzych uralskich zakladéw
buaowy maszyn. Nalezac do owej grupy, mialem spo-
sobnos¢ pozna¢ typowa, duzga radzieckg oaiewnig sia-
liwa. Mimo, ze przebywalem w jednej tylko odlewni
pisze o niej jako o typowej dlatego, ze niejednokrot-
nie konfrontowalem swoje spostrzezenia ze spostrze-
zeniami kolegéw-odlewnikéw, ktérzy odbywali prak-
tyki w innych odlewniach w ZSRR — od Lenmgraau
po Zaglebie Donieckie. Wymiana pogladéw utwierdzi-
la mnia w przekonaniu, ze ogdiny obraz radzieckich
odlewni jest wszedzie taki sam, a réznice pomiegdzy
nimi zachodzg jedynie w mniej istotnych szczegotach.

Trudno jest w krétkim artykule zdaé¢ sprawozdanie
z kilkumiesiecznego pobytu w odlewni w ZSRR. Nie
to tez jest celem niniejszego artykuiu. Pragne w nim
poruszy¢ i krdotko opisaé jedynie to, co ze szczegbing
silg zwrocilo ma uwage i co przede wszystkim cha-
rakteryzuje przecietng radziecka odlewnig. Uwagi me
dotyczg zagadnien, ktére nie byly bezpos$rednim tema-
tem mej praktyki, ktéorych jednak nie moglem nie
dostrzec i nie zda¢ sobie sprawy z ich wagi i znacze-
nia dla sprawnej pracy w jakiejkolwiek odlewni. Ar-
tykut ten nie posiada wigc charakteru $cisle technicz-
nego, lecz raczej opisowy.

Pierwszym zagadnieniem, wymagajacym szczeg6to-
wego omoéwienia, jest kwestia organizacji odlewni.
Poniewaz wlasciwa organizacja jest podstawa wszel-
kiej ekonomicznej produkcji, dlatego nie szczedzono
wysitkéw, aby znalezé najlepsze rozwigzanie organi-
zacyjne takze i dla odlewni. Wysilki te przyniosty
spodziewane wyniki i doprowadzily do stworzenia
schematu organizacyjnego, pozwalajacego w maksy-
malnym stopniu wykorzysta¢ wszystkie zasoby mate-
rialowe i ludzkie, stojagce w niej do dyspozycji.' Spré-
buje dla przykladu krétko scharakteryzowaé organi-
zacje formierni, bedacej jednym z oddzialéw wydzia-
lu odlewni staliwa. Wybratem ten oddzial dlatego, ze
praca w nim jest najbardziej réznorodna i najtrud-
niejsza do prawidlowego zorganizowania.

Schemat organizacyjny formierni mozna podzieli¢
na nastepujace piony:

1. Pion dyspozycyjny. Nalezg do niego: kierownik

oddzialu i oddzialowe planowanie.
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2. Pion przygotowania i utrzymania w ruchu pro-
dukcji. Oprécz sekeji majacych za zadanie przy-
gotowanie i dostawe na stanowiska pracy osprze-
tu i materialéw potrzebnych do produkcji, zali-
czam don réwniez i sekcje: mechaniczng i ener-
getyczna. .

3. Pion produkcyjny. Obejmuje on wszystkie sekcje
produkcyjne _ (formowanie reczne, maszynowe
itd.). . _

4. Pion kontroli produkcji. W sklad jego wchodzg
oddzialowe biuro technologiczne oraz pracownicy
wydziatowego DKT zatrudnieni na formierni (np.
przy odbiorze form).

W celu unikniecia nieporozumienn zaznaczam, ze po-
wyzszy podziat zostal dokonany przeze mnie i Ze ory-
ginalny schemat organizacyjny wyglada nieco inaczej.
Podziatu takiego dokonalem w ceiu podkreslenia pew-
nych charakterystycznych cech organizacji formierni,
a mianowicie rozwigzania kwestii przygotowania pro-
dukcji i jej kontroli.

Na podstawie planu ustalonego przez Oddzialowe
Biuro Planowania, tzw. Biuro Planowania Ekonomicz-
nego (nalezace do pionu przygotowania produkcji) wy-
konuje w oparciu o posiadane normatywy zestawie-
nie potrzebnych materialéw do wykonania planu.
W sktad tych materialéw wchodzi zarowno masa for-
mierska, jak i ochtadzalniki, szpilki formierskie itd.
Kazdy kierownik odcinka produkcyjnego otrzymuje
z Biura zestawienie potrzebnych mu materiatéw i za-
mawia je z kolei w odpowiednich sekcjach przygoto-
wania materiatéw, osprzetu i narzedzi. Sekcje te majg
obowigzek zrealizowaé terminowo zaméwienie. Dzieki
takiej organizacji formierze s3 w pelni wykorzystani,
gdyz nie tracg czasu na przygotowywanie i transport
potrzebnych im materialow. Odbija sie to bardzo do-
datnio na ich wydajno$ci pracy i jej jakosci. v

Do zadan pionu przygotowania produkcji nalezy
takze gospodarka skrzyniami formierskimi, oraz pro-
dukcja ochtadzalnikéw, podpérek rdzeniowych, zbro-
jenia rdzeni itd.

Z pionu kontroli produkecji na wyréznienie zastugu-
je Oddziatowe Biuro Technologiczne. Zadaniem tech-
nologéw oddzialowych jest sprawowanie kontroli tech-



nologicznej oraz udzielanie pomocy przy usuwaniu
napotykanych irudnosci w czasie produkcji.

Tecnnoiogia wykonywania odlewow jest opracowy-
wana w caioSci w Biurze Glownego Metalurga, skad
przechodzi do Oddz. Biura Technologicznego. Techno-
lodzy oddziatowi wprowadzajg ja na poszczegdine sta-
nowiska robocze, $ledzg jej wykonywanie i pomagajg
rozstrzyga¢ watpliwe zagadnienia wylaniajace sig
w trakcle jej realizowania. Zazwyczaj kazda sekcja
formierni posiada odrebnego technologa. Do obowigz-
kow technologéw nalezy takze kontroia odlewoéw na
wykanczaini, oraz informowanie wykonawcow o jako-
$ci ich odiewéw jak rowniez wyjasnienie im powodow
powstawania w nich wad. Biuro Technologiczne pro-
wadzi rowniez oddzialowa statystyke i analize bra-
kow.

Biuro technologiczne umiescitem w pionie kontroli
produkcji diatego, ze za najwazniejsze zadanie pra-
cownikow Biura uwazam wiasnie sprawowanie kon-
troli technologicznej w oddziale produkcyjnym. Pcig-
czenie kontroli z rownoczesnym doradztwem technicz-
nym i instruowaniem pracownikOw nie zmienia za-
sadniczego charakteru. dziatania technologéw oddzia-
lowych.

Wedlug otrzymanych przeze mnie informacji, oddzia-
lowe biura technologiczne utworzono w radzieckich
odlewniach dopiero przed kilkoma latami. Wynikiem
ich kroétkiego jeszcze istnienia jest ogromne zmniej-
szenie iloSci brakow; fakt ten spowodowal duzy roz-
woéj tych biur w poszczegdélnych odlewniach.

Dzigki kontroli przeprowadzanej réwnoczesnie przez
nadzor techniczny formierni, przez technologow od-
dziatowych oraz przez pracownikéw DKT, na formier-
ni panuje godna podziwu, dyscyplina téchnologiczna‘
Wypadki nieprzestrzegania ustialonej technoiogii prak-
tycznie si¢ nie zdarzajg. Poniewaz zas technologia jest
przekazywana na odlewnie¢ z Biura Glownego Meta-
lurga dopiero po wykonaniu probnzj serii odlewow,
dlatego mozliwosci powstawania wad w odlewach sg
ograniczone do minimum. Widocznym, latwo, dostrze-
galnym rezultatem opisanej powyzej organizacji, jest
spokojna, systematyczna praca w odlewni, pozbawiona
zupelnie cech nerwowos$ci i przypadkowosci.

Drugim wreszcie zagadnieniem, ktérego nie mozna
pomingé przy opisie i charakterystyce radzieckiej od-
lewni, sg stosowarie w"niej metody pracy i staia, sil-
na tendencja ich unowocze$niania.

Wyraznym przejawem tej tendencji jest wprowa-
dzanie mechanizacji zaré6wno catych proceséw tech-
nologicznych, jak i poszczegdlnych czynno$ci. Przy-
ktadem tego ostatniego jest np. wykonywanie duzych
dotéw do formowania w ziemi przy pomocy bagréw.
Odnoénie mechanizacji proceséw, mozna zacytowaé
szereg przykladdéw, np. pelng mechanizacje przerobu
mas formierskich, stale zwiekszanie parku maszyn
formierskich, przy réwnoczesnym zwigkszaniu mocy
poszczegéinych maszyn itd. W czasie mego pobytu
w odlewni sprowadzono do niej np. narzucarke, prze-
znaczong do wykonywania duzych rdzeni.

Duzg uwage po$wieca sie takze uzywaniu w pro-
dukcji i w jej kontroli réznych aparatéw, umozliwia-
jacych otrzymanie obiektywnych wynikéw badan. Np.
stopien wysuszenig duzych form, wykonywanych
w ziemi sprawdza sie specjalnym przyrzgdem (galwa-
nometrem z dwoma elektrodami). W koniecznych wy-
padkach ~ mierzy sie temperature staliwa w kadzi
specjalng zanurzeniowg térmoparg itp. Nie stosuje sie

‘réwniez zle pojetych oszczednoSci i czesto zwieksza

sie  celowo nakiad pracy czy kosztéw potrzebnych do
wykonania odlewéw, w celu uniknigecia brakéw. Tak
wiec uklady wlewowe w formach wykonuje sie za-
sadniczo w ksztattkach szamotowych lub w rdzeniach.
Uktlady te sg bardzo czesto ,lamane“ na dwodch po-
ziomach, w celu zmnierzenia szybkos$ci strumienia
metalu wplywajgcego do formy. Wigksze formy za-
lewa sig przy uzyciu kadzi, posiadajacych po dwa
wylewy w dnie; pozwala to unikngé lokainego prze-
grzania odlewu w miejscu doprowadzenia aon wie-
wow doprowadzajgcych. Odlewy czySci 'si¢ w oczysz-
czarkach hydrauiicznych, bedgcych obok oczyszczarek
odsrodkowych ostatnim osiggnigeciem techniki w tej
dziedzinie. '

Podkre$lenia wymaga zaradno$é, jaka wykazuje
kierownictwo zakiadu i odlewni w rozwigzywaniu
napotykanych trudnoéci. Tak np. gdy posiadane przez
odlewnie¢ mieszarki nie mogly dostarczyé wystarcza-
jacej ilo$ci masy formierskiej i mie bylo mozliwosci
szybkiej ich dostawy z zewnatrz, zaprojektowano
i wykonano w zakladzie kilka mieszarek o trzech-
krotnie wigkszej pojemno$ci niz mieszarek normal-~
nych, spotykanych w sprzedazy. W ten spos6b rozwig-
zano radykalnie problem przygotowania mas przymo-
delowych. Do przerobu mas wypeitniajgcych skon-
struowano specjalng mieszarke o ruchu ciggtym, kté-
rag zatrzymuje sie ty:ko na okres remontu. Uruchamia
sie¢ wowczas taka samg mieszarke zapasowa. Wydaj-
no$¢ jednej mieszarki wynosi okoto 20 m3 masy/godz.

Podobnie, azeby umozliwi¢ maszynowe formowanie
duzych odlewow i wyeliminowaé¢ w jak najwiekszym
stopniu prace reczng, skonstruowano 40 t maszyne
formierska.

Analiza kosztow wlasnych wykonywania odlewow
dopomaga w usuwaniu starych i powstawaniu nowych
pogladow. Dzieki niej wykazano optacalnos¢ maszy-
nowego formowania nawet jednostkowych odlewow.
Przez zastosowanie plyt koordynacyjnych umozliwio-
no formowanie kazdego modelu, ktéry mieSci si¢ na
ptycie. Wiecej oplacalne okazato sie réwniez formo-
wanie maszynowe duzych odlewéw, niz ich odlewanie
kokilowe — warunkiem tego jest istnienie bardzo do-
brej organizacji formowania maszynowego. ) )

Wymienione przyklady ilustruja dostatecznie jasno
stosowane w odlewni metody pracy i jej zasady. Po-
dobne zasady obowiazujg takze i w innych wydzia-
tach zakladu. Np. w odlewni zeliwa stosowany jest
podgrzewany i wzbogacony w tlen dmuch do zeliwia-
kéw. Wydzialy- mechaniczne posiadajg oddzial harto-
wania indukcyjnego, w ktérym hartuje sie czesSci ma-
szyn o ciezarza od 0,1 kg do 2 t i wiecej. Coraz sze-
rzej stosuje sie w nich takze skrawanie spiekanymi
ostrzami ceramicznymi, zastepujacymi drogie narze-
dzia wykonywane ze stali stopowych.

Najsilniejszym jednak dowodem tego, jak wielkie
znaczenie przywigzuje sie do unowocze$niania metod
produkcji, czyli do wprowadzania do niej postepu

_ technicznego, jest istnienie i dzialalnos¢ zakladowego

Laboratorium Centralnego. Zadaniem jego jest roz-
wigzywanie trudniejszych probleméw, na ktére natra-
fia sie w ruchu oraz opracowywanie nowych metod pro-
dukcyjnych. Laboratorium to ze wzgledu na rozmiar
i wyposazenie mozna nazwa¢ instytutem badawczym.
W sktad jego wchodzg nastepujgce dzisly: wytrzyma-
loSciowy, metalograficzny, fizyczny i piaskéw for-
mierskich. Dysponuje ono ponadto wiasng formiernig
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wraz z piecami elektrycznymi i zeliwiakiem, mlotem '

przeciwbieznym, oraz piecami do obrobki cieplnej.
Laboratorium posiada takze wlasny oddzial obroébki
mechanicznej zaopatrzony w tokarki, frezarki i pity,
w ktérym wykonuje sie probki i przecina prébne od-
lewy.

~ Poszczegodlne oddziaty Laboratorium dzigki posiada-
nemu wyposazeniu moga stosowa¢ nowoczesne meto-
dy pracy. Np. w laboratorium fizycznym wykonuje
sie spektrograﬁcznie ilosciowe oznaczenia sktadnikéw
stopow ‘aluminium i stali (takze i stali stopowych).
Przy pomocy strukturalnego aparatu roentgenowskie-
go okres$la sie zarowno samg strukture metali i ich
stopéw, jak roéwniez naprezenia istniejgce w odle-
wach. Wady w odlewach wykrywa sie przy pomocy
roznych defektoskopow itd.

Laboratorium otoczone jest opiekg dyrekcji zakladu
i cieszy sie uznaniem wszystkich jego pracownikow.
Ulatwia to wprowadzanie nowych metod do produkcji,
oraz wykonywanie probnych doswiadczen na szersza
skale. Osiagniecia Laboratorium w zupelnosci uspra-
wiedliwiaja duze sumy lozone na jego utrzymanie.
Opracowano w nim np. metode stosowania nadlewow
ci$nieniowych i wprowadzono jg do odlewni staliwa.
Nadlewy te zaczeto wprowadzaé¢ do produkcji w 1948
roku. Na 1953 r. przewidziana byla praca badawcza,
majgca na celu skorygowanie wielkosci naboi i prze-
de wszystkim grubosci oslonek ladunkéw uzywanych
do tychy nadlewéw ci$nieniowych. Miato to na celu
zwiekszenie uzysku przez dalsze zmniejszenie wielko-
$ci nadlewow. Fakt ten ilustruje jedna z podstawo-
wych zasad, ktérg kieruje sie¢ w swej pracy zardéwno
Laboratorium jak i odlewnia. Jest niag mianowicie usta-
wiczne udoskonalanie juz opracowanych i praktycznie
ustabilizowanych proceséw technologicznych. Wspom-
niana zasada jest, jak sadze, istotng cecha postepu
technicznego.

Duzg korzy$¢ przyniosto opracowanie i wprowadze-
nie w odlewni mas szybkoschnacych. Przyklad ten
daje sposobno$¢ zwrécenia uwagi na zjawisko stalego
podnoszenia kwalifikacji pracownikéw odlewni na
drodze przeprowadzania szkolenia w réznych formach.
Przeprowadzane ono bywa zaréwno przez specjalny
zaktadowy wydzial szkolenia zawodowego, jak i przez
wydawanie i rozpowszechnianie wsréd pracownikéw
broszur propagujscych nowe metody pracy i opisuja-

Pezeglad pism technicznych

cych szczegdétowo ciekawsze technologie. Wreszcie od-
bywa si¢ ono na drodze samoksztaicenia i organizo-
wania brygad stachanowskich, ktorym powierza sie
rozwigzanie pewnych praktycznych probiemoéw. Pro-
blemem takim bylo np. suszenie form, wykonanych
z mas szybkoschngcych. Wiadome jest, ze powinno sie
ono odbywa¢ w atmosferze CO:. Moziiwosci praktycz--
nego rozwiazania problemu byly wielorakie. Brygada
stachanowska rozwigzata je w sposéb bardzo prosty
i ekonomiczny. Skonstruowata mianowicie i wybudo-
watla piecyk opalany koksem, z ktérego wentylator za-
sysa spaliny i tloczy je do gitéwnego przewodu; bocz-
nymi jego odgalezieniami, ktére sg zakonczone dasz-
kami, spaliny przedostajg sie¢ do form podstawianych
pod daszki. Suszenie, a raczej podsuszanie formy
o wymiarach 1500 X 1500 mm trwa 30 min., po czym
przed zlozeniem jej, forma stygnie na powietrzu przez
23 godzin. Temperatura spalin jest mierzona termo-
parg, zainstalowang w gléwnym przewodzie za wenty-
latorem. Wynosi ona okoto 430°C.

W Laboratorium Centralnym opracowano réwniez
oryginalng metode odlewania sposobem ,traconego
wosku* przy uzyciu szkla wodnego jako spoiwa do wy-
konywania form. Umozliwiono w ten sposé6b odlewa-
nie narzedzi i mniejszych precyzyjnych odlewow
w kazdym zakladzie, posiadajacym nieduzy piec do
topienia stali.

Streszczajgc swe spostrzezenia, dopatruje sie przy-
czyn istnienia wysokiego poziomu w opisywanej od-
lewni w tym, ze

1. zagadnienia organizacyjne odlewni sg stale
w centrum uwagi jej kierownictwa i ze znalazly
juz one szcze$liwe rozwigzania;

2. kierownictwo odlewni cechuje duza zaradno$¢
w usuwaniu trudno$ci (np. wykonywanie we wta-
snym zakresie potrzebnych urzgdzen);

3. doceniono znaczenie postepu technicznego i stwo-
.rzono bardzo dogodne warunki jego rozwoju (La-
boratorium Centralne);

4. wprowadzanie nowych metod ‘produkcyjnych
oraz praca Laboratorium spotyka sie¢ w wydzia-
lach produkcyjnych ze zrozumieniem i z zyczli-
woSscig;

5. stale i systematycznie podnosi sie kwalifikacje
wszystkich pracownikéw produkcyjnych.

(57}

1. D. RYBASENKO, M. N. WITKOWSKIJ

669.13:620.17

Wytrzymatoéé zeliwa w roéznych przekrojach odlewu

Wytrzymalosé na zginanie zeliwa szarego okreSlana
na walkach o $§rednicy 30 mm nie daje mozliwosci
ustalenia rzeczywistej wytrzymatosci odlewu, ponie-
waz W réznych przekrojach odlewu zeliwo stygnie
z rézng predkosScig i posiada przez to rézna strukture
osnowy metalowej i grafitu.
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Celem ustalenia wplywu wielko$ci przekroju odle-
wu na wskazniki wytrzymatosciowe zeliwa odlano
z pieciu rodzajéw zeliwa podanych w tablicy -1 okrg-
gle prety o $rednicy 10, 15, 20, 25, 30, 35, 40, 45 i 50 mm
i dlugo$ci 340 mm. Prety odlewano w pozycji piono-
wej w formach suchych, przy czym z kazdego rodzaju



zeliwa wykonano cztery wytopy, z ktérych odlano po
cztery walki kazdej Srednicy, czyli w sumie 360 wal-
kow.

Tablical
. - @»
Rodzaj ¢ | si|Malor | N| S| P | +
zeliwa ’ %
'SCz 18—+36 | 32| 227|050 — | 0,280,101 015 | 56

SCz 21 -+-40 3,00 | 2,20 | 0,45 | 0,43 | 0,41 | 0,08 | 0,24 | 5,2
SCz 24 +—44 3,23 | 1,45 | 0,66 | 0,06 | 0,20 | 0,087 | 0,19 | 4,6
SCz 28 —+48 2,69 | 1,65] 0,67 | 0,56 | — [0,41 | 0,17 | 4,2
8Cz 382 52 2,60 | 1,49 | 0,70 | 0,26 | 0,42 | 0,13 | 0,16 | 4,0

Jednocze$nie z tych samych wytopéw odlewano pta-
skie prébki schodowe celem zbadania ich struktury
i twardoSci. ‘

Wytrzymalo§¢é na rozcigganie i $ciskanie. okreslano
na prébkach o $rednicy 10 mm wytaczanych z czeSci
walkéw pozostalych po przeprowadzeniu proby zgi-
nania. Wysoko$é probek stuzgcych do okreSlenia wy-
trzymalo$ci na S$ciskanie wynosita 10 mm. Twardosé
mierzono na glebokoSci réwnej 0,5 promienia od po-
wierzchni obrabianej. .

Otrzymany w, wyniku badania walkéw i probek
schodkowych material doswiadczalny zestawiono gra-
ficznie wykreslajac odpowiednie krzywe w ukladzie,
ktérego o§ odcietych przedstawiala grubo$é odlewu
($rednice probki) a o§ rzednych badang wlasno$é
wytrzymalosciows.

A. I. KOROTKOW

Formowanie

Metoda formowania skorupowego ostatnio wzbudza
coraz wieksze zainteresowanie w przemysle odlewni-
czym. Ostatnia publikacja radziecka na temat form
skorupowych podaje szereg nowych uwag wskazujg-
cych na postep tego procesu w ZSRR.

Formowanie skorupowe polega na wykonaniu form
z mieszanki zlozonej z czystego piasku kwarcowego
K 50/100 w ilosci 30-+-50°%, K 100/200 w ilo$ci 70 do
50% (zawarto$¢ krzemionki ponad 98%) oraz synte-
tycznej zywicy termoaktywnej, narzucanie tej masy
na plyte metalowg podgrzang uprzednio do tempera-
tury 200°C. Nagrzana ptyta powoduje topienie sie zy-
wicy, ktéra wigze ze sobg ziarna piasku.

Plastyczng mase pokrywajacg plyte modelows
utwardza sie w temperaturze 300--320°C.

Utwardzone polowy skorup zdejmuje sie z plyty
przy pomocy wypychaczy i laczy sie je przed zalewa-
niem. ’

Gladkos¢ powierzchni odlewu zalezy od gladko$ci
skorupy, co uzaleznione jest od =ziarnisto§ci piasku
oraz powierzchni uzywanych plyt modelowych.

