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Rankiem w dniu 18 stycznia 1945 r. na uli-
cach Krakowa pojewily sie pierwsze oddzialy
i czolgi Wielkiej Armii Radzieckiej. Pod natar-
ciem grupy operacyjnej 59 Armii prysly peta
niewoli hitlerowskiej, staliSmy sie wolni nie
tylko od faszystowskiej tyranii. ale réwniez o
kajdan kapitalistycznego wyzysku, w ktére za-
kuto nas znacznie wczesniej.

Opracowany przez sztab Gen. Koniewa plan
natarcia na specjalny rozkaz J. Stalina nasta-
wiony byl na ocalenie miasta przed zniszcze-
niem. ,,Oberkommando der Wehrmacht‘ chcialo
prodobnie jak Warszawe wymazaé Krakéw
z map Swiata. Miat znikngé Wawel i kosciél
Mariacki, Skalka i Uniwersytet Jagiellonski,
Sukiennice i Brama Florianiska. Blyskawiczne
natarcie zniszczylo te zbrodnicze plany, wrdg
nie zdgiyt przytoiyé lontéw do pokainej sieci
min w miedcie. Tylko mosty na Wisle uleglty
zniszczeniu. Pozary wybuchajgce na Wawelu,
w Sukiennicach, Akademii Gérniczej, Wytwor-
ni Papieroséw, Fabryce Czekolady, Garbarni,
Drukarni Narodowej i magazynie,,Spotem® stlu-
mili krakowscy strazacy. Niezniszczony Krakéw
zostat oswobodzony, a na Kopcu Kosciuszki,
w gtéownej kwaterze generala Korownikowa za-
tknieto zwycieski czerwony sztandar.

Zolnierze radzieccy wypelnili rozkaz J. Sta-
lina, ocalili miasto. Ocalenie Krakowa mialo do-
minujgce znaczenie dla Zycia naukowo-techni-
cznego skupionego przy Akademii Goérniczej,
otwierajqcej swe podwoje zaréwno dla tych,
ktérym wojna przerwata studia, jak i dla nowo-
wstepujqcych, umozliwiajgc wszystkim w spo-
s6b przyspieszony zda¢ egzaminy koncowe
i uzyskaé tytul inZyniera. Stan ten podyktowa-
ny byt nakazem chwili dostarczenia przemysto-
wi kadr inZynieryjno-technicznych.

Mozna $miato stwierdzié, ze Krakéw zaraz po
Wyzwoleniu staje sie najpowazniejszym oérod-
kiem odlewnictwa.

Grupa czolowych polskich odlewnikéw juz
woéwczas zdawata sobie jasno sprawe, Ze rozwi-
niecie przemystu maszynowego i postawienie
na odpowiednim poziomie produkcji odlewni=
czej nie bedzie mozliwe bez pomocy nalezycie
wyposazonego ' o$rodka naukowo-badawczego.
Dzieki staraniom kierownictwa bylego Krakow-
skiego Zjednoczenia Przemystu Odlewniczego
i przy petnym poparciu wiadz przemystowych
przystgpiono wiec do organizowania obecnego
Instytutu Odlewnictwa.

Jasnym tez stalo sie dla kierownictwa Zjed-
noczenia, Ze wobec znaczenia odlewnictwa w go-
spodarce narodowej i perspektyw jego rozwo-
ju, konieczng bedzie budowa nowych obiektéw
odlewniczych, a takze przebudowa i uzupetnie-
nie wyposazenia w maszyny i urzadzenia istnie-
jacych odlewni. Dlatego tez w krétkim czasie
po Wyzwoleniu zostaje utworzony zaczqtek biu-
ra konstrukcyjnego maszyn odlewniczych oraz
stworzona baza produkcyjna w Nowej Soli.
Trzeba zaznaczyé, ze obecnie biuro to, prze-
ksztatcone w Centralne Biuro Konstrukcyjne
Maszyn @ Urzqdzen Odlewniczych, liczy kilku-
set pracownikéw i dato do tej chwili przemysto-
wi polskiemu. dokumentacje 'do kilkudziesieciu
typéw maszyn i urzqdzen, ktéra pozwolila na
uruchomienie produkcji maszyn i urzgdzen od-
lewniczych i uniezaleznienie sie w bardzo wielu
wypadkach od kosztownego importu.

Zaniedbanie naszego przemystu odlewniczego,
stanowiqce pozostato$é po ckupancie oraz po go-
spodarce kapitalistycznej z okresu przedwrzes-
niowego, a réwnoczesnie potrzeby przemystu
maszynowego, spowodowaty koniecznosé moder-
nizacji urzaqdzen i mechanizacji ciezkich i pra-
cochlonnych robdt odlewni oraz projektowania
nowych odlewni. Dla realizacji tych zadan
utworzono w roku 1949 Biuro Projektéw Prze-
mystu Metalowego i Elektrotechnicznego z duzq
pracowniq odlewniczg.