Najlepsze wyniki uzyskuje sie przy zastosowaniu
plyt ze stali weglowej lub zeliwa wysokojakoSciowe-
go. Dla zwiekszenia gladko$ci powierzchni plyt mo-
delowych pokrywa sie je warstewka chromu i nastep-
nie poleruje.

Modele powinny by¢ wykonane z tego samego ma-
terialu, co ptyty modelowe dla unikniecia réznic roz-
szerzalnoS$ci cieplnej i polgczonego z tym paczenia sie.
Zwigkszenie wymiaréw cze$ci zeliwnych przy nagrze-

Drogg poréwnania otrzymanych krzywych stwier-
dzono, ze wytrzymato$é na $ciskanie i twardosé ozna-
czone na probce okraglej wzrastaja z malejgca gru-
boscig odlewu bardziej prawidlowo od innych wia-
snosci. Postugujac sie tymi danymi zbudowano wy-
kres dla okre§lania klasy i wytrzymato$ci zeliwa

Rt Gjmm'
130 \ | r-sc, 18-36
\ 2- SCe 21-40
7] N R 3-SCs -4y
\ Y- SCe 28-48
10 \ 5- SC: 32-52
|\

7
IALLT

0 20 30 4w mm
Qrubosc odlewu

Rys. 1

w przekrojach o roznej grubosci na podstawie wytrzy-
malosci na $ciskanie w prébce standartowej. Wykres
ten podaje rysunek 1.

" R. Krz.
Litiejnoje Proizwodstwo 4/1954 str. 29,30.
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skorupowe

waniu do 300°C wynosi 0,3%, natomiast czesci ze sta-
li weglowej 0,4%. Dla uniknigcia paczenia sig¢ plyt
i modeli w czasie pracy nalezy je przed zastosowa-
niem poddaé¢ wyzarzaniu odprezajacemu. Po wytwo-
rzeniu mieszanki formierskiej stosuje si¢ zywice
w stanie cieklym lub stalym w iloSci 5--8%, przy
czym lepsze wyniki uzyskano przy zastosowaniu cie-
klej zywicy.

Przy zastosowaniu zywicy sproszkowanej czas wy-
konania formy jest znacznie kroétszy, ale wystepuje
tu segregacja.

Dla skrécenia czasu wykonania formy dodaje sie do
masy 1% urotropiny (w stosunku ciezarowym), przy
czym czas utwardzania skraca sie¢ dwukrotnie. Aby
unikngé¢ zlepiania sieé zywicy podczas procesu produk-
cji dodaje sie 0,3% talku.

Jednym z podstawowych urzadzen do wykonania
form skorupowych jest zbiornik obrotowy, w ktdérym
znajduje sie masa fox:mierska. Ptyte modelowg na-
grzang w piecu do temperatury 300--320°C pokrywa
sie $rodkiem oddzielajacym (talk, grafit, polisilikon)
i mocuje sie na otwartej stronie zbiornika.

Przez obrét zbiornika o 180° masa opada na plyte
modelowg tworzgc na niej plastyczng powloke stano-
wigcg potowke formy skorupowej. Czas trwania tej
operacji wynosi 15+20 sekund.

Zbiornik powinien by¢ tak zbudowany, aby wyso-
ko$¢ spadania masy wynosita przynajmniej 300 mm.
Plyte modelowg wraz z powloka masy umieszcza sig

333



w piecu nagrzanym do temperatury 300-+320°C i wy-
trzymuje sie tam w ciggu 40--60 sekund.

Dla unikniecia obrywania si¢ krawedzi skorupy na-
lezy odizolowaé zbiornik od plyty modelowej warstwa
azbestu.

Formy na odlewy o niewiekich wymiarach wyko-
nuje sie przez nadmuchiwanie. '

Uklad wlewowy skorup wykonuje sie w osobnej
rdzennicy. Calo§¢ sklada sie do zalewania w stosach
o 46 warstwach. '

Pod dolng forma nasypuje sie niegruba warstwe
piasku. Dla unikniecia niszczenia sie form w czasie
zalewania pod wplywem ci$nienia metalostatycznego
formy powinny mieé¢ dostateczng wytrzymatosc.

W celu sprawdzenia wytrzymalosci skorup na roz-
cigganie stosowano prébki w ksztalcie 8-ki, ktoére
badano na prasie hydraulicznej.

Zbadano zalezno$¢ wytrzymalosci od zawartosci
zywicy i uzyskano najlepsze wyniki — 36-+-40 kG/cm?
przy 8% zywicy. ;

Dla poréwnania podaje sie, ze W}"trzymaloéé ZWYy-~
czajnych mas ze spoiwem 4 GU lub P wynosi 12 do
14 kG/cm2.

Badania wytrzymato$ci form skorupowych przy
swobodnym nasypywaniu zywicznej masy przeprowa-
dzono na probkach o przekroju 8 X 15 mm i dlugosci
70 mm, wycietych z formy skorupowej. Odlegto§¢ mie-
dzy podporami 30 mm. Przy dodatku 8% zywicy wy-
trzymato$é na zginanie wynosita 50 kG/cm?, co w prze-
liczeniu na wytrzymato§¢é na rozcigganie wynosi 30 do
33 kG/cm?2.

Przepuszczalno§é gazéw w formie skorupowej ba-
dano na standartowych prébkach o wysokosci i prze-
kroju 50 mm. Utwardzano je w suszarkach przy tem-
peraturze 200--220°C w czasie 15--20 minut.

Rozpuszczalno$§é masy wzrastata ze wzrostem ilosci
zywicy i przy 8% wynosila 460--500 cm*/G min.

Suche prébki z masy zwyczajnej ze spoiwem P po-
siadajg przepuszczalno$é 170+173 cm¥G min.

W celu okre§lenia ilo§ci wydzielajacych sie gazéw
podczas zalewania formy wykonywano prébki z ma-

//Oiaa[omos’ci

Stowarzyszenia /Vau/eomo-gechﬁicznego
Odleronikéro Polskich

sy | formierskiej o ciezarze 1 kg, ktére wytrzymano
w temperaturze 950--1000°C w czasie 30-+40 sekund,
a ilo§¢ wytworzonych gazéw okreSlano objetosciowo.

Ilo§¢ wydzielajacych sie gazéw z masy formierskiej
wzrasta z podwyzszeniem zawartoSci zywicy i przy
8% osigga wartosé do 22 cm?/g.

Dla otrzymania zdrowego odlewu duze znaczenie
ma powierzchniowa wytrzymato§¢ formy, majaca za-
pobiega¢ wykruszaniu sie i osypywaniu oddzielnych
ziarenek szczegdlnie na wystajacych cze$ciach i o-
strych krawedziach formy. Dlatego wytrzymalo§¢ ma-
sy niewiele jeszcze méwi o jako$ci powierzchni for-
my. W celu okre$lenia osypliwoSci masy standartowe
probki stosowane przy badaniu przepuszczalnosci
umieszczano na metalowych siatkach przyrzadu i obra-
cano w ciggu 5 minut. Z réznicy ciezaréw 'przed i po
zbadaniu okre$§lano procentowg ilo$¢é osypanej masy.
7 badan wynika, ze ze wzrostem dodatku zywicy
zmniejsza sie osypliwo§¢ masy.

Podobne badania ze zwyklymi masami formierski-
mi nagpoiwie P wykazaly 5-krotnie wyzsza osypli-
wo$é. Wszystkie te badania wykazaly, wyzszo$¢ masy
opartej na zywicy fenolowej w poréwnaniu do mas
opartych na spoiwach zwyczajnych. Proces formowa-
nia skorupowego w poréwnaniu z formowaniem zwy-
klym posiada szereg zalet:

a. mozliwo§¢ wykonywania odlewéw z duzg doklad-

" nos$ciag wymiarowa,

b. mozliwo$§¢ uzyskiwania odlewéw o bardzo cien-
kich S$ciankach,

c.'zmniejszenie zuzycia materialéw formierskich do
20% w stosunku do form piaskowych,

d. zmniejszenie lub catkowite wyeliminowanie (bar-
dzo czesto) obrébki mechanicznej,

e. mozliwo§¢é przechowywania form skorupowych
przez diuzszy czas bez pogorszenia jako$ci,

f. zwiekszenie wydajnosSci z 1 m? powierzchni od-
lewni.

J. H. iJ. Gr.

Litiejnoje Proizwodstwo, Nr 4, 1954, str. 1
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KOMUNIKAT

ZARZADU GLOWNEGO STOWARZYSZENIA
NAUKOWO-TECHNICZNEGO ODLEWNIKOW
POLSKICH

1. Sprawy postepu technicznego

Coraz liczniej naptywaja z Oddzialéw sprawozdania
z wykonania zobowigzan podjetych dla uczczenia 10-
lecia Polskiej Rzeczypospolitej Ludowej. przez czion-
kéw naszego Stowarzyszenia. Sposréd pierwszych
wymieni¢ nalezy wazniejsze zobowigzania Kola Za-
kladowego przy Zakladach Starachowickich obejmu-
jace miedzy innymi:

1. Ustalenie przez Kol. Lysonia Stanistawa
technologii produkcji stopu krzemo-magnezowe-
go do zeliwa sferoidalnego. Proby wykonania da-
1y pozytywne wyniki.

Kol. Kol. Szymon Boski i Tadeusz
Majewski z dniem 22:-lipca.br. wprowadzili

[
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statystyczng kontrole jako$ci produkcji .tulei cy-
lindrowej przy wspoétudziale Instytutu Odlewni-
ctwa.

3. Kol. Kol. Mikotaj Sutawko i Ryszard
Zajaczkowski wykonali szereg préb odle-
wania zeliwa metodg skorupowg uzyskujgc bar-
dzo pomys$lne wyniki. Dalsze prace wykonywane
sg przy wspoéipracy przedstawicieli Instytutu Od-
lewnictwa. ‘

Pozostale meldunki z wykonania zobowigzan poda-
my w nastepnym numerze ,,Przegladu Odlewnictwa*“.

II. Akcja Szkoleniowa

Zgodnie z podang zapowiedzia w ostatnim numerze
»Przegladu Odlewnictwa* zamieszczamy materiaty
sprawozdawcze 'z Krajowej Narady -Naukowo-Tech-
nicznej na temat ,,Oszczednos$¢ Paliwa w Odlewni‘
zorganizowanej przez Zarzad Gléwny Stowarzyszenia
Naukowo-Technicznego Odlewnikéw Polskich przy
udziale Ministerstwa Przemystu Drobnego i Rzemio-



sta w Krakowie w Domu Technika w dniu 21 wrze-
$nia. 1954 r.

W Naradzie wzieto udziat 89 ‘uczestnikéw reprezen-
tujacych 63 zaklady podlegle Ministerstwu Przemysiu
Drobnego i Rzemiosta.

Podstawowym momentem obrad II Zjazdu Partii byt
problem szybkiego i znacznego wzrostu stopy zyciowej
mas pracujacych naszego kraju. Nalezy sobie wyraznie
zda¢ sprawe z tego, ze realizacja tego postulatu wy-
maga w pierwszym rzedzie wzrostu dochodu narodo-
wego, ktory powstaje w drodze tworczej pracy mas
pracujacych. Dochéd narodowy stanowi te cze$¢é pro-
dukcji wytworzonej w okresie roku, ktéra zostaje po
obliczeniu $rodkéw zuzytych w procesie produkcji,
a wiec surowcow, paliwa, energii, materialéw pomoc-
niczych itp. Oczywista jest rzecza, ze wielko§¢ dochodu
narodowego, ktory jest czeScig catej produkcji, wy-
tworzonej na nowo przez prace produkcyjng, zalezy
od ilo$ci zuzytych surowcow, paliwa, energii itp. Wia-
domo, ze od wielko$ci dochodu narodowego zalezy po-
ziom dobhrobytu ludno$ci i stopien dalszego rozwoju
gospodarki narodowej i stad walka o oszczedno$¢ ma-
terialéw, surowcéw i paliwa w prostej linii prowadzi
do podniesienia dobrobytu.

Dotychczasowe do$§wiadczenia wykazuja, ze tak waz-
nemu  zagadnieniu, jakim jest oszczedno$¢ energii
elektrycznej i paliwa w odlewni, nie po$wiecalo sie
praktycznie prawie zadnej uwagi, co doprowadzilo do
nadmiernego i nieuzasadnionego zuzycia materiatow
opatowych jak wegla, koksu i gazu w naszych odlew-
niach. Bezsprzecznie slusznym staje sie uzaleznienie
wzrostu stopy zyciowej od konieczno$ci oszczedzania
materiatéw opalowych, w ktérych kryje sie miliona-
we zrodto wzrostu dochodu narodowego, a ktorych od-
powiednie wyzyskanie zalezy wylgcznie od nas.

Zdecydowang walke nadmiernemu marnotrawstwu

paliwa w odlewniach postanowilo wyda¢ wspolnie Mi-
nisterstwo Przemystu Drobnego i Rzemiosta i Stowa-
rzyszenie Naukowo-Techniczne Odlewnikéw Polskich
przez podniesienie poziomu technicznego personelu
odlewni podleglych temu resortowi.
. Wyrazem pelnego zrozumienia odpowiedzialnych za-
dan nalozonych przez Rzad i Partie miedzy innymi
ra Resort Przemystu Drobnego i Rzemiosta w zakresie
oszczedneJ gospodarki paliwami w odlewni, byla zor-
ganizowana przez Zarzad Giléwny STOP przy wspot-
udziale Resortu Narada Naukowo-Techniczna, z ktorej
materialy sprawozdawcze obejmuja miedzy innymi
referat polityczno-gospodarczy wygloszony na nara-
dzie, ale nie wydrukowano w skrypcie, wazniejsze gto-
sy w dyskusji, wnioski z narady jakie uchwalili ze-
brani, oraz errate do wydanego skryptu.

Narade otworzytl Sekretarz Generalny STOP mgr inz.
Gorski Adam witajgc zebranych w imieniu nie-
obecnego z powodu choroby Prezesa prof. M. Czy-
zewskiego. RéOwnoczeSnie wyglosit on referat
wprowadzajacy na temat: ,Racjonalizacja uchwal
II Zjazdu na odcinku obnizki kosztéw wiasnych przez
racjonalng gospodarke paliwa w odlewni“.

W dalszym ciggu narady zostaly wygloszone naste-
pujace referaty:

1. ,,Znaczenie gospodarki cieplnej w przemysle od-

lewniczym* — mgr inz. T. Chabowski

2. ,,0 oszczednos$ci koksu w zeliwiaku‘“ — Prof. dr

inz. M.Czyzewski i mgr inz. C. Podrzuec-
ki

3. ,,Oszczedno$¢ paliwa w procesie topienia (piece

tyglowe) oraz w grzewczych urzadzeniach pomoc-
niczych odlewni (ogrzewanie, suszarnie, piece do
wyzarzania) — mgr inz. T. Chabowski.

W dyskusji po referatach zabierato gtos 15 przedsta-
wicieli zakladow poruszajac miedzy innymi nastepu-
jace zagadnienia, ktére w miare mozliwo$ci koledzy
referenci starali sie wyja$nié.

1. Prowadzenie dokladnej ewidencji zuzycia mate-
rialdéw opatowych w piecach odlewniczych na
podstawie obliczonych wskaznikéw zuzycia ko-
ksu lub wegla-dostosowanych do rodzaju i wiel-
kosci urzadzenia.

2. Umozliwi¢é dostarczenie Ministerstwu Przemy-
stu Drobnego i Rzemiosta dokumentacji na urzg-
dzenia pomiaru dmuchu zeliwiaka w celu wy-
konania ich przez zaklady tego resortu. -

3. Obowigzkowe reklamowanie przez odlewnie zlej
jako$ci koksu jak tez i odsylanie do dostawcy
w wypadku nie nadawania sie go do uzytku.

4. Dokumentacja techniczna na zeliwiak o $redni-
cy 500 mm znajduje sie w Akademii Goérniczo-
Hutniczej, Zaklad Odlewnictwa, Krakéw ul.
Krzemionki 11, za$§ dokumentacja zeliwiaka
o $rednicy 600 mm, 700 mm i 900 mm jest opra-
cowana przez Centralne Biuro Konstrukcyjne
Maszyn i Urzadzen Odlewniczych w Krakowie
ul. Zakopiaﬁska 72. W obydwu wypadkach moz-
na zwrdci¢ sie do wymienionych instytucji o do-
starczenie tej dokumentacji.

5. Zagadnienie wykladziny zeliwiakowej Jest opra-
cowywane w skali ogélnokrajowej. Obecnie Cen-
tralny Zarzad Przemystu Materialéw Ogniotrwa-
lych w Gliwicach przygotowuje normy na ma-
terialy ogniotrwale na wykladzing zeliwiakowa
w oparciu o normy radzieckie. Na temat mas ze-
liwiakowych do ubijania znajduja sie referaty
w archiwum Zarzgdu Giléwnego STOP, publiko-
wane takze w ,,Przegladzie Odlewnictwa*.

6. Koks po wybiciu z zeliwiaka nadaje si¢ po-
wtornie do uzytku po odpowiedniej jego segre-
gacji i wymieszaniu z dobrym koksem.

7. Wybér typu zeliwiaka ze zbiornikiem lub bez,
zalezy od rodzaju produkcji odlewéw. W zadnym
za$ wypadku dla odlewéw cienko$ciennych pie-
cowyeh nie nalezy stosowaé zeliwiaka ze zbior-
nikiem, jak to ma miejsce w mektorych odlew-
niach.

8. W zeliwiakach o malej wysokoéci od poziomu
dysz do okna wsadowego prace ich mozna po-
lepszy¢ przez zastosowanie wielorzedowego sy-
stemu dysz.
Za zasade przy tadowaniu zeliwiaka przyjmuje
sie staly naboj koksowy. Ewentualne wymaga-
ne zwiekszenie rozchodu koksu wsadowego uzy-
skuje sie przez zmniejszenie cigzaru wsadu me-
talowego. Ustalenie jednakowych tadunkéw ko-
ksu bedzie mozliwe dopiero po znormalizowaniu
zeliwiakéw i stosowaniu ich przez odlewnie, co
moze nastgpi¢ za pare lat.

10. Podajemy do wiadomo$ci zainteresowanych, ze
w Krakowie istnieje Spoétdzielnia Galanterni-
kow i Instrumentarzy przy ul. Stradom, ktéra
wykonuje doskonale dzialajace ci$nieniomierze
mogace stuzyé do pomiaru ci$nienia dmuchu
w zeliwiaku.

11. Sprawa stosowania dmuchu w czasie rozpa-
lania- zeliwiaka jest szeroko oméwiona w arty-
kule zamieszczonym w ,,Przegladzie Odlewnic-
twa“ Nr 3 z roku 1951. Zamoéwienia na stare ro-
czniki ,,Przegladu Odlewnictwa*“ mozna skladaé¢’
do Wydawnictwa Gormczo-Hutmczego, Stalino-
gréd, Mariacka 17.

12. Stosowanie suszarni o paleniskach zewnatrz lub
wewnatrz jest w zasadzie obojetne, bo zaréwno
jedne jak i drugie moga spelni¢ nalezycie swoje
role. Z punktu widzenia ekonomii wykorzysta-
nia ciepla lepsze sg suszarnie z paleniskami we-
wnatrz.

Do nowoczesnych typéw suszarn zalicza sig
suszarnie o wymuszonym obiegu spalin, suszar-
nie elektryczne,, gazowe, ogrzewane promieniami
podczerwonymi, suszarnie o wysokiej czestotli-
wosci itp.

13. Piece tyglowe do topienia metali niezelaznych
powinny byé ladowane w Kkolejnosci najpierw
zlom a nastepnie bloki, przez co zmniejszy sie do
minimum zgar metalu.

14. Piece tyglowe o podwiewie bocznym pracujg
lepiej, poniewaz umozliwia on rozszerzenie war-
stwy wysokich temperatur sprzyjajacej szyb-
szemu topieniu metalu.

15. Diugotrwatlo$é tygla zalezy przede wszystkim od
popiolu koksu a ponadto duzy wplyw ma tutaj
wilgo¢, dlatego tez tygle nalezy przechowywaé
w suchym miejscu.

Po zakonczeniu dyskusji zostaly odczytane wnioski

z narady oraz projekty - telegramoéw skierowanych

przez uczestnikéw do Przewodniczgcego PKPG: Mini-

©
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stra E. Szyra i Ministra Przemystu Drobnego i Rze-
miosta Ob. Zebrowsklego W telegramach tych
zebrani zobowigzuja sie do prowadzenia racjonalnej
i oszczednéj gospodarki cieplnej w odlewni poprzez
stosowanie normatywéw materialowych i szerokg ak-
cje racjonalizacji w tej tak jeszcze zaniedbanej dzie-
dzinie techniki w odlewni.

Przewodniczgcy zebrania na zakonczenie podkreslit,
ze zorganizowana narada miala na celu wieksze jesz-
cze ‘niz dotychczas zacieSnienie wspéipracy miedzy
Stowarzyszeniem a Zakladami Odlewniczymi podlegty-
mi Ministerstwu Przemystu Drobnego i Rzemiosta,
ktéra przejawiaé¢ sie powinna w terenie przez zakla-
danie nowych Koét Zakladowych STOP, werbunku no-
wych cztonkéw i prenumeratoréw ,,Przegladu Odlew-
nictwa*.

Zadaniem Oddzialéw Stowarzyszenia bedzie udzie-
lanie pomocy przy organizowaniu narad, referatow,
odczytéw, kurséw podnoszacych kwalifikacje, wycie-
‘czek do zakladéw o przodujacej technice zaréwno
w technologii jak i w urzgdzeniach. Proponuje sie
w obecnej chwili zorganizowanie wycieczek do Odlew-
ni Radiatorow i Kotléw w Starachowicach, Poznaniu,
Nieklaniu kolo Skarzyska, ktére stanowig zaklady
0o daleko posunietym stopniu mechanizacji.

Zaklady pracy powinnhy zwraca¢ sie z zapytaniami
z zakresu odlewnictwa do Redakcji ,,Przegladu Odlew-
nictwa“, ktére posiadajgc szeroki kolektyw redaktoréw
potrafi udzieli¢ odpowiedzi na wszystkie pytania.

Przeniesienie doS§wiadczen na zaklady pracy powin-
no.pobudzi¢ zainteresowanych do twoérczej my$li w za-
kresie wprowadzenia oszczednoS$ci paliwa przez opra-
cowanie szeregu wnioskéw racjonalizatorskich zmie-
rzajagcych do modernizacji i usprawnienia dziatania
urzadzen cieplnych.

Spodziewaé sie nalezy, ze skrypt oddany do uzytku
uczestnikéw stanowi bogaty materiat teoretyczny, kto-
ry w powigzaniu z szeregiem przykladéw z praktyki
pozwoli na podniesienie poziomu technicznego pra-
cownikéw odlewni.

Juz dzisiaj w okresie rozpoczecia drugiego dziesie-
ciolecia do zagadnien oszczednoSci musimy podcho-
dzi¢ z punktu widzenia koniecznosci sptacenia Panstwu
dlugu zaciggnietego w postaci obnizki cen artykulow
codziennego uzycia. Diug ten splacimy przez oszczed-
ng i racjonalng gospodarke cieplng w odlewni, przy-
czyniajac sie do dalszego obnizenia cen i podwyzszenia
realnego plac calego spoleczenstwa, dazgc tym samym
do wypelnienia uchwat II Zjazdu Partii i zbudowania
trwatych podstaw socjalizmu w Polsce Ludowej.

W imieniu Ministerstwa Przemystu Drobnego i Rze-
miosta Kol. Kubik T. wyrazit serdeczne podzieko-
wanie organizatorom za doskonale przygotowanie na-
rady, zapewniajgc, ze tak dobrze zapoczatkowana
wspolpraca. rozwijaé sie bedzie coraz lepiej przyczy-
niajgc sie do wyraznego podniesienia poziomu tech-
nicznego personelu odlewni, a tym samym do zwiek-
szenia wydajno$ci i poprawy jakos$ci odlewow.

III. Sprawy organizacyjne

W dniu 13.X.1954 r. w Krakowie odbylo sie kolejne
kwartalne zebranie Zarzgdu Gloéwnego_ z udzialem
przedstawicieli 12 Oddzialéw STOP. Obszerniejsze
Sprawozdanie podamy w nastepnym numerze.

¥ ok %

W dniu 17 wrze$nia br. na mocy uchwaty Prezydium
Zarzadu Gléwnego z dnia 1Q.VI.54 r. zostalo zorgani-
zowane Walne Zgromadzenie nowoutworzonego Od-
dziatu STOP, z kolei dziewietnastego, w Nowej Hucie,
na ktérym dokonano wyboru wtadz Zarzgdu Oddzialu.
Przewodniczgcym zostat Kol. Kwiatkowski Sta-
nistaw, Sekretarzem Kol. Jez Wtadystaw.

Réwnoczesnie w tym samym okresie w dniu 21 wrze-
$nia br. odbylo sie we Wroctawiu na podstawie Uchwa-
ly Prezydium Zarzgdu Glé6wnego STOP z dnia 30 sierp-
nia br. Nadzwyczajne Walne Zgromadzenie Oddzialu,
celem dokonania wyboru nowego Zarzadu, ktory juz
w pierwszym miesigcu swojego istnienia wykazal duza
prezno$¢ organizacyjng dajac gwarancje dalszego wia-
§ciwego przebiegu prac stowarzyszeniowych.

) A G
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SPRAWOZDANIE

.z Konferencji technicznej STOP, zorganizowanej przez

Zarzad Oddzialu STOP i Centralny Zarzad Odlewnic-
twa w Radomiu na temat: Mechanizacja odlewni
grzejnikéw centralnego ogrzewania, odbytej w dniu
2. X. 1954 w Odlewni Zeliwa ,.Nieklan“.

W zwiagzku z przeprowadzong — sposobem gospo-

* darczym — mechanizacjg odlewni grzejnikéw cen-

tralnego ogrzewania przez Odlewnie Zeliwa ,,Nieklan“,
Zarzad Radomskiego Oddzialu Stowarzyszenia Nau-
kowo-technicznego Odlewnikéw Polskich oraz Cen-
tralny Zarzad Odlewnictwa — zorganizowaly w dniu
2 pazdziernika br. w wymienionej odlewni konferen-
cje techniczng, majacag na celu spopularyzowanie jej
osiggnie¢.

Porzagdek dzienny:

1. Otwarcie konferencji przez Dyrektora Zakla-

du — kol. St. Piwowarskiego

2. Zwiedzenie odlewni

3. Referat ,,Mata mechanizacja odlewni w Odlewni

Zeliwa ,,Nieklan“ wyglosit kol. R. Bils ki, Glow-
ny technolog Zakladu

4. Dyskusja.

Udziat w konferencji wzieli przedstawiciele Depar-
tamentu Techniki MPM, Centralnego Komitetu Woje-
wodzkiego i Powiatowego Komitetu Centralnego Za-
rzadu Gléwnego STOP, Ministerstw: Rolnictwa, Kolei
oraz Przemystu Drobnego i Rzemiosta, przedstawiciele
Centralnych Zarzadéw Ministerstwa Przemysiu Ma-
szynowego oraz Zakladéw podleglych Centralnemu
Zarzgdowi Odlewnictwa.

Ogoélem obecnych bylo 102 osoby.

Konferencje otworzyl dyrektor Piwowarski
podkre$lajac, ze projekt mechanizacji odlewni grzej-
nikéw, zrealizowany przez brygade robotniczo-inzy-
nierska, jest przykladem kolektywnej wspoéipracy ro-
botnika i inzyniera w walce o postep techniczny i re-
alizacje wytycznych II Zjazdu PZPR.

Nastepnie kol. Piwowarski zapoznal zebra-
nych z dzialalno$cig zmarlego w dniu 23 wrze$nia br.
kol. inz. K. Kapu$cinskiego, Gléwnego Inzy-
niera Zakladu oraz aktywnego czlonka brygady robot-
niczo-inzynierskiej. Jednominutowa ciszg uczczono
jego pamieé.

Po zwiedzeniu zakladu przez uczestnikéw konfe-
rencji, rozpoczely sie obrady.

Kol. R. Bilski w swym referacie podal geneze
powstania brygady robotniczo-inzynierskiej, przed-
stawil opis techniczny urzadzen mechanizacji oraz
osiggniete efekty techniczno-ekonomiczne.

Podniesienie wydajnosci i jako$ci produkcji, obni-
zenie iloSci brakéw, znaczne poprawienie warunkéw
pracy robotnikéw oraz obnizenie kosztéw produkcyj-
nych — byly zasadniczymi problemami, ktére podje-
ta sie rozwigzaé¢ brygada.

Zadania te zostaly osiggniete przez opracowanie
i zrealizowanie projektu kompleksowej matej mecha-
nizacji bocznej hali odlewni. Zmechanizowane zostaly:
1. Transport skrzynek formierskich w calym cyklu

produkcyjnym. Skrzynki formierskie przenoszone

sg przy pomocy podnos$nikéw jezdzacych po szy-
nach, od stanowisk formierskich na konwojer, skla-
dajacy sie z wézk6w polaczonych ze sobg przegubo-
wo. Za pomoca konwojera skrzynki przesuwane sg
kolejno na stanowiska zalewania, do tunelu chlo-
dzacego, miejsca wybijania, a nastepnie na stano-
wiska poczatkowe, z ktérych opréznione skrzynki
podawane sg z pdwrotem do formowania.
2. Przeréb mas formierskich i ich transport. Przy prze-
robie masy wykonano i zainstalowano nastepu-
jgce urzadzenia: transportery masy zuzytej, sito
wieloboczne, oddzielacz elektromagnetyczny, zbior-
nik masy zuzytej, dozownik, mieszarke Simpson
600 1, spulchniarke lopatkows, transportery masy
przerobionej, zbiorniki przy stanowiskach formier-
skich.

Rozwozenie i zalewanie zeliwa. Rozwozenie zeli-
wa odbywa sie przy pomocy kadzi podwieszonej
na szynach.

Prace projektowe nad mechanizacjg brygada roz-
poczeta we wrzesniu 1953 r. montaz urzqdzen na hali
trwat 2 miesigce.

(¥4



Wyniki  techniczno-ekonomiczne osiggniete w wy-
niku mechanizacji odlewni przedstawiajg si¢ naste-
pujaco:

a, Wydajno§¢ z 1 m? powierzchni wzrosla przeszio

dwukrotnie

b. Ilo$¢ brakéw zmnieszona zostata o 31%

c. Wydajnos¢ =z jednej maszyny formierskiej

wzrosla o 252%%
d. Wzrost wydajnosSci na 1 formierza wynos1 oko-
to 37%

e. Zmniejszenie ilo$ci skrzynek formierskich prze-

szto sze$ciokrotne

f. Znaczne polepszenie warunkéw pracy.

Po referacie Wyw1aza1a sie dyskusja, w ktérej pod-
kre§lono trafno$é i samodzielno§é rozwigzania kon-

Keoniha

strukeyjnego, znaczne efekty ekonomiczne oraz wska-
zano- kierunek, w jakim powinna w dalszym ciggu
i$¢ mysl twoércza brygady dla pelniejszego wykorzy-
stania urzadzen mechanizacji.

Dyskusje podsumowat kol. inz. J. Dickman,
stwierdzajgc, ze mechanizacja odlewni zrealizowana
we wlasnym zakresie przez Zaklad jest przyktadem,
z ktérego powinny skorzysta¢ inne odlewnie.

Na zakonczenie odczytany zostal meldunek nade-
stany przez Koto Terenowe STOP przy Odlewniach
Radomskich o wykonaniu i uruchomieniu przez bry-
gade robotniczo-inzynierskg pily tarczowej do cie-
cia metali. ]

Z. C.

STEFAN POPIOLEK

200 LAT HUTY ,MARAPANEW“ W OZIMKU

‘Najstarsza z czynnych obecnie w Polsce hut — huta
,Matapanew* w Ozimku obchodzi w tych dniach nie-
codzienny jubileusz 200-lecia swego istnienia.

Powstanie swe zawdziecza huta w Ozimku przygo-
towaniom wojennym starego awanturnika i falszerza
monet — krola pruskiego Fryderyka II, w przeddzien
wybuchu prowadzonej z cesarzowg Marig Teresgy trze-
ciej wojny S$lgskiej. Przyczyna tej wojny bylo zagar-
niecie Slgska przez Prusy w latach 1740—1742.

Poniewaz wojna z wystepujaca przeciwko Frydery-
kowi koalicja wymagala czterokrotnego zwiekszenia
zasobOw amunicji, a wytwarzajaca dotychczas na
Slasku kule armatnie huta w Laskowicach w powie-
cie kluczborskim popadla nagle w powazne trudno$ci
produkcyjne, Fryderyk zarzadzit budowe nowej huty.
Wybér miejsca padl na teren gesto zalesiony, polozo-
ny na lewym brzegu rzeki Mala Panew, pomiedzy Kra-
siejowem i Schodnig. Miato to swoje powody. Po
pierwsze: do wytopu potrzebne byly duze iloSci we-
gla drzewnego, ktéry mozna byto produkowaé na miej-
scu, a po drugie mozna tu bylo wykorzystaé¢ sitle by-
strej rzeczki do napedzania mlotéw, dmuchawek
i ptuczkarek.

Wytop zelaza nie by! zreszta na tym terenie nowo-

$cig. Obfitos¢ rudy darniowej i drzewa juz od wie-

kéw sprzyjaly rozwojowi w tym miejscu hutnictwa,
Juz Rozdzienski w swym poemacie ,,Officina Ferra-
ria®“ wspomina o ,,Malopanewskich“ kuznikach i hut-
nikach, jako o ludziach dobrze znajacych ,kunszt“
wytapiania zelaza. Mowi nawet o tym, ze hutnicy ci
wymieniali swe do$wiadczenia z hutnikami bialoru-
skimi i moskiewskimi. Tak wiec w kompleksie le§nym
Matej Panwi, w ktérym stykajg sie granice czterech
powiatéw: opolskiego, strzeleckiego, kluczborskiego
i oleskiego, zakladane przez panéw feudalnych hut-
nictwo kwitto juz od lat. Ciggneli oni z tego powazne
korzys$ci, poniewaz chlopi panszezyzniani wypalali we-
giel drzewny za darmo, za darmo wozili rude i wre-
szcie za darmo, w ramach obowiazku odrabiania pan-
szczyzny, pracowali w hucie. Nie dziwi nas przeto
fakt, ze pierwszym mistrzem ,,wielkopiecowym* w O-
zimku byl mieszkaniec pobliskiej Turawy, nazywa-
jacy sie Kolisko.

Nakaz budowy huty panstwowej zostal podpisany
przez kréla w dniu 1 marca 1753 roku. Poczatkowo
zamierzano wybudowaé¢ tylko jeden piec, ktéry za-
palono pod koniec sierpnia 1754 r., jednak juz w toku
budowy postanowiono wznie§¢ jeszcze jeden, ktoéry
stangt w pazdzierniku 1754 r. W tym samym roku za-
palono réwniez dwa znajdujace sie po drugiej stronie
rzeki piece do fryszowania.

Budowa huty w Ozimku przyczynila sie réwniez do
dokonania pierwszego wylomu w ustroju panszczy-
zZnianym. Chlopi bowiem, ktérzy zglaszali si¢ do pra-
cy w hucie, byli zwolnieni z odrabiania panszczyzny.
Wecigganie do pracy miejscowych chlopéw spowodo-
wane bylo masowymi ucieczkami sprowadzanych tu
z Niemiec fachowcéw. Poczgtkowo jédnak chlopow
opolskich uzywano tylko do. wypalania wegla drzew-
nego. W tym celu zalozono nawet w poblizu kolonie
weglarzy — Lasy, ktéra w 1929 r. wiaczona zostala do
Ozimka. Osiedle to powstalo w wyniku tzw. ,koloni-
zacji frydrycjanskiej“, o ktérej burzuazyjni historycy
niemieccy glosili, ze przyczynita sie do sprowadzenia
na Slask dziesigtkéw tysiecy Niemcéw. Jak bylo na-
prawde méwi najlepiej przyklad Laséw, ktérych mie-
szkancy pochodzili z okolicznych wiosek i nosili
rzania tu z suréwki stali wobec braku fachowych sit
byli np. pochodzacy z Krasiejowa, Szczedrzyka i Scho-~
dniej: GrzeS, Drzymalta, Hadamek, Mrochin, Mimietz,
Sladek, Czinogin i Kokot.

Poniewaz chciano zmusié tych ,kolonistow* do wy-
1acznej pracy w hucie nadawano im tylko po 1/2 ha
ziemi i 1/2 ha lgk. Huta pochlaniala jednak olbrzymie
ilosci wegla drzewnego, z produkcja ktérego weglarze
z Las6w czesto nie mogli nadazyé. Sprowadzano
wowczas uzbrojonych w siekiery i pity chlopéw z s3-
siednich powiatéw. Powiaty kluczborski, oleski i brze-
ski zobowigzane byly np. do wysyltania do pracy w hu-
cie po 80 chlopéw. Powoduje to niezadowolenie; a na-
wet bunty, ktére trzeba byto tlumlé przy pomocy
wojska.

W czasie womy w latach 1756—1763 huta w Ozim-.
ku odlewata armaty i kule armatnie. Préby wytwa-
rzania tu z suréwki stali wobec braku fachowych sit
spelzly na niczym. Duzo natomiast dochodu dawata
produkCJa zelaza w sztabach.

W latach 1789—1791 przeprowadzono tutaJ plerw—
sze w Europie préby uzycia do wytopu koksu. Préby
te daly dobre wyniki i juz w dwa lata pdZniej na
podstawie doswiadczen Ozimka wybudowano w Gli-
wicach pierwszy wysoki piec koksowy. W r. 1793
huta w Ozimku powiekszyla sie o przeniesione tu
z Debskiej Kuzni urzadzenia do walcowania blachy.
" Przebudowe . i .modernizacje huty  przeprowadzong
w latach 1826—1827. Przy koncu tego okresu zbudo-
wano tu pierwszy w Europie stalowy most wiszacy,
ktory zmontowany zostat nad Malg Panwig na dro-
dze lgczacej Opole z Dobrodzieniem (zdjecie na
oktadce).

W czasie rozkwitu mdustrahzacn huta ozimska za-
opatrywala wiele krajow w maszyny parowe, kottly,
dzwigi, szyny kolejowe i inne wyroby ze stali.
W roku 1897 zainstalowano tu piece martenowskie.

Po pierwszej wojnie $§wiatowej w Ozimku i oko-
licznych wioskach istniala” silna organizacja Zwigzku
Spartakusa, a poézniej Komunistycznej Partii Nie-
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miec. Robotnicy z Ozimka prowadzili w okresié mieg-
dzywojennym zmudng walke o poprawe bytu i pra-
wo 'do pracy. W czasie bowiem kryzysu gospodar-
czego przeprowadzono tu liczne redukcje pracowni-
kow, likwidowano niektére dziaty produkcji, prze-
noszgc je do huty w Gliwicach. Dzi§ huta ,Matapa-
new*“ w Ozimku jest jednym z czolowych obiektow
Planu 6-letniego. Robotnicy, ktérym juz nie groza
zadne redukcje, majg do dyspozycji wspaniaty Dom
Kultury, buduje sie dla nich nowoczesne osiedle
mieszkaniowe.

A stara huta? Niewiele po niej pozostalo. Znikla
w gaszqzu wyrastajacych nowych hal produkcyjnych
polskiego giganta przemystu hutniczego.

,»Trybuna Opolska, Nr 210, 4—5 wrzesien 1954 r.

WIADOMOSCI Z BIURA DOSTAW ODLEWNICTWA
Nr 3

Biuro Dostaw Odlewnictwa ma trudnosSci w zaopa-
trywaniu swych odbiorcéw w pyl z wegla kamiennego
stosowany jako dodatek do mas formierskich.

Zapotrzebowanie szybko wzrasta, tymczasem BDO
nie ma wilasnego zakladu przemialowego i nie moze
znalez¢ odpowiedniego producenta. Jedyny zaklad,
ktéry dokonuje przemialu wegla na pyt dla BDO jest
nastwiony na rozdrabnianie wegla dla celéw energe-
tycznych i traktuje nasz artykut jako produkcje w lu-
zach swojej produkcji, co ujemnie wplywa na jakos¢
i ilo§é¢é pytu weglowego.

Warunki techniczne opracowane przez Instytut Od-
lewnictwa WT-53, MPM-22004 (projekt) ustalajg opty-

malny przemial pylu z wegla kamiennego i pozostate'

wiasnos$ci, jakim py! ma odpowiadaé.

Nazwa ,,pyl“ jest niedos¢ $cista, a nawet wprowa-
dzajaca w blad. Ma to byé raczej wegiel kamienny
mielony, ziarnisto$cig zblizony do uziarnienia gléwnej
frakcji piaskéw formierskich (przymodelowych), a to
w celu spelnienia jednego z podstawowych warunkéw
dobrej przepuszczalno$ci mas formierskich.

Sciste dotrzymanie ziarnisto$ci wedtug ,,Warunkéw
Technicznych* jest z kolei problemem iluzorycznym,
gdyz wegiel jest substancjg tatwoscieralng i juz przy
analizie sitowej ulega czeSciowemu dalszemu ,prze-
mialowi“ na drobniejsze frakcje. To dalsze rozdrab-
nianie zalezy w znacznej mierze od gatunku wegla.

W jaki sposéb obecnie moze BDO zaradzi¢ brakowi
pylu weglowego?

Pyl weglowy powstaje w duzych iloSciach w sor-
towniach wegla kamiennego, jako pelnowarto$ciowy
odpad uzywany dzisiaj bez zadnych trudnosci do ce-
16w energetycznych.

"W kopalniach dobrych gatunkéw wegla kamien-
nego, pyl ten zawiera niewielkie ilo$ci domieszek zto-
za i zbliza sie skladem chemicznym do zalozen ,,Wa-
runkéw Technicznych* dla pylu weglowego stosowa-
nego w odlewnictwie. Ilo§ci popiolu w pylach z ta-
kich wybranych kopaln wahajg sie od 11-+18%. Wa-
runki Techniczne podaja, ze ilo§¢ popiolu ma byé niz-
sza od 10%. Ziarnisto$¢ za$ pylu kopalnianego réw-
niez zbliza sie do ziarnisto$ci okre$lonej ,,Warun-
"kami Technicznymi“ za wyjatkiem reszty sitowej tj.
frakcji przechodzacej przez sito Nr 270, ktéra niestety
jest stale za wysoka, gdyz wynosi od 15-=35%. Wa-
runki Techniczne dopuszczajg ilo§é reszty mniejsza
od 10%o.

Czynniki decydujgce o dostawach, na skutek nale-
gan BDO, widzg dorazne zaspokojenie potrzeb odlew-
nictwa jedynie z tego obfitego w tej chwili zrédia,
ukroécajagc w malenkiej czgstce energetyke. BDO jest
za$ zmuszone korzystaé z takiej sytuacji.

" Problemem trudnym dla kopaln jest workowanie
pyltu, dlatego BDO apeluje do wigkszych odlewni, by
dobrowolnie zglaszaly zapotrzebowanie na pyt weglo-
wy niepakowany, w przesylkach pelnowagonowych.
Pyl mozna przewozi¢ bez wyraznych strat wagonami
otwartymi. Warunki atmosferyczne (deszcze) nie dzia-
laja na pyl glebiej, jak w warstwie kilkunastu mili-
metréw, tworzac skorupe ochronng, ktorg latwo jest
usungé. Cena za$§ nieopakowanego pylu jest wyraznie
nizsza, co pokryje zwiekszone koszty roziadowania
i’ magazynowania. - :
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Niezaleznie od akcji szukania pylu weglowego
o wtasnos$ciach zblizonych do wymaganych przez Wa-
runki Techniczne BDO stara sie rozwigza¢ problem
bardziej konkretnie, przez zorganizowanie przemiatu
wylacznie dla odlewnictwa, z dotrzymaniem , Warun-
kéw Technicznych“ w pekni.

BDO bedzie mialo mozno$é zorganizowa¢ w ro-
ku 1955 dostawe w na razie ograniczonych ilosciach
zywic syntetycznych: fenolowej 0,9-A opracowanej
do formowania skorupowego, a nadajacej sie takze do
wysokowytrzymatych rdzeni (patrz ,,Przeglad Od-
lewnictwa*“ Nr 8/1953 r.) oraz mocznikowej 121 opra-
cowanej do wysokowytrzymaloSciowych rdzeni (patrz
,Przeglad Odlewnictwa*“ Nr 9/1954 r.).

Odlewnie zainteresowane tymi zywicami winny we
wlasnym interesie jak najspieszniej okre$li¢ swoje za-
potrzebowania. BDO zwraca jednak uwage, ze te no-
we artykuly wymagajg dobrych przygotowan techno-
logicznych i $cistej dyscypliny technologicznej, za-
tem zapotrzebowania muszg by¢ wpierw przeanali-
zowane, aby po pewnym czasie nie staly sie nie-
aktualne. Druga uwaga dotyczy zywicy moczniko-
wej 121, a mianowicie jej trwalo§é¢ jest, mimo korzy-
stnego poréwnania z zywicami stosowanymi zagrani-
cg, ograniczona, szczegdlnie w miesigcach letnich.
Stwarzanie zapaséOw powyzej 3 miesiecy moze grozié
zepsuciem. H. P.

Z KRONIKI ZALOBNEJ

Dnia 23 wrzes$nia br. zmart nagle Kolega inz. K a-
zimierz Kapu$cinski, czlonek Radomskiego
Oddzialtu STOP i przewodniczacy Kota Zakladowego
w Odlewni ,,Nieklan®.