Powazne zadania produkcyjne, postawione
przed odlewnictwem, wymagaly podjecia odpo-
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wiednich $rodkéw dla déwigniecia odlewnictwa
z dotychczasowego prymitywu, pogtebionego
katastrofa wojenng. W ciqgu roku 1949 z ini-
cjatywy owczesnego Zarzadu Kot Odlewniczych
SIMP, w porozumieniu z Zarzqdem Kot Odlew-
niczych SITPH, wyko*rzystujqc' doroczng konfe-
rencje Instytutu Odlewnictwa, gromadzi sie
w Krakowie awangarda krajowych odlewnikéw
i podejmuje uchwaty, $miato stawiajoce aktual-
ne problemy odlewnictwa. W uchwalonych po-
stulatach kladzie sie nacisk nma potrzebe utwo-
rzenia samodzielnego stowarzyszenia branzowe-
go, wlasnego czasopisma technicznego oraz utwo-
rzenia wydziatéw odlewniczych na wyzszych u-
czelniach. Po uplywie roku dzieki zrozumieniu
i poparciu éwczesnych wiadz gtéwne tezy tych
uchwat zaczynaje przyoblekaé sie w realne
ksztatty. Z konicem r. 1950 powstaje w Krako-
wie Komitet Redakcyjny ,,Przegladu Odlewnic-
twa*, ktérego pierwszy zeszyt ukazule sie
w styczniu 1951 r. i odtqd z niezawodng regu-
larnoéciq wychodzi zwiekszajac stale naklad do
liczby 2300 egzemplarzy osiagnietej w 7. 1954.
Z poczatkiem r. 1951 powstaje tez Stowarzysze-
nie Techniczne Odlewnikéw Polskich, jednoczac
cztonkéw K6t Odlewniczych SIMP i SITPH.

Nurtujeca wsréd odlewnikow poparta przez
wspomniane uchwaty, mysl utworzenia przy
Akademii Gérniczo-Hutniczej Wydzialu Od-
lewniczego, poczatkowo w roku 1945 tylko czes-
ciowo zrealizowana przez zalozenie sekcji od-
lewniczej przy Wydziale Hutniczymw T. 195,
przyhiera realne ksztalty przez utworzenie sa-
modzielnego Wydziatu Odlewniczego. Wydzial
ten rozwija sie szybklo i w roku akademickim
1954/55 obejmuje juz ponad 500 stuchaczy,
a wiec wiecej niz cala Akademia Gornicza przed
wWojng. :

Krakéw staje sie gléwnym oérodkiem odlew-
nictwa, skupiajac zaréwno ruch stowarzyszenio-
wy przez Zarzad Gtowny STOP z siedzibg
w Krakowie, jak Zycie naukowe na Wydziale
Odlewnictwa AGH i w Instytucie Odlewnictwa,
wreszcie daige pomieszczenie Centralnemu Biu-
ru Konstrukcyjnemu Maszyn i Urzgdzen Od-
lewniczych i Redakcji ,,Przegladu Odlewnic-
twa““. ,

Mineto 10 lot w wyzwolonej Polsce. Odlew-
nictwo nasze dfwignelo sie powaznie z dawnego
zacofania. Wprowadziliémy szereg postepowych
metod pracy i mowych technologii. Jednakze
zadania nasze stale rosng i przybierajq na waz-
noéci. Wymaga to szczegolnego podkreslenia
w miesigcu zamkniecia okresu dziesieciolecia
naszego istnienia po wyzwoleniu i przy wkra-
czaniu w ostatni rok Planu 6-letniego.

Stawiajac jako podstawowe zadanie na nad-
chodzqcy rok sprawe podwyzszenia stopy 2ycio-
wej ludnoscei, uchwaty II Zjazdu Partii podajq
jako warunek realizacji tego zadania, poza
zwiekszeniem produkcji rolniczej, dalsze zwiek-
szenie produkcji przemystu, gléwnie za$ wzrost
produkcji artykutéw sluzacych bezposrednio
celom konsumpcyjnym szerokich mas ludnosci
naszego kraju. Uchwaty II Zjazdu PZPR wy-
ratnie stawiajq zadanie utrzymania dotychcza-
sowego tempa wzrostu wytwoérezosci débr pro-
dukcyjnych, jako gléwnego motoru calej go-
spodarki narodowej.

W realizacji tych zadan powazng i odpowie-
dzialng jest rola inZynieréw i technikéw odlew-
nikéw. Zaréwno plany pracy Oddziatéw i Kol
Zaktadowych naszego Stowarzyszenia, jak i ich
wykonanie powinny byé w nalezytym stopniu
nastawione na wspéldziatanie i pomoc w reali-
zacji przemystowych planéw produkcyjnych,
nie tylko pod wzgledem iloci, ale réwniez pod
wzgledem asortymentu.

W zestawieniu podstawowych zadan na rok
1955 wazne miejsce zajmuje osiggniecie przelo-
mu ma odcinku obnizki kosztéw wlasnych, ze
specjalnym uwzglednieniem spraw uporzqdko-
wania i ulepszenia zaopatrzenia materialowego
i zuzycia materiatéw. Cztonkowie Stowarzysze-
nia Odlewnikéw muszq podjaé zdecydowandg
i konsekwentng walke o poglebienie systemu
oszczednoéciowego w catej gospodarce marodo-
wej, a w szczegdlnosci wzmozenie walki o obni-
zenie kosztow wlasnych produkcji odlewéw,
o wladciwag organizacje, o likwidacje wszelkich
przejawbéw marnotrastwa, o kompleksowe me-
tody oszczedzania. Wymaga to podjecia przez
aktyw inZynieryjno-techniczny walki z brako-
rébstwem, walki o polepszenie jakodci produk-
cji, tak miezbednej w zakresie artykuléw sze-
rokiego spozycia.

Tym wielkim celom powinny stuzy¢ wszyst-
kie dziedziny dzialalnosci Stowarzyszenia, petna
mobilizacja- inZynieréw i technikéw, mistrzéw
i przodujacych racjonalizatoréw do powszech-
nego udzialu w pracach poszczegdlnych ogniw
Stowarzyszenia, a przede wszystkim w pracach
K6t Zakladowych. Pomocy do naszej dzialalno-
$ci udziela nam Panstwo Ludowe w postaci ob-
fitych $rodkéw finansowych, a za drogowskaz
stuzq nam wskazania Polskiej .Zjednoczonej
Partii Robotniczej ujete w uchwatach II Zjazdu.
Posiadamy wszelkie dane, aby w oparciu o te
pomoc oraz wspélprace z organizacjami Zwiqz-
kéw Zawodowych realizowaé zadania, jakie
stojaq przed mami w ostatnim roku Planu 6-let-
niego.

Mgr inz. Adam GOrski
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Prof. dr inz. Mikotaj Czyzewski

Dnia 1 grudnia 1954 r. nieublagana $mieré
zabrata sposréd nas jednego z najbardzie) za-
stuzonych i najbardziej aktywnych odlewnikéw
polskich. Zmart prof. dr inz. Mikolaj Czyzewski
niestrudzony dzialacz w walce o postep te-
chniczny w odlewnictwie, nauczyciel i wycho-
wawca szeregu rocznikoéw
mtlodziezy akademickiej spe- - Enecsmwmmes
cjalnosci odlewniczej, duzej .
miary uczony, ktérego pra-
com zawdzieczamy polozenie -
podwalin pod nowa dyscy-
pline nauk technicznych —
nauki o odlewnictwie.

Prof. M. Czyzewski urodzit
sie w Hadziaczu dnia 1 paz-
dziernika 1890 roku. W ro-
ku 1910 wstepuje na Wy-
dzial Chemiczny Politechni-
ki w Kijowie. W roku 1915,
po uzyskaniu absolutorium,
zostaje powolany do wojska ,
rosyjskiego. Zawierucha wo-
jenna wyrzuca go w Krako-
wie, gdzie w r. 1922, nie za-
dowalajac sie odbytymi stu-
diami chemicznymi, zapisu-
je sie na Wydziat Hutniczy
Akademii Goérniczej w Kra-
kowie. W okresie migdzy-
wojennym walczy on z trudnos$ciami. Juz w rok
po rozpoczeciu studiow przyjmuje obowigzki
zastepcy asystenia przy Katedrze Technologii
Ciepia i Pauwa, sposobigc sig do samodzielnej
pracy naukowe]. Od roku 1Yz7 az do wyoucnu
drugiej wojny S$wiatowej, niezaleznie od obo-
wigzkow na AG réwnolegie peini funkcje nau-
czyciela w Panstwowej Szkole Gorniczo-Hutni-
cze) im. Staszica w Dgbrowie Gornicze].

Prof. CzyZewski nie daje dlugo czekaé na
pierwsze wyniki swych prac naukowych. Juz

w r. 1928, to jest w roku ukonczenia studiéw

na AG. oglasza pierwszg, oparta na wiasnych
badaniach prace p. t.: ,,Wptyw wody higro-
skopijnej na przebieg reakcji chemicznych
przy destylacji wegla kamiennego w piecach
koksowych'. Wkrotce po tym ukazujg sie dal-
sze Jego prace na tematy zwigzane z gazyfika-
cja i spalaniem paliw, a mianowicie dwie w r.
1929 i jedna w r. 1930. Dopiero w r. 1931, ma-
jac juz za sobg powazny dorobek naukowy, do-
czekal sig¢ prof. Czyzewski nominacji na star-
szego asystenta. Jeszcze przed tym, bo wkrotce
po uzyskaniu dyplomu, rozpoczyna dziatalnosé
naukowo-techniczng zostajgc cztonkiem Stowa-
rzyszenia Hutnikéw Polskich, Krakowskiego
Towarzystwa Technicznego i Stowarzyszenia
Gorniczo-Hutniczego, biorac zywy udzial w pra-
cach Komisji Naukowych tych organizacji.