Inz. Kapu$cinski urodzil sie dnia 26 kwiet-
nia 1911 r. w Krynkach pow. Opatowskiego. Gimna-
zjum matematyczno-przyrodnicze ukonczyt w Kiel-
cach. Dyplom inzyniera-mechanika zdobyt} w ro-
ku 1935 po skonczeniu studiéw w Wyzszej Szkole Bu-
dowy Maszyn w Poznaniu. “Terenem jego pierwszej
pracy zawodowej byla huta ,Ludwikéw* w Kielcach,
gdzie byl zatrudniony od 193€ r. do 1948 z przerwg
na okres kampanii wojennej 1939 r., w ktérej brat
czynny udzial. W 1948 r. na wtasne zadanie zostal
skierowany na Ziemie Odzyskane, gdzie polozyl duze
zastugi przy organizacji DolnoSlaskich Zakladéw Me-
talurgicznych w Zielonej Goérze i Nowej Soli.

W koncu 1952 r. zostal przeniesiony do Odlewni
,Nieklan“, by tu z kolei gorliwg pracg przyczynié sie
do rozwoju i postepu technicznego przedsigbiorstwa.
Na tym posterunku by! do ostatka, do chwili, gdy
atak serca przerwal nagle jego czynne, warto$ciowe
zycie.

Inz. Kapu$cinski w swej pracy przeszed:
wszystkie szczeble zawodowe od asystenta odlewni
do Gléwnego Inzyniera. Byl czlowiekiem o bogatym
doswiadczeniu i wiedzy zawodowej. Posiadal $mialg,
tworcza inicjatywe i glebokie poczucie obowigzku.

Po zakonczeniu dziatan wojennych i odzyskaniu
niepodleglo$ci stangt natychmiast na apel Rzgdu i Par-
tii w szeregach budowniczych Polski Ludowej i oddat
wszystkie swe sity i umiejetnoSci w stuzbe przemystu
polskiego. -

Nie szczedzil siebie i byt skrupulatnym i starannym
w wypelnieniu podjetych obowigzkéw zawodowych,
partyjnych i spotecznych. Bedac zwolennikiem poste-
pu i nowych metod pracy, wybitnie przyczynil si¢ do
unowocze$nienia Odlewni ,Nieklan“, wspoétdzialajac
bezposrednio w opracowaniu projektu mechanizacji
produkcji odlewniczej grzejnikéw. Tak w pracy za-
wodowej jak i spoltecznej byt zmarly Kolega Kapu-
§cinski przykladem dla mtodych technikéw, z kt6-
rymi chetnie dzielit sie swg wiedza i doSwiadczeniem,
ktérych wychowywal na dobrych fachowcéw i pozy-
tecznych obywateli Polski Ludowej.

Szczery demokrata, szlachetny i bezkompromisowy
cieszyl sie powszechnym szacunkiem i sympatig.

Nagly i przedwczesny jego zgon jest powazng stra-
ta dla naszego - przemysiu odlewniczego. Odszedl
w pelni sil, w pelni mozliwo$ci twoérczych, pozosta-
wiajagc jednak trwaty Slady swej dzialalnoSci w pa-
mieci swych wspoétpracownikéw i podwtadnych.

E. R



2 wydawnictw

Mgr inz. MICHAE SKARBINSKI — PROJEKTO-
WANIE PROCESOW TECHNOLOGICZNYCH W OD-
LEWNI, PWT, Warszawa 1954, str. 386, tablic 67, ry-
sunkow 351, cena zl 50.—

W czerwcu br. ukazala sie na poétkach ksiegarskich
dawno oczekiwana przez odlewnikéw ksigzka prof. M.
Skarbinskiego p. t. ,,Projektowanie proceséw techno-
logicznych w odlewni“.

Praca sklada sie z 21 rozdzialéw. Rozdzial I obej-
muje wprowadzenie do projektowania proceséow te-
chnologicznych. Rozdzialy II—IV dotyczg technologii
formowania. Szeroko sg oméwione zagadnienia zwig-
zane z ksztaltem odlewu a *w szczegdlnoSci sprawa
wiasciwego doboru i usytuowania podstaw obrobko-
wych, ktéremu to zagadnieniu w wielu jeszcze przy-
padkach poswigca sie¢ u nas zbyt malo uwagi. Roz-
dzial V dotyczy budowy ukladu wlewowego i zjawisk
cieplnych zachodzacych podczas stygniecia odlewu.
Podany sposéb obliczania ukladéw wlewowych jest
prosty i szybki, lecz odbiega od sposobu obliczenio-
wego przyjetego ogdélnie w kraju. W rozdziale VI autor
omawia opracowanie procesu formowania maszyno-
wego i podaje klasyfikacje i charakterystyki maszyn
formierskich i rdzeniarskich, ich wydajno$é oraz za-
kres stosowania uwzgledniajgec przy tym maszyny
produkcji krajowej. Rozdziatl VII omawia podzial pro-
cesu technologicznego na operacje i czynno$ci oraz
organizacje pracy na stanowisku roboczym. W roz-
dziatach VIII—X omoéwiono metodyke opracowania
rysunku formy i rysunku modelowego. Rozdzialy X—
XI obejmujg procesy technologiczne wykonania ze-
spolu modelowego a w szczegdlnoSci modeli i piyt
metalowych. Podane sg opracowane przez autora spo-
soby rysunkowego oznaczenia przebiegu montazu ze-
spotu plyt modelowych, Rozdziat XII dotyczy wyko-
nania i kontroli prébnych odlewéw. W rozdziatach
XIII—XIV omoéwiono opracowang przez autora doku-
mentacje technologiczng zilustrowang na konkretnych
przyktadach projektéw uproszczonego, peilnego i roz-
winietego. _

W rozdzialach XV—XX przeprowadzono analize
oraz podano wytyczne ustalania czaséw wykonania
odlewow i modeli. Poza tym podano kierunki, w kto-
rych powinny i§¢ usprawnienia 'poszczegdlnych pro-
cesOw. Rozdzial ostatni XXI zostal poSwiecony omé-
wieniu na konkretnych przykladach analizy ekono-
micznej procesu technologicznego wytwarzania odle-
wow. Podane sg tu konkretne wskazania dotyczace
obnizenia kosztu wlasnego wytwarzanych odlewéw
przez dobdr wila$ciwej odmiany procesu technologicz-

nego. Ksigzka jest ulozona wedlug przebiegu procesu.

dzigki czemu daje gotowy i calkowity material do pro-
jektowania proceséw technologicznych.

Aczkolwiek ksigzka jest oparta w duzym stopniu
na zrédlach zagranicznych a przede wszystkim na
danych radzieckich, wprowadza ona' na.wielu odcin=

kach elementy nowe — oryginalne. Do nich nalezy
przede wszystkim' zaliczy¢ opracowanie jednolitej cat-
kowitej dokumentacji technologicznej wykonania ze-
spoltu modelowego formy i odlewu z podzialem na
rézne typy w zalezno$ci od wielko$ci produkcji. Przy-
jeto tu zasade, ze podstawowym $rodkiem porozumie-
wania sie miedzy poszczegdlnymi ogniwami biorgcy-
mi udzial w procesie wykonania odlewu — jest ry-
sunek a nie opis. Dzieki metodycznemu opracowaniu
strony technologiczno-organizacyjnej praca wytycza
zasadnicze drogi postepu technicznego i ruchu racjo- -
nalizatorskiego i moze stanowi¢ podstawe dla biur
opracowania produkcji odlewni do wprowadzenia no-
wych bardziej wydajnych i ekonomicznych proceséw
technologicznych. Ksigzka przyczyni sie do ujednoli-
cenia metodyki projektowania proceséw technologicz-
nych w krajowych odlewnigch i niewatpliwie pobu-
dzi do przystapienia do projektowania- proceséw te
odlewnie, gdzie dotychczas przechodzono nad tg spra-
wg do porzadku dziennego.

"Ksiazka stanowi réwniez wartosciowy zrodiowy
podrecznik dla odlewniczych szkét technicznych $red-
nich i wyzszych. Nalezy jedynie zalowaé, ze zostata
wydana w takiej ograniczonej iloSci egzemplarzy,
gdyz w niedlugim czasie naktad jej bedzie calkowi-
cie wyczerpany.

P. Januszewicz

KSIAZKI NADESEANE

W. M. SZESTOPAL — ODLEWNICTWO W BU-
DOWIE OBRABIAREK. — Tihum. z ros. mgr inz. Je-
rzy Lutostawski, PWT, Warszawa 1954, str. 261, rys.
264, tabl. 62, cena z! 26.—. .

W ksigzce opisano procesy technologiczne w odlew-
niach produkujacych odlewy obrabiarkowe. Optacal-

-no$¢ produkcji odlewdédw oraz racjonalny dobér wia-

Sciwej technologii dla maszynowej produkcji odlewéw
maloseryjnych, to gléwne zagadnienia rozpatrywane
w tej ksigzce. Przy produkcji odlewéw dla potrzeb
przemystu obrabiarkowego omdéwiono potokowe i inne
postegpowe metody produkeji. Autor opieral sie na
osiggnieciach i do$§wiadczeniach przodujacego prze-
mystu -odlewniczego ZSRR. Ksigzka przeznaczona jest
dla inzynieréw i technikéw odlewnikéw oraz kon-
struktoréw projektujacych obrabiarki.

PROF. DR IGNACY MALECKI, MGR INZ. WA-
CLAW KOTEONSKI, MGR INZ. WITOLD STRASZE-
WICZ — ZWALCZANIE HALASOW W ZAKEADACH
PRZEMYSELOWYCH. PWT, Warszawa 1954, str. 207,
rys. 164, tabl. 32, cena zt 15.—. : ' ’

Ksigzka opisuje zagadnienia powstawania fal dzwie-
kowych, zjawiska wystepujace u czlowieka znajduja-
cego sie w polu. dzwiekowym, podstawowe metody
pomiaru natezenia dzwieku, analizy widmowej, izola-
cyjnosci akustycznej i audiometrii. Poruszono sprawe
uciszania powstajacych hataséw w roéznych rodzajach
typowych maszyn oraz zawiera wskazowki' dla bhp
dotyczace izolacji akustycznej urzadzen i pomieszczen
w- zakladach - przemystowych. -Ksigzka zostala prze-
znaczona dla personelu inzynieryjno-technicznego oraz
dla ‘stuzby ‘bhp i -spoteczriych -inspektoréw pracy. - -
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CZASOPISMA -NADESEANE KRAJOWE

PRZEGLAD: TECHNICZNY zeszyt nr 8/54 przynosi
m. in. nastepujgce artykuly: E. Szyr — ,,O dalsza
oszczedno$¢ wegla podstawowego bogactwa naszego
kraju“, in2. M. Lesz — ,,Trzeba oszczedniej gospodaro-
waé weglem*, prof. inz. J. Tymowski — ,,Osiggniecia
i zadania normalizacji polskiej“, prof. L. Uzarowicz —
sZarys prac naukowo-badawczych w gospodarce re-
montowej*, inz. B. Witwinski — ,,Uwagi o elektryfi-
kacji kraju“, inz. S. Bartoszewicz — ,,Trzeba przyspie-
szyé rozwéj przemyslu materialéw budowlanych,
dr in2. E. Foltin — ,Maszyny rolnicze i ich rozwdoj
w NRD% A. B. — ,,Wystawa wegierskiego przemystu
precyzyjnego w Warszawie“, oraz dzialy: ,Nowiny
techniczne z prasy zagranicznej*, ,,Wolna Trybuna“,
»Sprawy organizacyjne NOT i Stowarzyszen“.

PRZEGLAD TECHNICZNY zeszyt nr 9/54 obejmuje
m. in. nastepujgce artykuly: E. Szyr — ,Przodujaca
technika — dzwignig dobrobytu i kultury narodu*,
D. G. — ,Zaktywizowanie dziatalnosSci stowarzyszen
naukowych®, mgr T. Topolnicki — ,Wystawa wyna-
lazczoSci i postepu technicznego we Wroctawiu®,
mgr W. Machczyniski — ,,Rola i zadania konferencji
partyjno-ekonomicznych i udziat w nich stowarzysze-
niowych koét zakladowych*, inz. S. Ruzycki — ,Jak
dazy¢ do ekonomiczno$ci konstrukcji®, inz. J. M. —
,,O no$nikach energii“, dr J. Pazdur — , W sprawie
Muzeum Techniki“, in2. arch. J. Knothe — ,,0 historii
i perspektywach rozbudowy Warszawy*, inz. K. Hel-
ler — ,Jeszcze w sprawie urzadzen rejestracyjnych
w przyrzadach pomiarowych*.

]

PRZEGLAD MECHANICZNY w zeszycie nr 8/54 za-
mieszczono m. in. nastepujgce artykuly: mgr inz. A.
Tomaszewski — ,Pomieszczenia laboratoriéw pomiaro-
wych dlugosci i kata w zakladach przemystowych®,
in2. E. Bryjak — ,Korund spiekany*, mgr in2. A. So-
sifiski — ,,Seryjna produkcja aparatury chemicznej
w Polsce®, inz. J. Miracki — ,Mozliwos$ci i korzys$ci
wprowadzenia normalizacji do opracowan technolo-
gicznych w produkcji, inz. H. Weissleder — ,,Pompy
od$rodkowe do kwaséw*, mgr inz. J. Tabin — ,Defe-
ktoskopia ultradzwiekowa®, mgr inz. J. Sobkowiak,
mgr inz. W. Dobrucki — ,Postep w budowie klatek
walcowniczych®, oraz dzialy: ,,Przeglad prasy technicz-
nej“, ,,Wiadomo$ci SIMP*.

PRZEGLAD MECHANICZNY w zeszycie nr 9/54
znajdujemy m. in. nastepujgce artykuly: ,Przyjazn ze
Zwiagzkiem Radzieckim podstawg tworczej aktywnosci
i socjalistycznego budownictwa zapewniajacego pokdj
i dobrobyt mas pracujacych®, prof. dr nauk techn.
M. Arefiew — ,,0 niektérych zadaniach w dziedzinie
organizacji proceséw produkcyjnych w zakladach,
mgr inz. E. Géral i mgr inz. S. Gebhard — , Turbina
parowa TC25% inz.-mech. W. Kawecki — ,Badania
wytrzymato§ci polgczen gwintowych w Zwigzku Ra-
dzieckim®, inzZ.-mech. A. Ankiewicz — ,Nowoczesne
oszczednoSciowe metody konstrukceji narzedzi, ,,Wplyw
materiatlu, obrébki cieplnej i konstrukcji prowadnic na
dokladnos$é pracy obrabiarek®, mgr inz J. Latour —
,Radziecka administracja miar“, mgr inz. K. Markie-
wicz — ,Kiérunki ksztalcenia kadr specjalistow dla
przemystu w ZSRRY“, w dziale: ,,Przeglad prasy tech-
nicznej* ogloszono prace: ,,Obliczanie obcigzenia zde-
rzak6w suwnicy z uwzglednieniem swobodnego zawie-
szenia ciezaru“, C. D. — ,Ciagnik goérski*, St. H. —
, Wspétezynnik zmniejszenia wytrzymatosci . rury przy
przestrzennym zginaniu“, C. D. — ,Dynamograf do
rejestrowania sity pociggowej ciggnikéw rolniczych*,
St. H. — ,Lekki zuraw obrotowy“, F. M. — ,,Auto-
matyzacja procesow technologicznych®, St. H.

MECHANIK zeszyt nr 9/54 zawiera m. in. nastepu-
jace artykuly: W. G. — ,Osiggniecia radzieckiego
przemystu obrabiarkowego w r. 1953 i jego zadania
na lata 1954—1955%, inz. J. Tuszynski — ,,Doswiadcze-
nia radzieckie w dziedzinie  szybkoSciowego szlifowa-
nia“, prof. W. G. — ,,Moskiewska konferencja w spra-
wie automatyzacji proceséw technologicznych w bu-
dowie maszyn%, K. P. — ,,Zagadnienie bezpieczenstwa
przyrzadéw i uchwytow*, K. P. — ,Radzieckie urzg-
dzenia do tlumienia drgan obrabiarek*. ,Nowe osigg-
niecia radzieckiego przemyslu narzedziowego®, inz.-
mech. K. Bosiacki — ,, Rozw6j mechanizacji proceséow
produkeyjnych w kuzniach i prasowniach matryco-
wych w ZSRRY, inz.-mech. P. Bukowski — ,,Postepowe
metody przerobki plastycznej w Zwigzku Radziec-
kim*, inz. K. Zienkiewicz — , Rozwdj technologii két
zebatych w ZSRRY, inz. T. Gibas — ,,Obrdébka cieplna
stali w temperaturach ponizej zera®, inz. W. Brodo-

wicz — ,Nowy uklad pasowan, ,Przyrzad do docie-
rania otworéw w korpusach maszyn“, inz J. Kopin-
ski — ,,CzeSci zamienne — wazny problem gospodar-
czy, inz. J. W. — ,,Szybkosprawny kiel zabierakowy*,
J. W. — ,,Automatyzacja ostrzenia i docierania nozy*,
H. Ch. — ,Krajowa wystawa wynalazczo$ci i postepu
technicznego*. )

HUTNIK w zeszycie nr 8/54 znajdujemy m. in. na-
stepujace artykuly: inz. L. Juszczyk, inz. Fr. Nada-
chowski, inz. St. Pawlowski, inZ. St. Tochowicz —
,»Sklepienie typu ,zebra“ waznym postepem technicz-
nych w stalownictwie®, doc. dr inz. Z. Jasiewicz —
»Statystyczna zalezno§é @, od R, w stali TR2 ulepszo-
nej cieplnie®, inz. B. Kalinowski, dr inz. A. Grossman
i in2. St. Rojek — ,,Ustalanie gotowo$ci koksu na pod-
stawie pomiaru oporu elektrycznego bryly koksowej*,
A. Bujok — ,Bezpieczenstwo i higiena pracy w me-
talurgii proszkéw*. Dzial ,,Nowos$ci z dziedziny hutnic-
twa“ zawiera prace: S. Pawitowski — ,,Sklepienie krze-
mionkowe skrzynkowe w piecach martenowskich*,
K. Pogérecki — , Metody powierzchniowego utwardza-
nia koncéw szyn kolejowych*, S. Zaczkowski — ,,Pro-
dukcja drutéw siluminowych do spawania i lutowa-
nia“.

HUTNIK zeszyt nr 9/54 przynosi m. in. nastepujgce
artykuty: Inz. B. Kalinowski i dr inz. A. Grossman —
,Zabezpieczenie baterii koksowniczej podczas przymu-
sowego postoju®, inz. Z. Warczewski — ,,Zagadnienia
energetyczne w koksowniach®, inz. S. Koncewicz —
rZasady planowania w walcowniach®, inz. J. Gére-
cki — ,,Obnizenie kosztéw zuzycia walcow®, inz. W.
Wréblewski — ,,Metody wyznaczania wielko$ci mto-
téw matrycowych*, Dzial ,,Nowosci z dziedziny hutnic-
twa‘ zawiera prace: W. Szymborski — ,,Zastosowanie
metody radioaktywnych indykatoréw do badania dy-
fuzji w tworzywach ogniotrwatych*, St. Pawlowski —
»Izolowanie krzemionkowych sklepien piecéw marte-
nowskich*, S. Zaczkowski — ,,Niebezpieczenstwo wy-
buchéw podczas topienia stopéw aluminiowych z mie-
dzig“.

WIADOMOSCI HUTNICZE zeszyt nr 9/54 zawiera
m. in. nastepujace artykuly: S. Oleniski — ,,Po pierw-
szym etapie konferencji partyjno-ekonomiznych*, mgr
inz. J. Haas — ,Platki wstali“, mgr in2. W. Hansel —
,O wilasciwg prace w halach odlewniczych stalowni®,
za$ dzial ,,Mlodego hutnika“ przynosi prace: Mgr K.
Doniec — ,Elektrolityczne otrzymywanie cynku‘, mgr
inz. M. Musiat — ,Krajowa Wystawa Wpynalazczosci
i Postepu Technicznego®, dr E. Rustanowicz — ,,Wal-
cowanie blach cienkich na gorgco“.

Wydawca: Wydawnictwo Gorniczo-Hutnicze — Stalinogréd, Stawbwa 19.

Kolegium redakcyjne: mgr inz. Stanistaw Buzek, prof. dr inz. Mikolaj Czyzewski,
Janicki, zast. prof. inz. Platon Januszewicz, prof. inz.
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Gabriel Kniaginin, mgr inz. Jerzy Lutostawski,

zast. prof. inz. Stanistaw Pelczarski, mgr inz. Jur Piszak, mgr inz. Jerzy Wéjcik.
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Z PRAC INSTYTUTU ODLEWNICTWA

Metody magnetycznego badania zeliwa

W ostatnich latach prowadzi sie bardzo duzo prac
w dziedzinie badania wlasno$ci magnetycznych roz-
maitych materialow. Prace te, prowadzone przez fi-
zykow teoretykdéw, przyczynily sie ogromnie do zgle-
bienia istoty zjawisk magnetycznych oraz rozwoju
kwantowej teorii tych zjawisk. Inny rodzaj prac, ma-
jacych na celu wysSledzenie zwigzkéw istniejgcych po-
miedzy wlasno$ciami magnetycznymi a rozmaitymi
innymi czynnikami fizycznymi, ktérych dziataniu pod-
dano material, spowodowal ogromny rozwoj metody-
ki przeprowadzania do$§wiadczen oraz przyczynil sie
do wykrycia wplywu szeregu czynnikéw, np. mecha-
*nicznych, na witasnosci magnetyczne materiatu.

Wsroéd prac o podanej wyzej tematyce przewazaja
prace dotyczace metali i stopéw ferromagnetycznych.
Spowodowane to jest tym, iz te wila$nie metale i sto-
py posiadajace najwieksze znaczenie techniczne, a ma-
gnetyczne metody badania z natury rzeczy najtatwiej
do nich zastosowaé.