W r. 1934, po obronie pracy p.t. ,,Skiad
i wiasnoéci kokséw gornoslgskich® uzyskuje

stopienn doktora nauk technicznych. Praca ta,
obok wynikéw badan kokséw pochodzacych ze
wszystkich koksowni Gérnego Slaska, zawiera
opracowanie metody oznaczania temperatury
spalania koksu, ktéra to metoda zostala zasto-
sowana nastepnie takze przez innych badaczy.
Wszystkie prace naukowe
prof. Czyzewskiego, zaréwno
tego okresu, jak i p6ézniejsze,
maja bardzo $cisly zwigzek
z praktykyg. Wyprowadzone
w nich zalezno$ci przewaz-
nie od razu znajdowaly za-
stosowanie w przemyé$le i
doskonale potwierdzaly stu-
sznos¢  wnioskow  Autora.
Pierwsza z opublikowanych
prac prof. Czyzewskiego,
ktéra miata bezposredni juz
zwigzek z odlewnictwem,
byla jego praca habilitacyj-
na p. t.: ,Najkorzystniejsza
wysokos¢  warstwy  strefy
spalania koksu“, zgloszona
Radzie Wydziatu Hutniczego
AG. w r. 1934. Praca ta
wzbudzita od razu duze za-
interesowanie w zwigzku
z dgzeniem do stosowania
koksow  gérnoslaskich do
przetapiania w zeliwiakach. Wnioski Autora
oparte na badaniach laboratoryjnych i rozwa-
zaniach teoretycznych znalazly i tu jak najdo-
skonaisze potwlerdzenie w praktyce. ro owro-
nie tej pracy zostat prof. Czyzewski habilito-
wany jako docent Wydzialu Hutniczego AG.
Niewatpliwie interesujacym szczegélem syl-
wetki Zmartego jest jego ewolucja umystowa
w stosunku do zagadnien odlewniczych. Musi=-
my pamietaé, ze w owych czasach dyscyplina
odlewnicza nie byla u nas wyodrebniong gale-
zia wiedzy i nije istnialy studia specjalistyczne.
Naukowcy i technicy stawali sig¢ specjalistami-
odlewnikami przez swg prace. W ten sposdb
znalazt sie rowniez prof. dr- M. Czyzewski
w gronie odlewnikéw. Pomostem, ktory to
przejscie spowodowal, staly sie prace Zmartego
nad koksami, zywo interesujace odlewnikéw.
Od zagadnienia jakosci koksu, przy = pra-
ktycznym podejsciu Zmarilego do wszelkich
zagadnien, matly byl juz krok do prac nad
zastosowaniem koksu w odlewnictwie. Prace
w tym kierunku podejmuje naprzéd wraz
z prof. dr R. Dawidowskim, prowadzac diugo-
trwale badania zeliwiakéw z podgrzanym dmu-
chem wedlug systemu Dawidowskiego w odlew-
ni Huty Zgoda, a nastepnie w Starachowicach.
Po ‘ym podejmuje szereg prac badawczych
wraz z prof. J. Buzkiem w odlewni w Wegier-
skiej Goérce, a w okresie przedwojennym, kiedy
ostro zarysowuje sie deficyt importowanego
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koksu odlewniczego, podejmuje proby stosowa-
nia w zeliwiakach pewnych gatunkow kokséw
krajowych z pozytywnymi wynikami. Bezpo-
$redni kontakt z odlewnictwem staje sie prze-
lomowym dla Zmartego, — odlewnictwo pocia-
ga go w swoje szeregi, ktorych juz pédzniej ni-
gdy nie opuszcza. .

Juz w czas.e studiow na AG. zaznaczyla sie
bliska stycznos¢ Zmariego z prof. J. Buzkiem.
Kontakt 1en staje sie w miare upiywu lat co-
raz blizszy i $cislejszy, za$ po smierci J. Buzka
w r. 193y staje sie prof. Czyzewski kontynua-
torem jego prac, ktore uzupeinia i rozwija z wia-
$ciwg sobie Scistoscig, sumiennoscia i wyczu-
ciem nierozerwalnego zwigzku nauki z prakty-
ka. Z licznych prac prof. Czyzewskiego, opu-
blikowanych w okresie miedzywojennym, wy-
mienimy jeszcze referaty na M.edzynarodowe
Kongresy Odlewnicze, a mianowicie: w War-
szawie 1938 r. — ,,Przetapianie otoczek zeliw-
nych w zeliwiaku®, ,,Stopien zgaru skladnikow
sur6wki w zalezno$ci od wielkosci kawatkow
wsadu'* (Buzek, Czyzewsk:), w Londynie
1639 r. — ,,Optymalna ilo§¢ dmuchu do zeli-
wiaka®, w Pradze 1948 r. — ,,Czas przebywa-
nia wsadu metalowego w zeliwiaku®, ktére zo-
staly przyjete z duzym uznaniem i zaintereso-
waniem. Specjalng wage ma opracowany
wspoélnie z prof. A. Krupkowskim i inz. M. Ol-
szewskim referat na Kongres w Warszawie
w r 1938 p. t.: ,,Nowa metoda oznaczania re-
akcyjnosci koksu za pomoca tlenkéw metali®.

Jednym z dowoddéw wysokiego poziomu
i trafnie dobranej tematyki prac Zmariego sg
liczne cytaty i wzmianki pojawiajgce sie w li-
teraturze zagranicznej.

W smutnych latach okupacji nie zapomina
prof. Czyzewski o swych szczytnych obowiaz-
kach pracownika naukowego i przewodnika
mlodziezy. Oficjalnie =zostaje nauczycielem
Szkoty Goérniczo-Hutniczo-Mierniczej w Kra-
kow.e, a obok tego jako docent AG. prowadzi
tajne nauczanie studentéw, przygotowujac ich
do egzaminow, egzaminujac, odbywajac konsul-
tacje z dyplomantami itp. Réwnoczesnie opra-
cowuje do druku dalsze swe prace.

W r. 1945, wkrotce po wyzwoleniu, urucho-
miona zostaje na nowo Akademia Gornicza
w Krakowie i prof. Czyzewski, jako jeden
z pierwszych, wraca do swych dawnych obo-
wigzkéw, obejmujgc na razie wyklady zlecone
z Odlewnictwa i Koksownictwa. W r. 1946 zo-
staje dekretem Prezydenta Krajowe]j Rady Na-
rodowej zamianowany profesorem nadzwy-
czajnym Katedry Odlewnictwa Akademii Gor-
niczej w Krakowie. Dopiero warunki stworzo-
ne w Polsce po objeciu wladzy przez Lud umo-
zliwily pelny rozwoj i wykorzystanie niezwy-
klych talentéw oraz zalet umysiu i charakteru
Zmarlego. Nie zaniedbujac dalszych prac nau-
kowych z calg pasja i wytrwaloSciag walczy
o rozwoj i podniesienie poziomu technicznego
odlewnictwa, jako jednej z podstaw odbudowy
i rozbudowy przemystu ciezkiego.

Jego niezmordowanym staraniom i perswa-
zjom w pierwszej linii zawdziecza¢ nalezy po-
wstanie na AGH. Katedry, sekcji, a nastepnie
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Wydziatu Odlewnictwa, ktérego zostaje dzie-
kanem. Wyniki tej dzialalnosci najlepiej obra-
zujg liczby: 3 studentow na Sekcji odlewnicze]
Wydz. Hutniczego AG w poréwnaniu do ilo-
$ci z gorg 500 studentéw na Wydz. Odlewnic-
twa AGH w biezacym roku akademickim.

Zmarly jest dusza zespolu, opracowujacego
programy ksztalcenia odlewniczego studentow
Wyzszych Uczelni technicznych. Dzieki Jego
przede wszystkim wysitkom powstaje w r. 1951
Stowarzyszenie Naukowo-Techniczne Odlew-
nikow Polskich, w ktorych godnos¢ Prezesa
pelni nieprzerwanie od pierwszej chwili az do
swych ostatnich dni. Dzialalno$¢ prof. Czyzew-
skiego na terenie STOP byta niezwykle aktyw-
na i owocna; zadna dziedzina dziatalnosci Sto-
warzyszenia nie obywa s.e bez Jego zywego
udzialu i inicjatywy. Bierze udzial w Konfe-
rencjach Technicznych, opracowujac i wygta-
szajgc zasadnicze referaty, uczestniczy w pra-
cach Komisji Wad Odlewniczych i Komisji Ze-
liwa Wysokojako$ciowego. Rozumiejac podsta-
wowe znaczenie Kot Zakladowych dla wypel-
nienia zadan Stowarzyszenia, obmysla i reali-
zuje sposoby jak najbardziej intensynego ich
uaktywnienia. Inicjuje i prowadzi akcje rekru-
tacyjna do wyzszych uczelni, a w szczegélno$ci
na Wydziat Odlewnictwa AGH. Aktywnie ucze-
stniczy w pracach Komitetu Redakcyjnego
,,Przegladu Odlewnictwa‘ i Swym doswiadcze-
niem i autorytetem nadaje pismu kierunek zgo-
dny z potrzebami terenu i zasadniczymi zagad-
nieniami organu STOP. Piastujac od r. 1951 go-
dno$¢ Przewodniczgcego Rady Naukowej In-
stytutu Odlewnictwa, nadaje pracom Rady zu-
peinie nowy styl, polegajacy na wprowadzaniu
okresowych wizytacji pracowni i dzialow In-
stytutu przez poszczegélnych czlonkéow Rady.
Przez swoj udzial w pracach Komisji Zeliwa
Modyfikowanego walnie przyczynit sie do opa-
nowania technologii tej uzytecznej odmiany
zeliwa, za co zostaje w r. 1951 odznaczony Na-
groda Panstwowa w dziale postepu techniczne-
go. Okregowa Rada Zwiazkéw Zawodowych
w Krakowie odznacza Go w tymze roku ,Dy-
plomem Uznania — Racjonalizatorom Pro-
dukcji‘.

Wiasna praca naukowa, dziatalno$¢ pedago-
giczna 1 organizacyjna na AGH, dziatalnos¢
zmierzajaca do podniesienia na wyzszy poziom
mys$li technicznej w odlewnictwie nie wyczer-
pywaly jednak niezmordowanej energii i zadzy
czynu prof. Czyzewskiego. Nawigzuje on i do
konca utrzymuje $cisty kontakt z przemystem.
Ustala wediug nowoczesnych zasad konstrukcje
zeliwiaka w odlewni nr 1 Huty Zabrze. Staje
sie autorem rozwigzania i zasadniczych obli-
czen serii typowych 3-rzedowych zeliwiakéw
o nowoczesnej konstrukeji, konstruowanych
przez CBKM i UO. Przeprowadza, kierujac ze-
spolem swych wspolpracownikéw, badania pro-
totypdéw zeliwiakéow z chlodzeniem wodnym
w Nowej Soli i Wegierskiej Gorce. Wspoélpra-
cuje przy uruchomieniu nowego zeliwiaka
@ 1100 z wodnym chtodzeniem w odlewni Hu-
ty im. Bieruta w Czestochowie. Prowadzi licz-
ne ekspertyzy, ktérych wyniki pozwalajg od-



lewniom na osiagniecie wydatnego podniesie-
nia technicznego poziomu produkcji. Nie spo-
s6b wymieni¢ wszystkich podobnych prac.