Celem magnetycznvch badan materialu moze byé:
1. wyznaczenie charakterystycznych stalych i wlasno-

§ci magnetycznych danego materiatu,
. okreSlenie procentowego udziatu skladnikéow stru-
kturalnych w badanym materiale,
. wyznaczenie pewnych wielkosSci wytrzymato$cio-
wych, np. rzeczywistej granicy plynnoéci,
wyznaczenie naprezen witasnych,
. stwierdzenie anizotropii wlasn®$ci magnetycznych
materiatu,
. wykrywanie wewnetrznych wad materialowych
(defektoskopia).
Pracownia Analizy Naprezen Instytutu Odlewnic-
twa rozpoczela prace nad budowsa urzgdzenia majgce-
go stuzy¢ do wykrywania naprezen wtasnych odlewéw
zeliwnych na drodze pomiaréw magnetycznych. Na-
lezy tu zaznaczy¢, ze dotychczas wykonano jedynie
oznaczenia samvch tylko wtlasnosci magnetycznych
zeliwa, ktére jednak sg na tyle niekompletne, ze
wszelkie badania trzeba praktycznie biorac rozpoczy-
na¢ od nowa. Z tego tez powodu przy projektowaniu
urzadzenia do wykrywania naprezen wlasnych w od-
lewniach zeliwnych przyjeto zasade, iz projektowane
urzadzenie musi sie¢ nadawaé nie tylko do wykrywa-
nia naprezen wilasnych, lecz rowniez do wyznaczania
rozmaitych magnetycznych
Pomijajac juz to, ze taka mozno$¢é wyznaczania sta-

o os w1

Probka

L

/

Rys. 1. Permeametr do badan magnetycznych zeliwa

lych magnetycznych dla rozmaitych gatunkéw zeli-
wa jest bardzo wazna, je$li chodzi o znajomo$é wla-
sno$ci magnetycznych, szczegdlnie nowych gatunkéw
zeliwa, trzeba wzigé réwniez pod uwage, ze znajomosé
tych wlasno$ci, szczegdlnie stalej madnetostrykcn ze-
hwa,h jest konieczna przy wyznaczamu naprezen wia-
snyc : ;

stalych materiatowych. |

Na podstawie przeprowadzonych rozwazan i stu-
diow odno$nej literatury uznano, ze podane wyma-
gania spelni najlepiej permeametr zbudowany w spo-
sob podany na rys. 1. Sklada sie on z jarzma o duzym
przekroju, odlanego z zeliwa szarego ferrytycznego -
i poddanego wyzarzaniu celem usuniecia ewentual-
nego cementytu, oraz wymiennych uchwytéw, umo-
zliwiajacych badanie probek o szerokim zakresie §red-
nic i diugo$ci. Duzy przekrdj jarzma oraz material,
z ktorego zostalo ono wykonane, zapewniajg to, Ze
jego opér magnetyczny jest znikomo maty w poréw-
naniu z oporem magnetycznym probki.

Pomiar przy zastosowaniu permeametru przepro-
wadza sie w ten spos6b, ze na jarzmie umieszcza sig
uzwojenie magnesujace, a na probce uzwojenie po-
miarowe. Zaleznie od tego, czy odczyty przeprowa-

J

Rys. 2. Wyznaczanie odwracalnej pracy magnesowania (Pole
zakreskowane jest proporcjonalne do tej pracy)

dza sie metodg balistyczng, czy tez za pomocg oscy-
lografu katodowego, stosuje sie odpowiednio uktad
polgczen przedstawiony na rys. 3 lub na rys. 4. Za-
réwno przy metodzie balistycznej jak i przy zasto-
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Rys. 3 Uklad polaczen do pomiaréw magnetycznych za pomoca
galwanometru balistycznego *

sowaniu oscylografu katodowego mozna 'wyznaczyé
petiice histerezy, a tym samym oznaczy¢ sile koercji
(H), pozostatosé magnetyczna (Ir), wielko$¢ namagne-
sowania spontanicznego (I~ Jo), straty. na histereze
(W ). oraz odwracalng prace magnesowania, ktérej war-
tosc jest proporcjonalna do pola’ zawartego pomledzy
gorng galezig petlicy histerezy, a osia (I) (rys. 2).
Stosujagc dwa jednakowe permeametry i dwie prébki
o ‘jednakowych wymiarach, z -ktérych jedna jest
probkg wzorcows, a druga badang, mozna prowadzié
badanie metoda réznicowa, przy ktérej otrzymuje sie
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pewna krzywa wypadkows, podajaca réznice wlasno-
S§ci magneétycznych prébki badanej w poréwnaniu
z wlasnoSciami magnetycznymi probki wzorcowej
w zaleznoSci od natezenia pola magnesujgcego.

Jezeli stosuje sie pomiar za pomoca galwanometru
balistycznego, mozna przy zastosowaniu materialu
catkowicie rozmagnesowanego otrzyma¢ pierwotng
krzywa magnesowania. Na podstawie specjalnej ana-
lizy tej krzywej mozna wyznaczyé przenikalno$¢ ma-
gnetyczng poczatkowg (up), oraz przenikalno$é rze-
czywistg jako funkcje natezenia pola magnesujgcego

[p,= ;}%=/"(H)].

Na rys. 3 przedstawiono uklad pomiarowy dla po-
miaréw magnetycznych przy zastosowaniu galwano-
metru balistycznego. Prad staly, ktérego natezenie
reguluje sie opornikiem (R;), plynie przez uzwojenie
magnesujgce M parametru. Klucz K; stuzy do prze-
lgczania pradu z uzwojenia magnesujgcego. Przelgcz-
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Rys. 4. Uklad pomiarowy do pomiaréw magnetycznych z za-
stosowaniem oscylografu katodowego

nik (K) stuzy do zmiany kierunku pradu w uzwojeniu
magnesujacym (M) lub w cewce (N). Impuls powsta-
jacy w cewce wtornej (P) na prébce umieszczonej
w permeametrze lub uzwojeninu pomiarowym cewki
(N) powoduje wychylenie galwanometru balistycznego,
z ktérego mozna obliczy¢ indukcje (B) w prébce na
podstawie wzoru:

Qbandt, oo

B= 8

gdzie: B — indukcja w gausach,
ny; — ilosé zwojow na cm diugoSci cewki po-
réwnawczej, )
N — ilo§¢ zwojow na cm dlugos$ci cewki ma-
gnesujgcej permeametru,
ny —ilo§¢ zwojéw cewki pomiarowej umiesz-
czonej na cewce poréwnaweczej,
I — natezenie pradu w cewce poréwnaweczej,
o — odchylenie galwanometru przy kommu-
tacji pradu w cewce pomiarowej,
B — odchylenie galwanometru przy kommu-
tacji pradu w cewce poréwnawczej.
Wz6ér (1) mozna stosowaé w powyzszej postaci, jezeli
przekrdoj cewki pomiarowej na cewce porownawczej
jest ré6wny przekrojowi uzwojenia magnesujgcego per-
meametru.

Na rys. 4 przedstawiono uklad pomiarowy stosowa-
ny przy uzyciu oscylografu katodowego jako aparatu
rejestrujacego. Napiecie z transformatora zasilanego
z sieci przyklada sie na uzwojenie magnesujace per-
meametru, w ktéorym umieszczona jest prébka (E)
wraz z uzwojeniem pomiarowym. Napiecie na oporze
(R1) polaczonvm szeregowo z uzwojeniem magnesujg-
cym przyklada sie na poziomie odchylajgce ptytki oscy-
lografu. Poniewaz napiecie to jest proporcjonalne do
natezenia pradu w obwodzie magnesujgcym, wobec
tego odchylenie poziome plamki jest proporcjonalne
do natezenia pola magnesujgcego (H). W obwodzie po-
miarowym stosuje sie uklad calkujacy zlozony z du-
zego oporu (Rp) i kondensatora o duzej pojemnosci
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(C). Napiecie ‘kondensatora (C), ktére przy odpowied-

nim stosunku C‘ jest, jak to mozna wykazaé, propor-

cjonalne do indukcji (B) w prébce, przykitada sie do
pionowo odchylajacych plytek oscylografu. Otrzyma-
na na ekranie oscylografu krzywa jest wowczas petli-
cg histerezy materiatu probki.

Natezenie pola magnesujacego (Hjp) oraz
(B) w probce mozna obliczyé z wzorow:

indukcje

— O uNtx
H““Rl.)\.l2
B_R-;-C-*q-y-lo‘
- IV} * 8 A

gdzie N; — ilo$¢ zwojow uzwojenia magnesujacego,
£ — napiecie w woltach powodujace odchyle-
nie plamki o 1 mm,
Ry — opor, z ktérego odbiera sig¢ napiecie przy-
kladane na plytki poziomo odchylajace,
ls — $rednia dlugo$é linii pola magnetycznego
w prébce,
A — powiekszenie liniowe przy fotografowaniu
oscylogramu,
Ry — opor w obwodzie wtérnym,
C — pojemno$é, z ktérej odbiera sie napiecie
przykladane na plytki pionowo odchyla-
Jace,
n — napiecie w woltach powodujgce odchyle-
nie plamki o 1 mm w kierunku piono-
: wym,
Ny — ilo$¢ zwojow cewki pomiarowej,
S — pole powierzchni przekroju probki,
x, Yy — odchylenia plamki w mm odpowiednio
w kierunku poziomym i pionowym.
Zastosowanie oscylografu katodowego jako urzadzenia
rejestrujgcego daje jeszcze te korzysé dodatkows, ze

.umozliwia zdejmowanie zarowno petlicy histerezy jak

tez petlicy Rayleigha w polach szybkozmiennych, cze-
go naturalnie nie mozna uzyskaé¢ przy zastosowaniu
galwanometru balistycznego.

Przy pomocy opisanego permeametru, stosujac po-

‘dane uklady pomiarowe, mozna nie tylko wyznaczyé

charakterystyczne stale magnetyczne materiatu,
w szczegolnosSci zeliwa, lecz réwniez okre§laé¢ na pod-
stawie zalezno$ci pomiedzy witasno$ciami magnetycz-
nymi a naprezeniami wielko§¢ naprezen wilasnych
w materiale.

mgr inz. Antoni Karamara

Zbadanie mozliwo$ci skrocenia czasu wyzarzania ze-
liwa ciagliwego przez obnizenie zawartoSci siarki .

Celem zbadania mozliwo$ci skrécenia czasu wyza-
rzania czarnego zeliwa ciggliwego przeprowadzono
préby odsiarczania zeliwa wytapianego w piecu mar-
tenowskim i zeliwiaku mieszankg sody z karbidem
oraz stopem magnezowo-krzemowym MSF 20 (skiad
chemiczny stopu: 21,51%% Mg, 50,63% Si, 5% Cu, resz-
ta Fe). Ponadto do préb wilaczono zeliwo wytopione
w piecu plomiennym obrotowym o bardzo niskiej za-
warto$ci siarki.

Dla okreS$lenia szybkos$ci rozpadu wolnego cemen-
tytu oraz cementytu eutektoidalnego przeprowadzono
wyzarzanie probek w zakresie temperatur pierwszego
(950°C) i drugiego okresu grafityzacji (720°C). Dla za-
pewnienia obojetnej atmosfery wyzarzania prébki za-
ladowano wraz z piaskiem kwarcowym w puszkach
z blachy stalowej. Wyzarzanie przeprowadzono w la-
boratoryjnym piecu elektrycznym oporowym.

W tabl. 1 zestawiono sktad chemiczny proébek odla-
nych z pieca martenowskiego i odsiarczanych mie-
szankg sody bezwodnej z karbidem, stopien odsiar-
czenia oraz czas wyzarzania potrzebny do uzyskania
struktury perlitycznej (po pierwszym okresie grafity-
zacji) i ferrytycznej (po drugim okresie grafityzacji).
W tabl. 2 podano podobne wyniki dla prdébek - odla-
nvch z pieca martenowskiego i-odsiarczanych stopem
MSF 20. Podobnie w tabl. 3 zestawiono sklad chemicz-
ny prébek odlany¢h z zeliwiaka, odsiarczanych mie-
szanky sody bezwodnej i karbidu, stopien odsiarcze-
nia oraz czas wyzarzania potrzebny do uzyskania



struktury perlitycznej (po pierwszym okresie grafity-
zacji) i ferrytycznej (po:drugim okresie grafityzacji).
W tabl. 4 podano podobne wyniki dla prébek odlanych
z zeliwiaka i odsiarczanych stopem MSF 20.

Tablica 1

3. Odsiarczanie stopem - magnezu z Zelazokrzemem
MSF 20 (do 2,0%) pozwala na uzyskanie obnizenia
zawarto$ci siarki do 50°%. Stopiefh odsiarczenia jest
tu takze wiekszy przy wiekszej zawartoSci siarki
w zeliwie wyjSciowym i przy wiekszym dodatku
stopu.

4. Wprowadzenie stopu magnezu z zelazokrzemem

" |
| i 0 - ; f O
Totatek | * 8kiad shemioany lo z?:s WoKgres l MSF 20 do’ czarnego zeliwa ciagliwego powoduje
i } [ | e | do uioﬁczeni’; ! skrécenie czasu wyzarzania w zakresie pierwszego
L. - ; ! S s | grafityzacii w | okresu grafityzacji do 4 godzin dla zeliwa wytapia-
g |3 ¢ lsi sl vl s | el godzinach | nego w piecu martenowskim, za§ 4-+-12 godzin dla
7 § i 95" 8 _ zeliwa wytapianego w zeliwiaku. Podobnie w za-
k- 5 i gE Ig%léggsllgzool;rces: kresie drugiego okresu grafityzacji uzyskano skré-
N il * i @ @ | | cenie czasu wyzarzania do 12-+-18 godzin zaréwno
i ] dla zeliwa wytapianego w piecu martenowskim jak
1 — | — | 246] 075 041 0,10 | 0,104| — pon}i-4 42-—56! i w zeliwiaku. Poréwnanie jednak tych wynikéw
2| 0,5 | 0,12 | 2,46 | 0,72 | 0,41 0,10 | 0,100 3,8 | 4 =8 pok;sadi z prowadzonymi réwnolegle badaniami wlasnymi
nad modyfikowaniem czarnego zeliwa -ciggliwego
8(-1,0 | 025240 0,71 0,39 0,09 | 0,033 202 |8~ 12 P°5‘:‘d zelazokrzemem wskazuje, ze skrécenie czasu wy-
_ ) zarzania nie bylo wynikiem odsiarczania, lecz mo-.
4| 15 | 037238 0,70 0,39 0,09 °v°64| 384 1812 P";‘G"dl dyfikujacego dziatania krzemu, obecnego w stopie.
Tablica 4
Tablica 2. Sktad chemiczny 9/, g‘; Czas wyzarzania po-
Sklad chemiczny % Czas wyzarza- g z trzebny do ukoficzenia
nia potrzebny %\o E grafityzacji w godzi-
Dodatek Stopien | do ukonczenia vl . i N “f’h L
L. stopu odsiar- | grafityzacji w £ BL|Muj 2 S o2
p-| MSF 20 C Si |([Mn| P | 8 " godzinach al ok 2.° 1 okres II okres
i o/ ‘ czania 7| B®m Ss 0 C 7200 C
0 - I okres|Iokres| |~ A= e | % 2
} i [ 9500C | 7200C :
_ : 16 — |281|1,22/053|018./028 | — .| 4 8 | 1218
5 —_ 2,33 | 0,95 | 0,37 | 0,09 | 0,097 — 4 —8 | 42-:-56 T — |25 088|071 017 | 0,205 | — — —
6 0,25 2,38 | 1,12 | 0,36 | 0,09 | 0,093| 4,1 |poniz. 4| 12-+18 1) ——)—|—— o e e e
) 05 937 | 128 0,36 | 0,09 | 0,085 12.4 R |0 2,68 091|085 0,190,565 — | 812 | 42 =56
8 0,75 2,31 (1,62 0,35| 0,090,074/ 24,0 ,» 4/|ponizej — 12,73] 0,64 048 | 0,18 | 0,240 | — — D |
‘ . 8 18— |——|—— [
| o opaid
9| 10 2,20| 1,67| 0,35 0,000,073 250 | . 4|ponizej| | |5 |266) 0955 058 02610,230) 41 | 4+ 8 | ponisej 8
: 8 — | 264|074 053] 0,19 | 0,267 | — - -
10 1,5 2,31 | 1,78 | 0,37 | 0,08 | 0,070 28,0 . 4!ponizej 19 —_— i
8 0,75 | 2,60 | 1,10 | 0,51 | 0,24 | 0,225 | 1,67 | ponizej 4 | ponizej 8
1)~ 20 2,23 | 2,02 | 0,35 | 0,09 | 0,045 53,6 w 4 T = | 264 0,70 052 020 0,205 — — —
20| ——|———|—— - —_ ——
- 1,0 | 2,69 | 1,13 | 0,53 | 0,25 | 0,122 | 40,4 | ponizej 4 812
Tablica 3 gyl — | 2631047 0441 0,18 0,268 — — —
Dodatek Sklad chemiczny % Czas wyzarza- - 15 | 2,54 | 1,20 0,45 | 0,33 (0,135 | 49,5 | ponizej 4 | ponizej 8
L nia potrzebny | — | 283| 057|052 0,19 027 | — - - |
b do ukonczenia | 90| —i—|—|—|—|—|—
L. o T o | grafityzacji w ,20 | 2,65 | 1,56 | 0,50 | 0,28 | 0,150| 44,4 - —
'P- ;\3 : c Si |Mn| P s |= ; godzinach
| K 2 2 5 |I okres | II okres
‘ g | = % 8| 9500C | 7200C Tablica 5
| i 9
2| — — 315 (0,83 | 0,63 | 0,11 [ 0.198) — | 18——24 |pomnad 56 Sklad chemiczny % Czas wyzarzania potrzebny i
13| 0,5 | 0,13 |3,17 [ 0,80 | 0,50 | ¢,11 0,160, 19,1 1218} , &6 do ukoficzenia grafityzacji
11 1,0 | 025 |8,25 (0,72 | 0,55 | 0,11 | 0,129| 84,8 |12—-18| , &6 w ‘godzinach ' ‘
|15 1,5 | 0,40 | 3,06 | 0,69 | 0,50 | 0,10 | 0,090/ 54,5 | 18--24 |- , 56 e clsilm|p|s
¢ : 1 okres 11 okres
. 9500 C 7200 C
Ponadto dla poréwnania wynikéw odl:zno probki :
z zeliwa, ciggliwego o-bardzo niskiej zawartosci siarki, .

y : P 23 | 2,62 | 0,£0 | 0,11 | 0,11 | 0,011 1218 onad 48
wytapianego w piecu plomiennym obx:otowym,' wyko- a5 {217 1118 | 0o0 | 0.0 L oi0ts fatis P 48
nujgc trzy wytopy o roznym skladzie chemicznym. 25 | 241] 143|021 | 0,10 | 0,028  12--18 1824
W tabl. 5 zestawiono sklad chemiczny zeliwa oraz : ' : : : j :

czas wyzarzania potrzebny na uzyskanie struktury

perlitycznej (po pierwszym okresie grafityzacji) i fer-

rytycznej (po drugim okresie grafityzacji).
Na podstawie przeprowadzonych préb mozna wy-
ciggnaé nastepujgce wnioski:

1. Odsiarczanie mieszanka sody (do 1,5%) z karbidem
(do 0,40%0) czarnego zeliwa ciggliwego, wytapianego
w piecu martenowskim lub zeliwiaku, pozwala na
obnizenie zawarto$ci siarki do 60%, zawartoSci
pierwotnej, przy czym stopien odsiarczenia jest
wiekszy im wyzsza zawartos¢ siarki w zeliwie wyj-
$ciowym i im wiekszy dodatek mieszanki odsiar-
czajgcej.

2. Qdsiarczanie czarnego zeliwa ciagliwego mieszanka
wody z }garbidem nie wplywa na skrécenie czasu
wyzarzania.

5. W wyniku prob otrzymania czarnego zeliwa ciggli-
wego o niskiej zawarto$ci siarki uzyskano zeliwo
wytopione w. piecu plomiennym obrotowym o.za-
warto$ci ponizej 0,02% S, co jednak nie wplynelo
na skrdcenie czasu wyzarzania w poréwnaniu z Zze-
liwem wytapianym w piecu martenowskim i w ze-
liwiaku.

Stad ogdlnie praca wykazata, ze sporadyczne préby
odsiarczania wykonywane w przemyS$le celem obni-
zenia zawartoSci siarki w zeliwie ciggliwym i skré-
cenia czasu wyzarzania nie sa celowe, gdyz zmniejsze-
szenie zawarto$ci siarki .nie prowadzi do skroécenia
czasu wyzarzania, je$li stosunek zawarto$ci siarki
i manganu nie jest odpowiedni.

mgr .inz. Jan Raqczka
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Spektograficzna metoda oznaczania magnezu W zeliwie
sferoidalnym

Zeliwo sferoidalne znajduje coraz szersze zastoso-
wanie w odlewnictwie. Praktyczne wprowadzanie te-
go typu zeliwa pocigga za sobg konieczno$¢ kontro-
lowania zawarto$ci procentowej magnezu. Optymalna
ilos¢ magnezu w zeliwie sferoidalnym wynosi od 0,05
do 0,07% magnezu wedlug wynikéw opubhkowanych
badan.

Analiza zawartoSci magnezu rzedu setnych cze$ci
procentu napotyka na trudnosci. Metody chemiczne
sg z jednej strony zmudne i diugotrwate oraz wyma-
gaja drogich odczynnikéw chemicznych, a z drugiej
strony nie gwarantujg wynikéw oznaczen o wystar-
czajgcej doktadnoSci.

Literatura zagraniczna podaje, ze dokladne i szyb-
kie oznaczanie zawarto$ci magnezu w zeliwie sferoi-
dalnym wykonywaé¢ mozna na drodze spektralnej.
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Rys. 1. Wykres analityczny Mg/Fe uzyskany przy uzyciu me-
tody spektrograficznej

Metoda oznaczania magnezu w zeliwie sferoidalnym
przy pomocy analizy spektralnej nie byla dotychczas
u nas w kraju nigdzie stosowana. Obecnie w Instytu-
cie Odlewnictwa w Krakowie opracowano spektro-
graficzng metode analizy zZeliwa sferoidalnego na za-
warto§¢ magnezu.

Do wykonywania analiz potrzebna jest aparatura
spektrograficzna: spektrograf kwarcowy o $redniej
dyspersji z generatorem wzbudzenia iskrowym, spek-
troprojektor oraz mere]estrujacy mikrofotometr. O-
pracowana w Instytucie Odlewnictwa metoda pozwa-
la na oznaczanie zawartoSci magnezu w zeliwie sfei-
roidalnym w granicach od 0,3 do 0,5%% magnezu. Po-
niewaz metoda korzysta z wzorcéw roztworowych,
uniezalezniona jest ona od kontrolnych analiz wzor-
céw i moze byé latwiej wprowadzana do zakladéw
przemysowych.

Wazna zaletg metody jest szybkosé, mianowicie
czas potrzebny na wykonanie 5 oznaczen magnezu
wynosi okolo 7 godzin, tj. 1 dzienn pracy.

Réwniez dokladno$¢é metody jest wystarczajgca dla
celéw przemyslowych: 0,03/ magnezu mozna ozna-
czyé z dokladno$cig * 0,0039%/0 bezwglednie.

- ‘Mozliwoéé upowszechniania spektrograficznej me-
tody oznaczania magnezu w  Zeliwie sferoidalnym
w przemyS$le jest duza, poniewaz posiadamy juz
w kraju sporo aparatury spektrograficznej produkecji
radzieckiej, bardzo dobrze nadajacej sie¢ do tego celu.
Niestety generatoréw iskry posiadamy dotychczas nie-
wiele i to stanowi wlasciwie jedyna powazniejsza
trudno$é przy szerszym wprowadzaniu metody.