W r. 1952 zostaje prof. Czyzewski po raz dru-
gi odznaczony Nagroda Panstwowa w dziale
nauki za caloksztalt dzialalno$ci naukowej
w zakresie odlewnictwa. Nie ulega watpliwo-
$ci, iz fakt, ze odlewnictwo uczynilo w ostat-
nich paru latach tak ogromny postep, ze nie
tylko nie wlecze si¢ juz w ogonie innych dzie-
dzin przetwoérstwa metali — ale przeciwnie —
jego poziom i styl pracy juz dzi§ wielu dziedzi-
nom moze $wieci¢ przykladem — jest w gléw-
nej mierze bezposrednim lub posrednim wyni-
kiem opieki i niezmordowanej pracy Zmartego.

Jakiez to cechy umyslu i charakteru prof.
Czyzewskiego umozliwily Mu odegranie tak
szczytnej i decydujacej roli' w rozwoju umito-
wanej przezen dziedziny technologii i nauk
technicznych? Prof. Czyzewski byt czlowie-
kiem niezwykle skromnym. Ta skromnose¢, ce-
chujaca prawdziwego uczonego, dawata Mu moc
pociagania za sobg innych. Nikt ani na chwile
nie mégt mie¢ watpliwosci, ze jezeli On do cze-
go$ nawotluje, jezeli On o slusznosci jakiego$
zamierzenia chce przekona¢ — czyni to w imie

~dobra ogoélnego, dobra Narodu i spoteczenstwa,
czyni to z gorgcego i pelnego przekonania, a nie
w imie intereséw wlasne]j kariery, czy wlasnych
korzys$ci. Dlatego przekonywat tatwo. Przeko-
nywal sila swego rozumowania i skromnoscig
Swe]j postawy. Przekonywal Swg ofiarnoscig
i Swym umilowaniem sprawy, ktérej sie po-
Swiecil. W dazeniu do raz obranego i stusznego
celu cechowata go niezwykla wytrwatosé i zar-
liwo$¢, um'at ,bi¢ sie” o realizacje Swych za-
mierzen az do zwyciestwa, nie zrazajac sie
chwilowymi 'porazkami, czy niepowodzeniami.
Przykladem takiej wytrwatej i ofiarnej walki
pociggal innych. Potrafil sta¢ sie osrodkiem

Mgr inz. ROMAN KRZESZEWSKI

i przewodnikiem grupy ludzi, ktérzy wspélnie
z Nim i przez Niego zagrzani, postanowili po-
stawi¢ odlewnictwo polskie na czele polskiego
przetwoérstwa metali pod wzgledem poziomu
technicznego i podbudowy naukowej. Praca ta
bedzie prowadzona i nadal, a pamie¢ jej nie-
zmordowanego Inicjatora i Organizatora stanie
si¢ drogowskazem dla tych, co pozostali i stu-
zy¢ im bedzie otucha w chwilach niepowodzen
i stabosci.

Prof. Czyzewski byl wielkim przyjacielem
mlodziezy, ktorej tlumy odprowadzaty go do
grobu. Kozumiat on miodziez i umial jej za-
szczepi¢ umilowanie nauki i zawodu, umial ja
pociagna¢ i ukazaé¢ jej caly powab Swej dzie-
dziny pracy. Dat temu wyraz przedstawiciel
studentow Wydzialu Odlewniczego AGH, wy-
powiadajac nad trumng Zmaritego slowa: ,,Stra-
ta jaka nas spotkata jest stratg podwdjnag, bo-
wiem w osobie Profesora utraciliSmy nie tylko
niezastgpionego nauczyciela ale zarazem naj-
lepszego opiekuna“,

W okresie powojennym prof. Czyzewski
oglosit przeszio 20 prac naukowych. Do naj-
wazniejszych z nich nalezg: ,,Ustalenie wspotl-
czynnikow przechodzenia ciepla w zeliwiaku
i czasu potrzebnego na podgrzanie i stopienie
metalu® (w jez. angielskuim) oraz ,,Przetapianie
odpadkow stalowych na suréwke syntetyczng
w zeliwiaku pedzonym na weglu drzewnym®.
Dzieta, w ktoérych miat da¢ synteze Swych prac
z dziedziny teorii i praktyki zel.wiaka — przed-
weczesna $mier¢ nie pozwolila Mu dokonczyeé.

Posta¢ Zmarlego pozostanie na zawsze dla
odlewnikéw i wszystkich technikéw polskich
wzorem madrego, sumiennego, pracowitego
i ofiarnego, a przy tym pelnego niezmordowa-
nej energii i szlachetnej skromnosci dzialacza
na peclu nauki i techniki. Cze$¢ Jego pamieci.

J. L.

621.745.552.3:311.2

Zastosowanie wykresu median do kontroli
procesu technologicznego

W artykule omowiono i uzasadniono celowo$é
zastosowania wykresu median do kontroli pro-
cesu topienia zeliwa w zeliwiaku. Uzasadnienie
przeprowadzono w oparciu o materialy staty-
styczne zebrane w jednej z krajowych odiewni
zeliwa. W dalszej cze$ci artykulu podano prak-
tyczne postugiwanie sie wykresem median.

Sledzenie za przebiegiem procesu technolo-
gicznego przy pomocy wykreséw kontrolnych
opartych na statystyce matematycznej umozli-
wia nam jak wiemy szybkie uchwycenie mo-
mentu, w ktérym powstaje niebezpieczenstwo
wadliwej produkcji. Ma to szczegdlne znaczenie
w akeji majgcej na celu obnizke kosztéow wy-
twarzania. Aby jednak wykresy kontrolne tat-
wo przemawialy do wyobrazni i zostaly chetnie
przyjete w warunkach ruchowych, musi je ce-
chowaé zaréwno przejrzysto$é jak i prostota

zwigzanych z nimi obliczen. Jako ideal mozemy
uzna¢ wykres, przy sporzadzaniu ktérego po-
stugujemy sie obliczeniami tylko w poczgtko-
wym okresie tzn. przy ustalaniu potozenia linii
kontrolnych, wszelkie natomiast dalsze opera-
cje polegajace na wykreslaniu punktéow bedg-
cych wynikami badania poszczegoélnych, naste-
pujacych po sobie stanéw procesu odbywajg sie
bez obliczen i mozliwie w sposéb bezposredni.

Do najbardziej prostych- form tego rodzaju
wykreséw kontrolnych mozna =zaliczy¢ karty
kontrolne median.

Mediana

Mediana, warto$cig $rodkowa albo topolo-
giczng (Me) nazywamy centralng warto$e
zmiennej losowej,przy ktérej liczebnosci war-
tosci mniejszych i wiekszych od niej sa sobie
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réwne. W stosunku do krzywej rozktadu mozna
wartoéé srodkowa okresli¢ jako warto$é¢ zmien-
nej losowej, przez ktéra przeprowadzona pio-
nowa polowi powierzchnie pomiedzy krzywa
a osia zmiennej losowej. Oznacza to w dalszym
ciagu, ze z jednakowym prawdopodobienstwem
mozna przyjaé, ze * < x, jak i, ze x > x,, gdzie
x, jest warto$cia mediany:

Pl <) = Pz =~ x;,)
Definicja ta nie_prowadii jednak zawsze do

pewnej okreslonej wartosci W przypadku
zmiennej losowej nieciaglej.

Jesli uszeregowaé wszystkie elementy zbioru

w szereg zgodnie z wzrastajaca wielkoscig ar-
gumentu, to przy nieparzystej ilosci elementow
tj. przy n =2 m + 1 mediang bedzie warto$e
érodkowego wyrazu szeregu, czyli Me T+ Xt 1
Jezeli natomiast liczba obserwacji jest parzy-
sta, pomigdzy n + 2 m, to warto$s¢ odpowia-
dajaca definicji mediany znajduje sig miedzy
m-tg i (m+ 1)-sza wartoscig. Przyjmujemy
wowezas jako wartos¢é $rodkowsa $rednia ary-
tmetyczna dwéch wartosci & 1 Tm41 znajduja-
cych sie w srodku szeregu:

Me — xm+ xm+1
2

stanowi to juz jednak dodatkowg umowe do sa-
mego okreslenia.

Wzgledna warto$¢ mediany Me i érednie]
arytmetycznej x zalezy od charakteru krzywej]
rozktadu. Jest oczywiste, ze dla symetrycznej
krzywej jaka jest np. krzywa normalna oby-
dwie wielkosci maja te samg wartose:

Me = x

W przypadku, jesli krzywa jest prawostron-
nie asymetryczna, wowczas

Me>zx

jezeli natomiast krzywa jest lewostronnie asy-
metryczna wowczas:

Me<zx

Wiasnoéci mediany czynia z niej charaktery-
styke szczegélnie wazna i dogodna przy anali-
zie rozkladow asymetrycznych, z ktorymi spo-
tykamy sie w praktyce znacznie czesciej niz
z rozkladami symetrycznymi np. z rozkiadem
normalnym.

Réwniez pod wzgledem szybkoscei wyliczenia
posiada mediana znaczng przewage nad $rednig
arymetyczng i z tego powodu stosowanie jej
przy statystycznej metodzie kontroli produkeji
jest bardzo celowe.