Opis opracowanej w Instytucie Odlewnictwa spektro-
graficznej metody oznaczania magnezu w zeliwie sfe-
roidalnym oraz instrukcja przemystowa ukazg sie
w najblizszym czasie w ,Przegladzie Odlewnictwa“.

mgr Zofia Czajkéwna

KRONIKA INSTYTUTU ODLEWNICTWA

Narada w Kuzni Raciborskiej

W ramach wspélpracy naukowcéw z pracownikami
przemystu Gabinet Techniczny WDK i Wojewddzka
Rada Zwigzkéw Zawodowych w Opolu zorganizowali
w dniu 24. 9. 54 narade przedstawicieli pracownikéw
naukowych Instytutu Odlewnictwa w Krakowie
z uczniami Zasadniczej Szkoly Zawodowej i pracow-
nikami Odlewni Fabryki Urzadzen Mechanicznych
»Rafamet“ w Kuzni Raciborskiej oraz Zakladéw Bu-
dowy Maszyn w Nysie. Z ramienia Instytutu Odlew-
nictwa w naradzie wzigli udzial: mgr inZ. K. Hess
i mgr T. Rzepa.

Przedmiotem narady byly hastepujace zagadnienia:

1. Przyczyny wystepowania brakéw odléwniczych
i metody ich zwalczania.

2. Stosowanie korzystnych ekonomicznie materia-
16w formierskich i nowe metody formowania.

Zagadnienia powyzsze, om6éwione w oparciu o bra-

ki odlewnicze- wystepujace w F. U. M. ,Rafamet*,
wywotaly ozywiong dyskusje. Wymiana pogladéw
przyczyni sie do skorygowania stosowanej dotychczas
technologii produkcji kilkutonowych odlewoéw.

Nastepnie omdéwiono formowanie w cemencie, dzie-

lac sie -wzajemnie wlasnymi do$wiadczeniami. Na za-
konczenie zapoznano obecnych z metodg formowania
skorupowego. Z uczniami przedyskutowano metode
nauczania zawodu w ramach éwiczen na zakladzie.

W wyniku dyskusji nad spotykanymi trudnos$ciami

w produkcji podsumowano narade nastepujgcymi
wnioskami:

1. przyspieszyé¢ produkcje aparatéw do badania pia-
skow formierskich, bez ktérych niemozliwy jest
postep produkcji odlewniczej,

2. wzméc kontrole nad jakoScia i jednorodnos$cig
materiatéw formierskich, a przede wszystkim
piaskéw formierskich, .

3. opracowaé¢ metode i uchronié produkcje urzadzen
do odpylania mas formierskich.

mgr Tadeusz Rzepa

TREQC‘ BIULETYNU INFORMACYJNEGO IO OPRACOWANA JEST PRZEZ ZESPOL PRACOWNIKOW
INSTYTUTU ODLEWNICTWA
ADRES REDAKCJI: INSTYTUT ODLEWNICTWA, KRAKOW 12, BOREK FALECKI, UL. ZAKOPIANSKA T3
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CZASOPISMA NADESEANE KRAJOWE

PRACE INSTYTUTU. ODLEWNICTWA zeszyt 1/54
zawiera m in. nastepujgce artykuly: K. Korecki —
»WpDlyw skladu chemicznego i warunkéw topienia
oraz odlewania stopu AL4 na wlasnosci mechaniczne
i mikrostrukture odlew6w piaskowych®, J. Piaskow-
ski — ,,Badania nad wplywem domieszek utrudniajg-
cych krystalizacje grafitu sferoidalnego w zeliwie*,
S. Szymcezyk — »Refektoskopia fluoroscencyjna‘.

PRZEGLAD SPAWALNICTWA w zeszycie nr 9/54
znajdujemy m. in. nastepujgce artykutly: ,,Miesigc po-
glebienia przyjazni polsko-radzieckiej“, mor inz. W,
Pac = ,Charakterystyka pr6b wytrzymato$ciowych
spoin pachwinowych*, mgr in2. J. Biernacki — ,Nor-
mowanie czasu spawania“, mgr inz. T. Drqzkiewicz —
»Wplyw odlegtos$ci i kata natryskiwania na przyczep-
nos¢ warstwy*.

PRZEGLAD GORNICZY =zeszyt nr 9/1954 obej-
muje m. in. nastepujace artykuty: prof. d_1.- inz, W Bu-
dryk — ,Przepisy techpicznej eksploatacji lgopaln we-
gla w- $wietle niektérych wypadkéw pozarowych®,
angr inz. W. Czechowicz — ,Kierunki rozwoju postgpu
technicznego w gornictwie rud zelaza“, mgr inz. J.
Nowak — ,Turboelektryczne lampy dolowe*, oraz
dziaty: ,Przeglad zagraniczny“, ,Biuletyn Giéwnego
Instytutu Goérnictwa*.

PRZEGLAD GORNICZY w zeszycie nr 10/54 znaj-
dujemy m. in. nastepujgce artykuly: Akademik
A. Skoczyniski — ,,Wspolczesne poglady na nature na-
gtych wyrzutéw wegla i gazu w kopalniach i sposoby

ich zwalczania“, mgr inz M. Borecki — ,Hydrau-
liczna eksploatacjia w kopalniach ZSRRY, mgr inZ,
Z. Neulinger — ,,Strzelanie mikrozwloczne*, mgr inz.
A. Lisowski — ,Polska i radziecka klasyfikacja sy-

steméw eksploatacji pokladéw wegla“.

HUTNIK zeszyt 10:54 przynosi m. in. nast'e,pu'jace
artykuty: E. W. — ,,Wielka Rewolucja Pazdzierniko-
wa a rozwoj techniki w ZSRRY, inz. M. Brafma.n -
,Pomoc radziecka przy budowie i uruchomieniu
pierwszej .polskiej huty aluminium®, kand. nauk J.
Bazan — ,Nowe metody badania wzglednego ruchu
metalu na powierzchni styku z walcami*, prof. dr J.
Kamecki i inz. J. Sedzimir — ,Otrzymywanie kobal-.
tu jakg produktu ubocznego przy thromPfaluleipanJ
przerobce ubogich rud wielometalicznych®, inZ. B.
Kal'nowski, dr inz. A. Grossman i F. Janta — ,,Wplyw
mechanicznej obrébki koksu na jego jakosc“, a.dzigl
,,Nowoéci 2z dziedziny hutnictwa* prace: M. Bielan-
ski — ,.Przodujace metody ukladania sklepien piecéw
mattenowskich®, J. Natkaniec — ,Wplyw manganu
na przebieg procesu wytapiania stali w zasadowym
piecu martenowskim®, J. Natkaniec — , Dwunastoto-
nowy piec indukcyjny bezrdzeniowy*.

WIADOMOSCI HUTNICZE w zeszycie nr 10:54
znajdujemy m. in. nastepujace artvkuly: W. Gryk-
sztas — ,,Wierna i niezlomna przyjazn bratnich naro-
dow“, dr K. Wapiennik -~ ,Badanie i wprowadzenie
przodujacych metod pracy w stalowni“. mor inz W.

Sakwa — ,,Grafityzacja zeliwa ciggliwego®, a dzial
»,Mlodego hutnika“ przynosi prace: , Automatyczna
walcarka®, mgr K. Doniec — ,,Produkcja olowiu hut-
niczego®, mgr inz. M. Musiat — ,,Wynalazczo§¢ hut-
nicza“.

CZASOPISMA NADESLANE ZAGRANICZNE

LITIEJNOJE PROIZWODSTWO zeszyt 6/54 zawiera
m. in. nastepujgce artykutly: F.-T. Jefinow i in. — ,,0d-
lewanie stalowego Srutu‘, A. J. Wotynek —, Luzy tech-
nologiczne w formie odlewniczej*, J. M. Dowgalew-
ski — ,,Odlewanie magneséw trwatych®, S. I. Spekto-
rowa i inn. — , Podstawowe parametry przy odlewaniu
do form skorupowych®“, M. I. Ananin.— ,Obliczanie
wydajno$ci pracy wytapiaczy“, N. M. Priadkin — , Re-
generator do podgrzewania- dmuchu zeliwiakowego®,
N. I. Puchalski — ,,Mechanizacja zatadowania wsadu
do zeliwiakéw o niskiej wydajnosci“, W. A. Fuklew —
»Przedmuchiwanie zeliwa tlenem w zbiornikach wielo-

wDoswiadczenia i

wannowych®, O. A. Kantor i A. A. Pawlowa — ,Sre-

- brzysty przelom‘ w stopie Al8“, I. W. Kudriacew i N. A.

Balabanow — ,,Wplyw wad powierzchniowych na wy-
trzymato$é zmeczeniowyg waléw korbowych z zeliwa
sferoidalnego*,” A. 1. Bajkow — ,Wlasciwosci procesu
krystalizacji odlewu odsrodkowego“, K. P. Bunin —
»O tak zwanym ,,bezpo$rednim* rozpadzie cementytu*,
S. W. Russjan i N. N. Gotowanow — ,Zastosowanie
rdzeni z mocznika technicznego (karbamidu —
CO/Hz/2) przy precyzyjnym odlewaniu czesci o skom-
plikowanych konturach wewnetrznych“, N. I. Awer-

buch — ,,Olewanie duzych korpuséw dla reduktoréw®,
A. M. Niejmark — ,Dwuwarstwowe odlewanie k61
§limakowych®, M. M. Britach — ,Zastosowanie nad-

lewéw latwo usuwalnych przy duzych odlewach cien-
kosciennych*, W. M. Czursin i G. I. Kwitczasnyj —
»Z doswiadczen brygady zespolowej nad mozliwosciami
oszczedno$ci metalu“, A. Michajtopulo i in. — , W od-
powiedzi prof. A. A. Gorszkowowi®, J. N. Taran —
»Krystalizacja zeliwa sferoidalnego*.

»SLEVARENSTVI* — w zeszycie 9/54 znajdujemy
m. in. nastepujace artykuly: Z. Eminger, J. Nesnidal —
»Elektryczny piec lukowy posredni typu ENS 40
i EN 40“, A. Valdsek — ,Nowy spos6b postepowania
przy dodawaniu magnezu do stopéw auminium‘, V.
Batek, A. Straka, J. Kracik — ,,Stosowanie nadlewéw
izolowanych w odlewach staliwnych“, K. Handk —
nZmechanizowana stacja przerobu masy formier=
skiej*. — Z praktyki odlewniczej: — A! Kubacky —
wyniki stosowania czernidel dla
rdzeni i form na odlewy staliwne.“.

»HUTNICKE LISTY“ — zeszyt 9/54 przynosi m. in.
artykuly: Z. Eminger, A. Fiala, J. Slajs: — ,Mecha-
niczne i fizyczne wlasno$ci odlewow z austenitycznej
stali chromoniklowej stabilizowanej tytanem“, F.:
Jansch, F. Blazek — ,Nowa metoda dokonywania
spustu z pieca martenowskiego przy pomocy urzadze-.

nia spustowego ,,OP 92%, P. Skulari — ,,Badanie na-
prezen wewnetrznych przy pomocy promieni rentge-
na“, J. Elfmark — ,Nagrzewanie stali w piecach kuz-
niczych*. '

FONDERIE zeszyt nr 104 (wrzesien) 1954 przynosi
m. in. nastepujace artykuly: A. Collaud — ,,Uogélnie-
nie pojecia twardosSci wedlug Diibi’ego“, A.. Wittmo-
ser — ,,0 ,zarodkach” grafitu-sferoidalnego“, J. Prat—
»Przyczynek do badan nad zagadnieniem odpylania
spalin z zeliwiaka“, — ,Norma wytwarzania stopu
A-S13 i stopow zblizonych*.

FONDERIE zeszyt nr 105 (pazdziernik) 1954 zawiera
m. in. nastepujgce artykuly: P. Nicolas — ,,Wplyw sa-
dzy pochodzenia mineralnego, smoty i trocin w ma-
sach formierskich wilgotnych i suszonych“, G. Ber-
ger, A. Belin — ,Krzepniecie i wymiarowanie nadle-
wow", ,Eadowanie wiéréw zeliwnych i stalowych do
zeliwiaka“ "a’ dziat ,,Rady praktyczne dla odlewnikow*
prace: — ,Oznaczanie wegla w zeliwie“, — , Ognio-
odporne staliwo*.

GIESSEREI zeszyt nr 20’54 obejmuje m. in. nastepu-
jace artykuly: P. Schneider — ,Dzialalno$é ‘Stowarzy-
szenia Niemieckich Odlewnikéw*, K. Roesch — ,Za-
gadnienie gospodarki piaskami formierskimi*, H..Tim-
merbeil — |, Zastosowanie nadlewéw z masy o malym
przewodnictwie cieplnym przy odlewaniu zeliwa sfe-
roidalnego*, A. Koniger — ,Zachowanie rsie stopow
zelaza w kwasach*, L. Hiitter — ,Lejno$é¢ zeliwa“, H.

- Schiffer — ,Procesy spalania w zeliwiaku“. W dziale

»Przeglad pism“ zamieszczono prace: — ,,Wprowadza-
nie formowania skorupowego“, — , Wady -odlewow
cisnieniowych®, — , Wprowadzanie magnezu.do zeli-

wa*, — ,,O0dlewanie zeliwnych rynien*“ a dzial ,,Z prak-

tyki odlewniczej“: ,,Ci§nienie metalu ma rdzenie“, —
»Wzmacnianie modeli“. Précz tego w dziale ,Pytania
i odpowiedzi“ znajdujemy prace: — ,,Wady powierzch-
ni“, — ,Wady odlewéw zeliwnych“, — ,Uklad wle-
wowy przy formowaniu maszynowym¢, — ,Paczenie
odlewéw*, — -, Wytrzymato§¢ pokryw kanatowych® —
»Przylepianie masy do lakieru modeli“, ,Trwalo§é
tygli“, a w dziale ,NowoSci*: — , Maszyny ciSnienio-
we“, — ,Urzadzenie transportowe“, — ,,Urzadzenia do
kontroli mas formierskich*, ’



Cena nesuytu at 6.—

WYDAWNICTWO GORNICZO-HUTNICZE

ANDREJEW L. i PIEKUTOWSKI Z.: Oczyszczalnia
.gazu wielkopiecowego i jej obsluga 1953, s. 108,
2t 7.—

ANDREJEW L. i SOBCZYK Z.: Obsluga przepycho-
wych piecéw walcowniczych. 1953, s. 100, 21 6,70
BOLCHOWITINOW N. F.: Metaloznawstwo i obréobka
cieplna. Tilum. z ros. C. Niewiadomski 1953, s. 310,

zl 29—

CHODKOWSKI S.: Metalurgia Zelaza w zarysie. 1933,

8. 359, z1 35,50

CIAS W.: Jakosé stali obrabianej cieplnie. 1953, s. 76,
zt 5.—

DURRER R.: Przerébka hutnicza rud Zelaza oprocs
przerébki w wielkim piecu na koksie. Tlum. z niem.
M. Grabania i F. Zieliniski 1953 s. 148 zi 10,50

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

STANKIEWICZ M.: Wytapianie stali w elektrycmych
piecach tukowych. 1053, s. 103, zt 7.—

NOWOSCI WYDAWNICZE

BIELAJEW A. J.: Metalurgia lekkich metali. Tium.
z ros. Ryzy W. 1954, s. 312, zl 31.—

CEJDLER A. A.: Metalurgia miedzi 1 niklu. Tilum.
z ros. Niewiadomski C. 1954, s. 291, 2zt 29.—

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

GRYKSZTAS W.: Hutnicy Kraju Rad. 1954, s. 103,
2t 6.—

HOLEWINSKI S.: Metalurgia suréwki. Tom II. 1954,
s. 342, zt 35—

HOLEWINSKI S.: Przygotowanie rud i topnikéw dla
wielkiego pieca. 1954, s. 183, zt 17.10

KRECZMAR S.: Pomysly racjonalizatorskie hutnika
1954, s. 47, 21 1.80

MAZANEK E.: Bezpieczenstwo pracy przy wielkich

- piecach: 1954, s. 87, zt 4.—

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

MIERZYJEWSKI A, MARKUS'ZEWICZ M.: Materiaty
magnetyczne 1954, s. 497, 2t 62,50 :
MUSIAL M.: Jak sie walcuje szyny. 1954, s. 45, zt 2.50

PAWLOWSKI S. i SZYMBORSKI W.: Ceramiczne
tworzywa izolacji ciepinej. 1954, s. 204, zt 16.—

Piece grzewcze walcownicze i kuinicze. Tom I. Praca
zbiorowa pod red. Wusatowskiego Z. 1954, s. 262,
z} 28,50

Piece ogrzewcze walcownicze i kuznicze. Tom II. Praca

- zbiorowa pod red. Wusatowskiego Z. 1954, s. 248,
zl 27.—

RYSZKA E.: Mierzenie temperatur w urzadzeniach
hutniczych. 1954, s. 92, zt 6.20

RADWAN M.: Wielkopiecownictwo w Zaglebiu Sta-
ropolskim w polowie XIX wieku. 1954, s. 84, zt 9.60

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

PANSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNE

NOWOSCI WYDAWNICZE

BRYS S.: Spawanie i lutowanie przewodow aluminio-

wych. Wyd. 2. s. 128, zt 9.—

-BUCZYLO E.: Suszenie w przemySle chemicznym. Se-
ria ,.Bede Fachowcem®. s. 44, zt 2.—

Elementy mechanizméw. Praca zbiorowa pod red. S. N.
Kozewnikowa. Tium. z ros. T. Gnoinski. s. 544,

zt 59.— (w oprawie)

FILIPKOWSKI S.: Szkolenie zalég. Bxbhoteczka Wy-
-ktadowcy BHP. s. 24, zt 1.—

FLATTAU J.: Oswnetlenie. Blbhoteczka Wyktadowcy
BHP. s. 32, zt 2—

GARLICKI R.: Organizacja. i dzialalnosé sluiby bhp.
Biblioteczka Wyktadowcy BHP. s. 53, z! 2.50

KUCHARSKI J., KOZIOROWSKI L.: Oczyszczanie
Sciekow przemyslowych. Metody i przyktady. s. 320,
z} 28.— (w oprawie)

LUTOSEAWSKI J.: Proces wypelnienia formy i krzep-

nieeia niefalu. s. 87, 2t 6.—
MYSLICKI A.: Zasady doboru pmrza,dow rozdziel—

czych s. 131, zt 10.—

NIEZEWIENKO G. S.: Moje doSwiadczenia - przy
szybkos$ciowej obrobce metali. Tlum. z ros. Z. Zu-
rakowski. s. 65, zt 3.—

PELCZYNSKI T., SYPNIEWSKI R.: Metaloznawsiwo.
Wyd. 3. s. 200, zt 9.— Zatwierdzono do uzytku
szkolnego przez USZ ,

SKOCZYNSKI Z., NOWACKI P. J Zwarcia w wy-
sokonaplqclowych ukladach energoelektrycznych,
s. 832, z 57.— (w oprawie)

STARCZAKOW W.: Przekladniki. s.
(w oprawie) . :

TROSKOLANSKI A. T.: Bydromechanlka technicz-
na. Tom 2. — Hydraulika. s. 460, zt 37—

WEASOW W. F.: Lampy elektronowe. Tium. z rf
)

240, z¥ 19—

J. Groszkowski. Wyd. 2. s. 580, zt 55.— (w.oprawi

WORONOW W. T., LOWCKIJ N. N.: Projektowa
urzadzen energoelektrycznych zakladéw przemy- -
stowych. Ttum. z ros. S. Mossakowski. s. 304,.zt 31.—
(w oprawie)

R

Do nabycia w ksiqurpiach technicznych Domu Ksiazki i u kolporterow zakladowych




Rzad Ludowy zapewnia rozwéj fachowych bibliotek
zaktadowych-

Zwracamy uwage na doniosta Uchwate Prezydium Rzadu dotyczaca zakladowych bibliotek fa-
chowych. Mianowicie, w Monitorze Polskim nr A-94 z dnia 16 pazdziernika 1955 r. ogloszona zo-
stala pod poz. 1306 Uchwala Prezydium Rzadu nr 697 z dnia 24 wrze$nia 1953 r. w sprawie rozwoju
sieci fachowych bibliotek zakiadowych.

Uchwata ta reguluje stan organizacyjny, oso bowy, lokalowy oraz — co jest bardzo wazne —
finansowy bibliotek zakladowych. Na uwage zastuguja w. szczegélnosci nalozenie na kierownictwo
zakladow pracy obow1qzku bezposredniej opieki nad bibliotekg zakladows. Obow1azek ten dotyczy
wszelkich przejawéw pracy biblioteki, zaré6wno w zakresie gromadzenia, konserwacji i udostepniania
zbioréw biblioteki, jak propagowania i pobudzania czytelnictwa technicznego.

Postep techniczny uzalezniony jest w 'duzym stopniu od umiejetnoéci korzystania z pi$miennic-
twa technicznego. W wielu zakladach pracy nie przywigzywano jednak dotychczas dostatecznego
znaczenia ani do posiadania wlasnej biblioteki za ktadowej, ani do zachecania wszystkich pracowni-
kéw — od robotnika do inzyniera — do posilkowania sie literatura techniczng. Sam fakt podjecia
przez Prezydium Rzadu wspomnianej na poczgtku uchwaly stawia zagadnienie bibliotek fabrycz-
nych i czytelnictwa technicznego w rzedzie spraw o donioslo$ci- panstwowej. Daje do reki skuteczna
bron o wilasciwe zaopatrzenie biblictek fabrycznych w ksigzki i czasoplsma 0 spopularyzowanie ma-
sowego czytelnictwa ksigzki techmczneJ

Wzywamy wszystkich naszych czytelnikéw, aby w oparciu o Uch’wale Prezydium Rzgdu zainte-
resowali sie jeszcze bardziej intensywnie biblioteka fachowa w swoim - zakladzie pracy. Wtasciwe
wykorzystanie zawartych w Uchwale postanowien pozwala na uruchomienie odpowiednich’ $rodkéw
finansowych na rok 1954, w celu zakupu ksigzek, prenumeraty czasopism, konserwacji zbior6w bi-
bliotecznych, umozliwia uzyskanie odpowiedniego lokalu, wykwalifikowanych pracownikéw biblio=
tecznych, powotlanie komisji blbllotecznych rozwiniecie szerokiej akcji krzew1en1a czytelnictwa tech-
nicznego.

Ankieta czytelnicza o ksiazce technicznej

Po dokladnym zapoznamu sie z odpowiedziami, nadestanymi na pytania ankiety ogloszonej w ma-
ju 1953 r. przez ,Glos Pracy“ i Panstwowe Wyda wnictwa Techniczne,

Sad Konkursowy w skiadzie Przedstawicieli NOT, jako przewodniczgcego, oraz przedstawicieli
Redakcji ',,Glosu Pracy”“ i Panistwowych Wydaw nictw Technicznych, postanowil, zgodnie z warunka-
mi konkursu: trzy pierwsze nagrody w wysokosci po zi 400.— kazda przyzna¢ nastepujgcym osobom:

1. Ob. Stanistaw Karalow — Piastéw k/War- 2. Ob. Franciszek KoS$cielnik —— Chorzéw I
szawy ’ 3. Ob. Leszek Kumor — Debica

ze$¢ nagrdd po zd 300.— kazda:

1. Ob. Wiladystaw Chowrona — Jarosiaw 4. Ob. Wiadyslaw Solowij — Rzeszow

2. Ob. Bonifacy Palasinski — Warszawa 5. Ob. Zdzislaw Szajkowski — Warszawa

3. Ob. Konrad Pietrowski — Siemianowice 6. Ob. Wiladyslaw Wojciechowski — Gorlice
1ziesiet trzecich nagrod po zt 200.— kazda:

1. Ob. Roman Bielak — Miedzychdd 6. Ob. Andrzej Sawicki — Poznan

2. Ob. Alojzy Gajewski — Poznan 7. Ob. Henryk Szarf — Kedzierzyn

3. Ob. Mieczyslaw Janik -— Gliwice 8. Ob. Leszek Watrébski — Warszawa

4. Ob. Gedeon Kostka — Imielin ) 9. Ob. Lucjan Zuzia — Krakéw

5. Ob. Stefan Labisz — Bydgoszcz 10. Ob. Eugeniusz Zybura — Swiebodzice

Ponadto Sad Konkursowy postanowil wyrézni¢ dodatkowo cztery odpowiedzi, pomimo niedo-
trzyrpama warunkow ankiety (pkt 1 ankiety) przyznajac ich autorom cztery nagrody wuzupelniaja-
ce mianowicie: e

po zt 200.— _ .
1. Ob. Wiladystaw Machulski — Kolbudy 2. Ob. Kollmann — Bydgoszcz
po zt 150.— :
1. Ob. Wiadystaw Januszynski — Swinoujscie 2. Ob. Antoni Josko — Szczecinek

Niezaleznie od nagréd pienigznych Sad Kon kursowy postanowil przyznac nagrody ksigzkowe
wszystkim wyzej wymienionym oraz nastepujacym osobom:

1. Ob. A. Bardyga — Bydgoszcz 15. Ob. J. Przybyla — Gorlice

2. Ob. J. Bielawski — Warszawa i 16. Ob. A. Pysz — Zywiec-

3. Ob. E. Bojarski — Opole 17. Ob. S. Ruchenbauer — Lublin
4, Ob. M. Budzynski — Warszawa 18. Ob. J. Runka — Miedzychod
5. Ob. S. Friedrich — Poznan 19. Ob. S. Sawicki — Poznan

6. Ob. S. Glebocki — Wodzistaw Slaski 20. Ob. T. Skrzynski — Poznan

7. Ob. J. Huchla — Wroclaw 21. Ob. W. Stowinisko — Wroclaw
8. Ob. S. Izdebski — RLukéw 22. Ob. S. Szydek — Krakoéow

9. Ob. E. Jankowski — Poznan 23. Ob. T. Wegrzyn — Krakéow
10. Ob. J. Kostecki — Warszawa : ] 24. Ob. J. Winter — Wroclaw

11. Ob. H. Krysiak -—— Skarzysko Kamienna 25. Ob. R. Wojcik — Warszawa
12. Ob. E. Kuchar — Warszawa 26. Ob. A .Ziemiecki — Warszawa
13. Ob. J. MarczuRajtis — Mikuszowice 27. Ob. S. Zientara — Chrzachéw
14. Ob. F. Mrézek — Opalenica



Cena zeszyiu zl. f.—

INFORMACIJA

w sprawie rozpowszechniania w roku 1954
prac Instytutéw Naukowo-Badawczych, wydawanych przez PWT

Podobnie jak w roku 1953 Prace Instytutéw Naukowo- pragng zapewni¢ sobie otrzymywanie kolejnych zeszytow
Badawczych beda rozprowadzane w roku 1954 systemem Prac INB w roku 1954 powinny przestaé zamoéwienie na

abonamentowym.
Zaklady pracy, instytucje i osoby prywatne, ktore

‘ich dostawe do:

Ksiegarni Technicznej ,,Domu Ksigzki*
Warszawa, ul. Bracka 20

Zamoéwienie nalezy skladaé na formularzu, ktory
otrzymaé mozna w tej ksiegarni. Zamoéwienia zlozone na
rok 1953 tracg waznos¢ po wyslaniu przez ksiggarnig
ostatniego zeszytu Prac INB za rok 1953. Na rok 1954
kazdy abonent powinien zlozyé nowe zapotrzebowanie.

Przeslane zaméwienie zobowigzuje do odbioru i opta-
cania wszystkich zészyt()w (lub tylko zeszytow zamowio-
nej serii) wychodzacych w ramach planu wydawniczego
danego instytutu na rok 1954. Zwroty nie bedq przyj-
mowane. ’ '

Na podstawie zamoéwien ksiegarnia ,Domu Ksigzki"
wysylaé bedzie zamawiajgcemu -kolejne zeszyty Prac
INB za rok 1954. )

Przesylka nastagpi w miare ukazywania sie poszczegdl-
nych zeszytéw za zaliczeniem pocztowym 2z doliczeniem
kosztow przesylki. Na odbiorcy cigzy obowigzek wyku-
pienia z poczty paczki zaraz po zawiadomieniu o nadej-
4ciu, gdyz zwloka powoduje odestanie paczki przez poczte
z powrotem do ksiegarni, niepotrzebng korelspondencje
i koszty powtérnego wystania.

Ksiegarnia dostarcza¢ bedzie réwniez na zamodwienie
poszczegdlne zeszyty Prac INB z roku 1951, 1952 i 1953
w przypadku posiadania ich na skladzie.

W roku 1954 beda w -obrocie ksiggarskim Domu

Ksigzki“ prace nastepujacych instytutow:
1. Glownego Instytutu Goérnictwa w seriach:
A. Goérnictwo (obejmuje: goérnictwo wtasciwe, me-

chaniczng przerébke wegla, petrografie, g'eo!ogie

ransTEs ¢

wegla itp.), _
B. Koksownictwo i badania Wegla (obejmuje: kok-
sownictwo, wytlewanie, chemiczng przerébke we-
gla i weglopochodnych, badania analityczne itp.;,
2 Instytutu Mechanizacji Gornictwa,
3. Instytutu Naftowego w seriach:

A. Kopalnictwo

B. Rafinerie
4. Instytutéw Ministerstwa Hutnictwa,
5. Instytutu Odlewnictwa.

,DOM KSIAZKI

6.

[=-]

10.

11.

12.
13.
14.

15.

16.
17.

18.

19.
20.
21.
22.
23.
24.

25,

Instytutéw Mechaniki (laczne wydawnictwo Instytu-
téw: Metaloznawstwa i Aparatury Naukowej, Obra-
biarek i Obroébki Skrawaniem oraz Obrobki Pla-
stycznej), ' '

. Instytutu Spawalnictwa,
. Instytutu Techniki Cieplnej,
. Instytutu Urbanistyki i Architektury w seriach:

I. Architektoniczna,

II. Urbanistyczna,
III. Tereny zieleni i uklady wielkoprzestrzenne,
Instytutu Techniki Budowlanej w seriach:

I. Materialy Budowlane,

11. Konstrukcje Budowlane,
1II. Drogi i Mosty

Instytutu Budownictwa Mieszkaniowego,
Instytutu Organizacji i Mechanizacji Budownictwa,
Instytutu Technologii Krzemiandw,
Gléwnego Instytutu Przemystu Rolnego i Spozyw-
czego,

Insiytutu Przemystu Mleczarskiego,
Instytutu Elektrotechniki,
Przemystowego Instytutu Telekomunikacji,
Instytutu Egcznosci,
Instytutu Widkiennictwa,
Instytutu Jedwabiu Naturalnego,
Instytutu Przemysiu Widkien Eykowych,
Instytutu Celulozowo-Papierniczego,
Instytutu Gospodarki Komunalnej,
Centralnego Instytutu Ochrony Pracy,
Instytutu Ekonomiki i Organizacji Przemyslu w se-
riach:

0. Ogolnoprzemystowej,
01. Przemyslu ciezkiego,
02. Przemystu lekkiego,

03. Rolmictwa oraz przedsiebiorstw przemysitu rolnego
i spozywczego.

U w aga. Wskazane jest, aby abonenci poszczegélnych

serii ,,01% ,,02¢ lub ,,03*“ zamawiali réwnocze$nie se-

rie ,,0¢.

Instytutu Wzornictwa Przemystowego.

PANSTWOWE |
WYDAWNICTWA TECHNICZNE



PRZEGLAD DOKUMENTACYJNY ODLEWNICTWA

OPRACOWANY PRZEZ OSRODEK DOKUMENTACII ODLEWNICTWA
DODATEK DO MIESIECZNIKA .PRZEGLAD ODLEWNICTWA*

ROCZNIK 1V

KRAKOW, LISTOraD — GRUWLZIEN 1954 R.

ZESLYT Nr 1t — 12

621.72 MODELARSTWO
223 621.72 I0 — 11-12.54

Jegorienkow I. P.: Gidwne zadania rozwoju produkeji
moaueli. ,,Osnownyje zadaczi razwitja proizwodsiwa
modielej. Lit. Proizwod., Nr 5, sierp. b4, s. 6; 30X
22 cm, 2,2 sir.,, 1 tabl.,, 4 poz. bibl. — Referat wygio-
szony na sesji WNIIOL poswiecone] Imoaelarsiwu
omawia Kkierunki rozwoju moaetarstiwa w ZSKHR oraz
gtéwne braki i niedociggniecia w tej dziedzinie. Pod-
kreslono rozwodj prouaukcji moaeli metalowych
w zwigzku z rozwojem produkcji masowej. Ceiowe
jest czesio stosowanie moaeti o konstrukcji mieszanej
metalowo-drewnianej. Zwrécono uwage na maty
wzrost wydajnosci modelarni w ZSRR i konieczno$¢
modernizacji parku maszynowego oraz jego zwieksze-
nic w modetarniach. Poddano krytyce stosowane
w niektérych zakitadach petne opracowania konstruk-
cji modeli drewnianych.

224 621.72.001.4 I0 — 11-12.54

Lamm F.: O sprawdzaniu modeli. ,,Die Modellpru-
fung*. Giesserei, t. 41, Nr 15, lip. 54, s. 393; 30X21 cm,
1,1 sir. — Poakreslono donlos:i0s¢ i wptyw sprawdza-
nia modeli przed wydaniem ich na odiewnie na jakos¢
wykonanego odlewu. Do najwazniejszych momentow
przy sprawdzaniu modeli naiezg budowa modelu i je-
go technologiczna poprawnos¢, wymiary z uwzg:ed-
nieniem naddatkéw na obrobke, poprawno$: wykona-
nia cze$ci odeymowanych i wiasciwe oznaczenie po-
szczegdinych czesci.

225 621.72:621.753.1 I0 — 11-12.54
Lamm F.:.Dokladnosé wymiarowa, skurcz, naddatki na
obrobke, naddatki technologiczne w budowie modeli
nz odlewy zeliwne -i s:aliwne. ,,Masshaltigkeit,
Schwindmasse, Bearbeitungszugaben und giesstech-
nische Werkstoffzugaben beim Bau von Grau- und
Stahlgussmodelien‘. Giesserei, t. 41, Nr 18, wrzes. 54,
s. 465; 30X21 cm, 3,3 str., 1 rys, 3 wykr., 1 tabl. —
Rozpatrzono ogdlne zagadnienia wystepujace w mode-
larstwie. Szerzej omodwiono zagaanienia doboru wia-
Sciwego skurczu przy wykonywaniu mode. oraz sto-
sowania naddatkéw. Artykut moze by¢ wykorzystany
przez pracownikéw krajowych modeiarni. i
226 621.725:331.876.6 10 — 11-12.54
Grguric J.: Ulepszenie metody produkcji modeli.
»Zlepseni vyrobnich postupu na modely“. Slévarenstvi,
t. 2, Nr 7, lip. 54, s. 204; A4, 2 str., 2 fot,, 2 rys. — Opis
do$wiadczen Sekcji Konstrukcji Modeli biura techno-
logicznego jednej z czeskich odlewni. Podkreslono ko-
rzy$ci jakie osiggnieto dzieki stworzeniu tej sekcji.
Uzyskano oszczeano$ci drewna, wprowadzono daleko
idacy podzial pracy w modelarni, co obnizyto koszty
wytwarzania, wprowadzono normalizacje typowych
czeSci modeii. Opisano usprawnienie konstrukcji du-
zych modeli. Artykul nadaje sie do wykorzystania
przez krajowe biura technologiczne i modelarnie.

227 621.725.2:679.5 I0 —11-12.54

Dunn Wm. C. H.: Doswiadczenia nad stosowaniem
mas plasiycznych w prakiyce modelarskicj. , Expe-
riences with plastics in paternmaking practice®. Amer.
Foundryman, t. 25, Nr 6, czerw. 54, s. 82; A4, 3 str,
5 fot. — Opis technologii wykonywania modeli i skrzy-
nek rdzeniowych z zywicy fenclowej. Zalety metody:
tatwos¢ powtdérnego wykonania modelu, obnizenie

kosztu wykonania, dobre zachowanie sie¢ modelu
w formie.
228 621.725.3 I0 — 11-12.54

Haensch H.: Plyty modelowe i sworznie prowadzace.
,Modellplatten und Fiihrungsstifte“. Giesserei-Praxis,

t. 72, Nr 13, lip. 54, s. 258; 30X21 cm, 4,7 str., 1 fot.,
12 rys. — Zestawiono podzial ptyt modelowych, wy-
magania stawiane ptytom, jak tez material, z ktérego
wykonuje si¢ je w za.eznosci od wielkos$ci, ilosci od-
odlewow. Opisano roézne sposoby przymocowywania
modeli na plytach, jak tez sposoby wykonania i umo-
cowywania sworzni prowadzacych, ich ksztatt, dtugosé,
zbieznose¢.

229 621.744:621.725.3:687.05 I0 — 11-12.54
Weiss Ch.: Wykonanie dwustronnej plyty modelowej
bocznej czesci podstawy maszyny do szycia. ,,Herstel-
lung einer Doppelformeinrichtung fiir Nihmaschinen-
Seitenteile ‘. Gueserei, t. 41, Nr 17, sierp. 54, s. 441;
20X21 cm, 2,3 str., 2 rys. — Opis technologii wykona-
nia omodelowania. Model-matka wykonany zostal z gi-
psu. Z modelu tego odiewa si¢ model z otowiu, ktory
stuzy do ostatecznego odlania modelu z mosigdzu. Ar-
tykut przeznaczony dla szkolenia mistrzéw formier-
skich.

621.74 ODLEWNICTWO

230 621.74:008 I0 — 11-12.54

Piwowarsky E.:Rezwiazane i nierozwiazane problemy
w odlewniciwie. .,Geloste und ungeidste Propieme im
Giessereiwesen“. Giesserei, T. W. Beihefte, t. 41, Nr 13,
lip. 54, s. 625; 30X21 cm, 13 str., 8 fot., 10 rys., 24 wyKkr.,
3 makrogr., 10 tabl,, 6 poz. bibl. — Podano syntetycz-
ny przegiad wezlowych zagadnien przemysiu odlewni-
czego obecnej doby. Na wstepie omdwiono ze ‘strony
technicznej i ekonomicznej specyficzne cechy odlew-
nictwa i jego znaczenie w przemys$le. Nastepnie roz-
patrzono obecny stan postepu technicznego w dziedzi-
nie konstrukcji zeliwiakéw, procesdw metalurgicznych,
produkcji zeliwa szarego, formowania precyzyjnegs,
konstrukecji nadmuchiwarek, mas syntetycznych oraz
podniesienia bhp w odlewniach. Omdwiono réwnicz
zagadnienie wydajnoSci pracy oraz szkolenia i rrac
badawczych. Artykul naswietla poszczegdlne zagadnie-
nia giéwnie z punktu widzenia potrzeb’ przemysiu n.e-
mieckiego, jednak wiele uwag i spostrzezen ma cha-
rakter ogoélny.

231 621.74:621.746.55 IO — 11-12.54
Sims C.: Czynniki wpiywajace na wybor wiasciwej me-
tody odlewania. ,,Factors that affect choice of the pro-
pei casting method‘. Prec. Metal. Molding, t. 12, Nr 8,
sierp. 54, s. 93; A4, 3 str., 1 rys. — Na przykladzie od-
lewu rozdzielacza przy elewatorze rozpatrzono rézne
mozliwo$ci produkcyjne tego odlewu oraz wybor wia-
Sciwego materialu na odlew. Najkorzystniejsze okaza-
lo sie zastosowanie procesu skorupowego oraz wyboér
stopu aluminium jako materiatu odlewu. Rozpatrzono
nowoczesne procesy precyzyjnego odlewania, ktére
nie zostaly jeszcze w Polsce zastosowane, stgd mala
przydatnos¢ u nas tego artykutu w obecnej chwili.

232 621.74.041.3:669.721.5 I0 — 11-1254 .
Dickinson T. A.: Cisnieniowe odlewanie stopéow mag-
nezu. ,Pressure-die-casting of magnesium alloys*.
Foundry Trade J., t. 96, Nr 1971, czerw. 54, s. 663;
25X19 cm, 1,8 str., 3 fot. — Opisano odlewanie pod
ci$nieniem glowic cylindrowych silnikéw spalinowych
w Zaktadach Mc Culloch Motors Corporation. Podano
wytyczne topienia, konstrukcji formy oraz uzyskane
tolerancje wymiarowe.

233 621.74.043.3:669.5.004.18 I0 — 11-12.54
Burd E. W.: Jak zmniejszyé straty cynku w odlewni-
ctwie ciSnieniowym. ,,How to reduce zinc losses in
die casting“. Prec. Metal Molding, t. 12, Nr 5, maj 54,
s. 94; 29X20 cm, 4,2 str., 2 rys. — Opis nowoczesnego
urzadzenia do topienia i odlewanja pod ci$nieniem
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stopéw cynku. ‘Catoéé sklada sie z indukcyjnego pieca
o niskiej czestotliwo$ci, sluzacego do topienia metalu
oraz 3 piecéw podtrzymujgcych temperature rozlewa-
nego metalu. Opisano sposdb topienia metalu i obslu-
gi maszyn cisnieniowych zapewniajacy maksymalne
wykorzystanie metalu.

234 621.74.045 10 — 11-12.54

Proces odlewania precyzyjnego (metoda traconego
wosku). ,,The investment casting process®“. Prec. Metal
Molding, t. 12, Nr 8, sierp. 54, s. 39; A4, 4 str., 7 fot,
9 rys. — Artykul ma na celu zapoznanie konstrukto-
réw oraz zamawiajacych odlewy z metodg ,,traconego
wosku“. Krotki opis metody zilustrowano szkicami po-
szczegOlnych operacji i fotografiami réznych odlewéw
wykonanych tg metoda. Podano zalety i zakres zasto-
sowania tego procesu. Artykul ma charakter popular-
ny i moze zainteresowaé raczej konstruktoréw niz
technologéw.

235 621.74.045:621.746.55 10 — 11-12.54

Dunlop A.: Odlewanie precyzyjne bez stosowania wy-
tapianych modeli. ,,Investment precision casting with-
out expendable patterns‘. Amer. Foundryman, t. 25,
Nr 6, czerw. 54, s. 64; A4, 6 str., 17 fot., 1 rys,
1 wykr. — Opis technologii wykonywania odlewow
precyzyjnych bez stosowania wytapianych modeli.
Model wzorcowy lub oddzieine jego czesci obklada sig
gesta masg otrzymang z hydrolizy krzemianu etylu.
Po zaformowaniu nastepuje wypalenie formy i zloze-
nie jej. Kazdy etap procesu zostal zilustrowany zdje-
ciami. ”

236 621.74.045:667 IO — 11-12.54

Wyiwérecy maszyn wilokienniczych stosuja odlewanie
metod2 ,traconego wosku*. , Textile machine builders
us2 investment casting®. Prec. Metal Molding, t.12,
Nr 8, sierp. 54, s. 54; A4, 1,3 str., 1 fot. — Podano przy-
ktady odlewéw czeSci maszyn widkienniczych wykona-
nych metodg ,traconego wosku®“. Odlewy wykonywa-
ne sg zestaliwa i poddawane nastepnie cementowaniu.
Podano osiggane tolerancje oraz warunki pracy cze-
Sci. Artykul moze by¢ wykorzystany przez biura kon-
strukcyjne i zaklady produkujace maszyny widkien-
nicze.

237 621.74.045 10 — 11-12.54

Yonker K. J.: Przemyslowe zastosowanie metody ,,tra-
conego wosku“ w produkcji odlewéw precyzyjnych.
»Lost wax process engineered for precision castings‘.
Amer. Foundryman, t. 26, Nr 1, lip. 54, s. 55; A4,
5,6 str., 12 fot. — Opis wyposazenia i organizacji du-
zej odlewni wykonujacej odiewy precyzyjne metoda
»traconego wosku“. Odlewnia o powierzchni catkowi-
tej 5800 m? zatrudnia 500 pracownikéw. Wiekszos§é
operacji jest zmechanizowana wzglednie zautomaty-
zowana. Artykul moze by¢ wykorzystany przez kra-
jowe biura projektéw.

621.741 RODZAJE ODLEWNI

238 621.741.1(42) IO — 11-12.54
Little J. E. O.: Proste usprawnienia w odlewni, ktére
okazaly si¢ korzystnymi w ostatnich latach. ,,Simple
foundry experients proved worthwhile in recent
years“. Foundry Trade J., t. 97, Nr 1977, lip. 54, s. 99;
25X29 cm, 4,9 str., 14 fot. — Zebrane z praktyki dwéch
odlewni przyktady prostych usprawnien. Opisano
usprawnienia dotyczace: odmrazania otworu spusto-
wego w zeliwiaku, uchwytu dla drzwiczek dennych,
wytopéw zeliwa wysokochromowego w piecu tyglo-
wym, odlewania hakéw i uzebrowan do rdzeni odle-
wania rolek do S$luz, wylozenia pieca obrotowegno,
wreszcie oszczednosci przy produkcji rdzeni olejowych
oraz urzadzenie do zdejmowania i transportu skrzy-
nek formierskich z maszyn.

239 621.741.1:621.72:621.742.4 IO — 11-12.54
Little J. E. O.: Proste usprawnienia odlewnicze, kiére
okazaly sie korzystnymi w ostatnich latach. ,,Simple
foundry experients proved worthwhile in recent
years. Foundry Trade J., t. 97, Nr 1978, lip. 54, s. 127;
26X19 cm ,4 str., 6 fot.,, 4 rys. — Ciagg dalszy ze strony
103. Opis drobnych usprawnien przy wykonywaniu
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modeli, w oczyszczalni (stoly czyszczarskie, beben do
czyszczenia odlewéw), przy wybijaniu rdzeni oraz
w instalacji do przerobu mas formierskich. Niektére
z tych usprawnienn mogg by¢ zastosowane w naszych
odlewniach krajowych.

240 621.741.1:658.5 10 — 11-12.54

Hohmann E. A.: Racjonalizatorstwo w odlewni. ,,Das
Vorschlagwesen in der Giesserei“. Giesserei-Praxis,
t. 72, Nr. 11, czerw. 54, s. 221; 30X21 cm, 1 str,
1 wykr. — Wydajno$¢ i praca odlewni zalezna jest nie
tylko od parku maszynowego, aie réwniez od inicja-
tywy pracownikéw w niej zatrudnionych. Projekty
usprawnien i ulepszen pracy s3 oceniane z punktu
widzenia oszczednos$ci godzin roboczych i zuzycia ma-

teriatéw. Wysoko$é wyplacanych premii zalezy od
tych czynikow.
241 621.741.1.004.1 10 — 11-12.54

Projektowanie odlewni. ,Foundry layout®. Foundry
Trade J., t. 97, Nr 1981, sierp. 54, s. 197; 25X19 cm,
72 str., 8 rys., 1 tabl. — Opis 8 odlewni metali nieze-
laznych (gléwnie stopéw miedzi) poczawszy od malej
prymitywnej odlewni o produkcji 70 t odlewéw rocz-
nie do duzej zmechanizowanej odlewni o produkcji
rocznej 700 t. Dla kazdej odiewni podano plany, ro-
dzaje produkowanych odlewéw, stosowane stopy, wy-
posazenie w piece oraz stan zalogi w rozbiciu na po-
szczegblne grupy robotnikéw. Omoéwiono cechy cha-
rakterystyczne poszczegélnych odlewni, ich =zalety
i wady. Artvkul ten moze zaciekawi¢ pracownikéw
krajowych biur projektow.

242 621.741.1:338.922 I0 — 11-12.54

Frommert H.: Gospodarcze znaczenie odlewni zeliwa
szarego, ciagliwego i staliwa w ramach niemieckiej
gospodarki. ,Die volkswirtschafliche Bedeutung der
Grau-, Stahl- und Tempergiessereien in Rahmen der
deutschen Gesamtwirtschaft*. Giesserei, t. 41, Nr 13,
czerw. 54, s. 350; 30X21 cm, 4,6 str., 6 wykr., 7 tabl. —
Omoéwiono produkcje przemystu odlewniczego zeliwa
szarego, ciggliwego i staliwa w okresie do 1945 r.
i w okresie 1945 do 1954 r. zaréwno w NRD jak
w Niemczech Zachodnich. Stwierdzono staly rozwdj
przemystu odlewniczego i wysoka jako$¢é jego wyro-
bow.

243 621.741.1:621.747.3 I0 — 11-12.54

Kalpers H.: ,Oczyszczanie proszkiem“ w odlewniach
zeliwa i staliwa. ,Das Pulverwaschen in Eisen- und
Stahlgiessereien“. Giesserei-Praxis, t. 72, Nr 15, sierp.
54, s. 289; A4, 1,2 str., 2 fot. — Oczyszczanie odlewéw
zeliwnych i staliwnych metodg Lindego przy zastoso-
waniu palnika acetylenowego i specjalnego proszku.
Nie opisano szmej metody, lecz podano przykitady jej
zastosowania i korzySci ekonomiczne. Metoda ta na-
daje sie szczegdlnie do usuwania zalewek o gruboSci
ok. 6 mm oraz zanieczyszczen powierzchni odlewoéw
masg formierskg. Metoda ta zasluguje na specjalne
zwroécenie uwagi naszych odlewnikow.

244 621.741.1:621.747.584 I0 — 11-12.54

Reininger H.: Korzysci stosowania metalizacji natry-
skowej w odlewni. ,Nitzlichkeit der Metallspritz-
technik in der Giesserei“. Giesserei-Praxis, t. 72, Nr 17,
wrzes. 54, s. 327; 30X21 cm, 6,6 str., 12 fot, 7 rys.,
4 mikrogr., 6 makrogr. — Metalizacja natryskowa mo-
ze znalezé w odlewnictwie wielostronne zastosowanie.
Przez metalizacje cynkiem Ilub aluminium mozna
zwiekszy¢ wielokrotnie odporno$¢ na korozje metalo-
wych czesci konstrukeji hali odlewniczej, co jest isto-
tne szczegdlnie w odlewniach stopéw magnezu. Dalsze
zastosowanie metalizacji to naprawa modeli i skrzynek
rdzeniowych, naprawa odlewéw oraz podwyzszenie
trwatosci tygli stalowych do stopéw Mg przez tzw.
aluminiowanie. Podano przyklady zastosowania meta-
lizacji w poszczegblnych dziedzinach. Artykul moze
byé czeSciowo wykorzystany dla naszych warunkoéw.
245 621.741.1:628.511 I0 — 11-12.54
Morgan E., Moseley P. J.: Problem pylu w odlewniach
zeliwa. ,Dust problems in iron foundries“. Foundry
Trade J., t. 97, Nr 1977, lip. 54, s. 87; 25X19 cm, 8,4 str.,
2 fot., 4 rys., 2 wykr.,, 2 tabl. — Problem rozpatrzono



2 punktu widzenia lekarskiego i chemicznego, zwraca-
jac uwage na stezenie pytu i wielko$é jego czgsteczek,
omoéwiono pomiary pyiu (stezenie, wielkos¢é czgstek,
skiad chemiczny) oraz metody kontroli i jej wynik.
Artykul posiada duze znaczenie dla rozpowszechnienia
wiadomos$ci o bezpieczenstwie i higienie pracy w od-
‘lewniach zeliwa.

246 621.741.1:628.511:621.63 10 — 11-12.54
Dodge W. W.: Jak projektowaé wentylacje. ,,How to
design an exhaust system®. Amer.” Foundrym., t. 26,
Nr 2, sierp. 54, s. 50; A4, 4 str., 1 fot, 1 rys., 2 tabl. —
Przyklad obliczania wentylacji oczyszczalni odiewow.
Podano nomogram do obliczania Srednicy przewodow
rurowych. Artykut ten moze by¢ bardzo pomocny przy
projektowaniu instalacji wentylacyjnych.

247 621.741.1:658.26.004.18 I0 — 11-12.54

Triechow M. I.: Drogi do zaoszczedzenia energii elek-
trycznej w produkcji odlewniczej. ,,Puti ekonomii ele-
ktroeniergii w litiejnom proizwodstwie . Lit. Proizwod.,
Nr 4, lip. 54, s. 7; A4, 2 str., 4 wykr. — Na przykladzie
piecoOw elektrycznych omoéwiono zagadnienie oszczed-
nosci energii elektrycznej, ktérg to oszczedno$¢ mozna
osiggngé przez zmniejszenie strat cieplnych i przez
skrocenie czesu wytopu. Droga posrednig do oszczed-
no$ci energii elektirycznej jest podwyzszenie uzysku
odlewdéw.

248 621.741.1:658.387.5 IO — 11-12.54
Aksionow P. N.: Rozwéj mechanizacji pracochlonnych
procesow w produkeji odlewniczej. ,,Razwitje miecha-
nizacji trudojomkich processow w litiejnom proiz-
wodstwie“. Lit. Proizwod., Nr 5, sierp. 54, s. 8; 30Az2

cm, 4,5 str., 2 fot., 11 rys., 18 poz. bibl. — Przeglad no- *

woczesnych metod i kierunkéw mechanizacji i auto-
matyzacji w odlewnictwie. Omodwiono niemal wszyst-
kie operacje w procesie wykonywania odlewéw, po-
czagwszy od mechanizacji transportu koksu i wsadu
metalowego a skonczywszy na zautomatyzowanych li-
niach odlewniczych. Szereg mysli moze by¢ z pozyt-
kiem wykorzystanych przez nasze biura konstrukcyjne
i odlewnie.

249 621.741.1:658.5 I0 — 11-12.54

Hohmann F. A.: Praca systemem potokowym i jej
znaczenic gospodarcze dla edlewnictwa. ,,Die Fliessar-
beit und ihre Wirtschaftlichkeit im Giessereibetrieb.
Giesserei-Praxis, t. 72, Nr 14, lip. 54, s. 271; 30 X21 cm,
2,4 str,, 1 rys., 1 wykr. — Podano ogélne zasady pracy
systemem potokowym z uwzglednieniem zasadniczych
czynnikow jak: rytm pracy, czas przebiegu, czas pra-
cy itp. Artykul zilustrowano schematem zmechanizo-
wanego oddzialu przerobu masy formierskiej i rdze-
niowej oraz formierni.

250 621.741.1:658516 I0 — 11-12.54

Gierczuk J. P.: O sposobie normowania metalu w od-
lewni. ,,O mietodikie normirowanja mietalta w litiej-
nom proizwodstwie'. Lit. Proizwod., Nt 14, lip. 54, s. 31;
A4, 1,8 str, 1 tabl. — Artykut dyskusyjny, w ktérym
wykazano na podstawie analizy matematycznej nie-
przydatno$é poje¢ wprowadzonych przez A. S. Zwier-
jewa w Nr 6/1953 Lit. Proizwod. odnoénie norm zuzy-
cia, uzysku, strat, brakéw itp. wskaznikéw odlewni.

251 621.741.2 IO — 11-1254
Rychleckij I. Z., Szestopat W. M.: Typowe odlewnie
zeliwa. ,Tipowyje czugunolitiejnyje cechi“. Lit

Proizwod. Nr. 4. lip. 54, s. 12; A4, 3 str., 2 rys., 8 tab. —
Opisano dwie typowe odlewnie zeliwa szarego produ-
kujgce odlewy dla ciezkich obrabiarek, pras, mlotow,
walcarek, turbin itp. Podane zostaly wskazniki pro-
dukcyjne osiggane w tych odlewniach oraz przedsta-
wiono szkice sytuacyjne rozplanowania powierzchni
i ustawienia urzadzen. Produkcja roczna odlewni I — 5
do 7 tys. tonn; II — 1 do 15 tys. tonn.

621.742 TECHNOLOGIA MATERIALOW
FORMIERSKICH

252 621.742.4 10 — 11-12.54
Sanders C. A.: Konieczno$§é kontroli piaskéw. ,,Why
sand control?* Canad. Foundry J., t. 27, Nr 5, maj 54,
5. 5; 31X22 cm. 4,3 str. — Ze wzgleddw ekonomicznych

i technologicznych zachodzi koniecznoéé $cistej kontro-
li jakosci stosowanych piaskow i mas formierskich.
Wtasnosci odlewow $ciSle zalezg od doboru materia-
16w formierskich. Kontrole nalezy prowadzi¢ stale
a nie tylko przy otrzymywaniu nowych partii piaskéw
i materiatéw formierskich pomocniczych. Zagadnienie
kontroli piaskéw jest tak samo wazne dla malych od-
lewni jak i dla duzych.

253 621.742.45:53.084.866 I0 — 11-12.54

Bamford W. D., Shaw F. M., Bright J.: Chlodzenie ma-
sy i kontro:a zawartoSci pyiu. ,,5and coo.ing and dust
control“. BCIRA J., t. 5, Nr 7, sierp. 54, s. 367; 25X16
cm, 8 str., 1 fot.,, 6 rys., 3 tabl. — krzeprowadzono po-
miary temperatur masy formierskiej w poszczegdinych
punktach ukiadu: transporter tasmowy, sito bepnowe,
transporter taSmowy, zbiornik oraz transporter tasmo-
wy, sito bebnowe z odciggiem, zbiornik, transporter
kubetkowy, chlodnica kaskadowa. Opisano metody po-
miaru temperatur. Zagadnienie zawartosci pylu przy
operacjach przerobu i transportu masy omoéwiono
ogolnie. Podano wytyczne projektowania sita zapew-
niajacego maksymaine chiodzenie masy i wilasciwe
odpyienie. Artykut moze by¢ wykorzystany przez biu-
ra konstrukcyjne i projektowe.

254 621.742.4:536.45 10 — 11-12.54

Nicolas P.: Zachowanie sie piaskéw formierskich
w wysokich temperaturach. ,,Das Verhalten von Form-
sand beim hohen "Temperaturen. Giesserei, t. 41,
Nr 13, czerw. 54, s. 333; 30X21 cm, 5,5 str., 2 rys.,
11 wykr., 1 tabl. — Opisano badania piaskéw formier-
skich w wysokich temperatiurach majgce na celu usta-
lenie wytycznych otrzymywania wysokowartosciowych
odlewéw. Podano sposoby okreslania ogniotrwalosci
piask6w, przy czym rozrozniono punkt spiekania
i temperature topienia. Zwrécono nastepnie uwage na
wydzielalnos¢ gazow. OkreSlono wplyw gliny, spoiw,
wilgoci, pylu weglowego, maki drzewnej na ognio-
trwalos¢ mas formierskich. Przedstawiono sposoby
wykorzystania wynikéw badania dla okreslenia ognio-
odpornosci i rozszerzalnosci cieplnej piaskow.

621.744 FORMOWANIE

255 621.744.5:621.74.045:621.746.55 IO — 11-12.54

Parkes A. R.: Formowanie ,zageszczone”“ metoda For-
da. ,,Ford compaction moulding“. Foundry Trade J.,
t. 97, Nr 1983, wrzes. 54, s. 255; 25X19 cm, 5,2 str., 17
fot., 1 tabl. — Zaklady Forda opatentowaty nowg me-
tode formowania w stosach. Metoda ta stanowi poia-
czenie formowania skorupowego i formowania w rdze-
niach. Do potowki skrzynki rdzeniowej podgrzanej do
temperatury 200'C naklada sie¢ mase rdzeniowg (mie-
szanina zywicy i piasku kwarcowego) z naddatkiem
ok. 3 mm ponad powierzchnie podziatu skrzynki. Na-
stepnie naklada sie gdérng potdwke skrzynki rdzenio-
wej, sprasowuje si¢ rdzen do witasciwych wymiaréw,
podgrzewa cato$¢ do 600°C, po czym wyjmuje sie rdzen
ze skrzynki. Forma sklada sie z kilkudziesieciu zmon-
towanych pionowo rdzeni zaiewanych przez wspd.ny
wlew. Zastosowanie tej metody pozwolilo na podwyz-
szenie uzysku drobnych odlewdéw z 30% na 76%. Arty-
kui zastuguje na uwage polskich czytelnikow .

256 621.744.343:621.74.045:621.744.5 10 — 11-12.54
Dietert H. W.: Odlewanie precyzyjne przy pomocy
procesu ,D“ ,D‘“ process for precision castings (Dis-
cussion). Foundry Trade J., t. 97, Nr. 1984, wrzes. 54,
s. 299; 25X19 cm, 4,8 str. — Streszczenie dyskusji nad
artykulem H. W. Dieterta na temat procesu ,,D“. W dy-
skusji omoéwiono doswiadczenia ruchowe angielskich
odlewnikoéw stosujacych te metode w swojej praktyce.
Dyskusja objela miedzy innymi zagadnienia doboru
piaskéw i spoiw, kosztu wyposazenia i odlewéw, ma-
ksymalnej wagi odlewow, ci$nienia powietrza przy
nadmuchiwaniu i inne. Artykul stanowi ciekawe uzu-
pelnienie pracy H. W. Dieterta, ktéra ogloszona byla
w jednym z poprzednich numeréw Foundry Trade J.

257 621.744:658.387.5 I0 — 11-12.54

Bednarik M.: Praca na stanowisku zmechanizowanym
przy wykonywaniu Sredniej wielkoSci form. , Prace na
mechanisovidné vyrobni jednostce pro vyrobu stiedné
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velkych forem*. Slévarenstvi, t. 1, Nr 9, list. 53, s. 237;
A4, 4 str., 1 fot., 6 rys., 1 wykr. 1 tabl. 2 poz. bibl. —
Opisano mechanizacje stosowang przy produkcji ma-
loseryjnej przy wykonywaniu $redniej wielkosci form.
Podano bardziej szczegoiowy opis stanowiska oraz jego
wydajno$¢ pracy. Omdéwiono rowniez dobor masy for-
mierskiej, konstrukcje modeli,  zagadnienie aoboru
skrzynek formierskich, itp.

258 621.744:691.54 I0 — 11-12.54

Fuchs W.: Zastosowanie formowania w piasku cemen-
towym i wspanialy jego rozwdj w prakiyce. ,Die An-
wendung des Zementsand-Formverfahren und seine
Sonderentwicklung in der Praxis*®. Giesserei, t 41,
Nr 11, maj 54, s. 2/8; 30X21 cm, 5,9 sar., 3 2fot., 2 rys.,
1. tabl. — Formowanie w piasku cementowym wyka-
zuje szereg zalet. Omowiono zakres stosowania i ko-
rzy$ci: oszczedno$é w czasie pracy na formierni, rdze-
niowni, oczyszczalni. Zmnie)szone zostaly rowniez
koszty materialowe. Postepowanie to nadaje sie szcze-
gb6lnie dla duzych odlewdéw. Artykul napisano dia za-
znajomionych z tym rodzajem formowania, pogiebia-
jac zagadnienie.

259 621.744.54:621.746.5 I0 — 11-12.54

Morozowskij M. S.: Mechanizacja oddzialu zalewania
form bezskrzynkowych. ,Miechanizacja uczastka za-
liwki biezopocznych form ‘. Lit. Proizwod., Nr 3, maj
czerw. 54, s. 15; 30X2 cm, 0,8 str.,, 3 rys. — Opis pet-
nej mechanizacji operacji nakladania i zdejmowania
oston i obcigznikéw na formy bezskrzynkowe w pro-
dukeji masowej. Sposob ten moze by¢ wykorzystany
przh\}"1 projektowaniu w kraju odlewni zmechanizowa-
nych.

260 621.744.53:662.625.2 I0 — 11-12.54

Hohmann E. A.: Suszenie form wykonanych w gruncie
z punktu widzenia gospodarczego. , Wirtschaft.iches
Trocknen von im Boden hergesteilten Formen“. Gies-
serei-Praxis, t. 72, Nr 13, lip. 54, s. 255; 3021 cm, 2,8
str., 4 wykr., 1 tabl. — Omodwiono pokrétce co nalezy
rozumie¢ pod terminem suszenie form oraz sposoby
suszenia i ich optacalno$¢. Jako materialy opalowe sto-
suje sie wegiel, drewno, torf, koks, gaz, rope naftowa
i energie eiektryczng. Elektryczne suszenie daje naj-
lepsze wyniki. Wybor materiatu opatowego i sposobu
suszenia musi by¢ dokonany z punktu widzenia eko-
nomicznego.

262 621.744.5:621.744.343 10 — 11-12.54

Grochalski K.: Obecny stan rozwoju procesu formo-
wania skorupowego w Niemieckiej Republice Demo-
kratycznej. ,,Der gegenwirtige Stand der Entwicklung
des Formmaskenvertahrens in der Deutschen Demokra-
tischen Republik®. Metallurgie u. Giessereitechn., t. 4,
Nr 6, czerw. 54, s.255; A4, 10 str.,, 40 fot, 8 rys. —
Przedstawiono rozwdj historyczny procesu formowania
skorupowego, teoretyczne jego zalozenia i zasade, pro-
ces otrzymywania skorup (form), przyklady zastoso-
wania i efekty technologiczno-ekonomiczne oraz po-
trzebne urzadzenia i maszyny. Mechanizacja procesu
skorupowego jest waznym problemem w Niemczech
jakiza granica. Opisany proces jest obecnie powszech-
nie stosowany, a zalety jego nie budz3 juz najmniej-
szych watpliwosci. Ze wzgiedu na wyczerpujace omo-
wienie formowania skorupowego, jak najszersze kola
naszych odlewnikéw powinny zapoznaé si¢ z tym ar-
tykulem. :

‘ 266 621.744.343:621.744.5.002.5

263 621.744.343:621.744.5 10 — 11-12.54

Valayi E. I.: Po trzech latach: rozwéj procesu formo-
wanic. skorupowego. ,,After three years: developments
in shell molding*. Amer. Foundryman, t. 25, Nr 5, maj
54, s. 138; 28X21 cm, 6 str., 4 fot. — Proces formowa-
nia skorupowego po trzech latach stosowania go.
w przemysle wszedt w stadium mechanizacji i auto-
matyzacji. Zalety tego procesu z punktu widzenia
ekoncmicznego i technologicznego nie budzg zastrze-
zen. Formowanie skorupowe znajduje coraz szersze
zastosowanie rowniez przy duzych odlewach. Podano
szereg istotnych szczegotéw o formowaniu, majgcych
duzg praktyczng wartos¢ dla odlewnikow.

264 621.744.343:621.744.5 I0 — 11-12.54

Rozwdj procesu formowania skorupowego. Urzadze-
niz do nadmuchiwania rdzeni i zamykania form.
»Shell moulding developments. Equipment for core
blowing &nd mould closing“. Metallurgia (Manch.),
t. 50, Nr 297, lip. 54, s. 34; A4, 2,3 str., 5 fot. — Omo-
wiono rozne typy maszyn stosowanych w procesie
formowania skorupowego, zwracajac uwage na zalety
poszczegdlnych maszyn. Urzgdzenia do automatyczne-
go laczenia form znacznie skracajg czas calosSci proce-
su. Wspomniano réwniez o mieszarkach.

265 621.744.343:621.744.5.002.5 IO — 11-12.54

Nowe urzadzenia. ,,New equipment‘“. Foundry Trade
J., t. 97, Nr 1978, lip. 54, s. 132; 25X19 cm, 2 str., 6 fot.
Opisano pokréice nowe maszyny do szybkiego sporza-
dzania form d.a procesu skorupowego oraz dla sporzg-
dzania rdzeni. Maszyny te s3 produkcji angielskiej.

I0 — 11-12.54

Maszyny w procesie formowania skorupowego ,,Shell
moulding machines‘. Iron a. Steel, t. 27, Nr 9, sierp.
54, s. 420; A4, 1 str., 3 fot. — Omodwiono kilka typow
maszyn produkcji angielskiej stosowanych w procesie
formowania skorupowego. Zwrécono réwniez uwage
na m-szyne do odzyskiwania piasku ze zuzytych form
(skorup).

267 621.744.343:621.744.5 I0 — 11-12.54

Bailey D. F.: Zagadnienia techniki formowania skoru-
powego. ,,Some aspects of shell-moulding technique*.
Foundry Trade J., t. 96, Nr 1970, czerw. 54, s. 631;
25X19 cm, G,7 str., 10 fot., 2 wykr., 1 tabl. — Omdwio-
no dobér piaskéw kwarcowych celem uzyskania odpo-
wiednio gtadkiej powierzchni i dobrej przepuszczalno-
$ci, zestawy mas formierskich, mieszanie, technike
sporzadzania form i rdzeni, plyty modelowe i technike
samego odiewania. Artykut przeznaczony jest dla f.-
chewceow zaznajomionych z procesem formowania sko-

rupowego i zwraca im uwage na szereg istotnych
szczegoOlow technicznych.
268 621.747.51 I0 — 11-12.54

Minogue G.: Automatyczne formowanie w stosach.
»Automatic mold stocking ‘. Amer. Foundryman, t. 25,
Nr 5, maj 54, s. 144; 28X20 cm, 2,5 str., 8 fot. — Opis
automatu do wykonywania form odlewniczych za.e-
wanych w stosach. Automat pracuje na zasadzie na-
dmuchiwarki z dodatkowym prasowaniem. Wydajnos¢
automatu: 300 form na godzineg, zuzycie masy —
9 t'godzine. Automat zastosowano do produkcji drob-
nych cze$ci samochodowych.
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