Rozklad zawartoSci wegla i krzemu w zeliwie

Analizujac podane w tablicy 1 wyniki bada-
nia procesu technclogicznego w jednej z krajo-
wych odlewni, obejmujace okoto 100 wytopow
zeliwa szarego otrzymywanego z zeliwiaka z te-
go samego wsadu, mozemy od pierwszego rzutu
oka stwierdzi¢ asymetrie otrzymanych rozkla-
dow zawartoéci zaréwno wegla jak i krzemu.
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Analiza tych rozkladéw przy pomocy siatki,
w ktorej rozklad normalny przedstawia linig
prosta pozwala stwierdzi¢ lewostronne wygig-
cie otrzymanych empirycznych krzywych —

Tablica 1

Zeliwiak nr 1 Zeliwiak nr 2
czestotliwosé czestotliwosé
granice |liczebnos$ci % liczebnos$ci %
klas klas : klasowe e s
klasowa‘sumowa klasowa sumowa
|
Zawartc§é wegla
3,00
1 0,5 7 3,0
2,05 0,5 3,0
28 13,8 18 7,7
3,10 14,3 . 10,7
38 186 |. 54 23,1 /
3,15 32,9 33,8
46 22,6 57 24,4
3,20 55,5 58,2
37 18,1 34 14,5
3,25 73,6 72.7
18 8,8 28 12,0
3,20 82,4 84,7
20 9,8 15 6,4
3,35 92,2 91,1
11 5,4 12 5,1
3,40 97,6 96,2
5 2,4 U4 3,0
3,45 100,0 99,2
2 0,8
3,50 100,0
204 160,0 234 100,0
Zawarto§¢ krzemu
1,95
3 1,6 1 0,4
2,00 1,6 0,4
6 3,0 1 0,4
2,05 4,5 0,8
11 5,5 7 3,2
2,10 10,0 4,0
7 3,5 10 4,6
2,15 13,5 8,5
24 12,0 38 17,4
2,20 25,5 25,9
: 30 15.0 33 15,1
2,25 40,5 41,0
24 12,0 31 14,2
2,30 52,5 55,2
33 16,5 35 16,0
2,35 69,0 71,2
20 10,0 14 6,4
2,40 79,0 77,8
17 8,6 19 8,7
2,456 87,6 £6,3
10 5,0 11 6,0
2,50 92,5 01,3
10 5,0 11 5,0
2,58 975 86,3
2 1,0 7 3,2
2,60 98,6 99,5
8 1,5 1 0,4
2,65 100,0 99,9
200 100,0 219 99,9

rysunek 1. Wykresy te wykonane natomiast
w siatce laplaso-logarytmicznej przedstawiaja
z dosyé znacznym przyblizeniem linie proste —
rysunek 2.

Mozemy zatem przyja¢, ze otrzymany roz-
klad jest logarytmonormalny a zatem wyko-
rzystanie do analizy procesu topienia zeliwa
w zeliwiaku jako parametru charakterystycz-
nego mediany jest prawidlowe ze wzgledow
teoretycznych.

Wykres kontrolny median

Wykres kontrolny median ma budowe ana-
logiczng z innymi typami kart kontrolnych.
Mamy zatem na nim pie¢ linii a mianow:icie:
linie $rodkowa, dwie linie kontrolne i dwie gra-
nice techniczne. Na karte te nanosi sie indy-
widualne wyniki pomiaréw czy analiz w ilosci



nieparzystej, przy czym mediane okreéla sie
bezposérednio na wykresie jako $rodkowy z da-
nej grupy pomiaréw. -

Odleglo$¢ kontrolnych linii wykresu median
Lye od linii $rodkowej obliczamy zakladajgc

- prawdopodobienstwo P, wyjécia mediany
Iy
x 1 odlewnia
399 o 2.odlewnie
i tacanie okoto 100

998 wytopow i 500 analiz
995 y

90 Si ’
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Rys. 1. Rozklad zawarto$ci _wegla i krzemu w zeliwie otrzy-
mywanym 2z zeliwiaka przy uzyciu tego samego wsadu. Siatka
laplaso-geometryczna

w przypadku uregulowanego procesu technolo-
gicznego poza linie kontrolne nie przekraczaja-
ce 0,005. W dalszym ciggu z tablic dla rozkladu
' P,
Studenta dlak = n + 2oraza =1 — ?k znaj-

dujemy wielko$¢é A na podstawie wzoru:
Pk
S(A,n—l-—2)=1———2-

a nastepnie przy pomocy tablic podajacych
wartosci funkceji Laplace’a @ (t) znajdujemy ta-
kg wartos¢ t, aby byt spelniony warunek:
4

A2+ n—+1

Odleglos¢ linii kontrolnych wykresu median
od linii $rednich bedzie wéwczas wynosié:
LMe =

gdzie o, jest $rednim odchyleniem kwadrato-
wym wyznaczonym na podstawie trwajgcej
przez dluzszy okres czasu obserwacji procesu
technologicznego, lub tez okreslonym na pod-
stawie warunkéw technicznych.

® (f) =

6, t

' Tablica 2 podaje wartosci A, ® (t) oraz t dla
nieparzystych licznosci préby dla n réwnego
od 3 do 15, przy zalozeniu P, = 0,002. Majac
zatem okres$lone o, oraz mozliwg w danych wa-
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Rys. 2. Rozklad zawartoSci wegla i krzemu w zeliwie .otrzy-
mywanym z Zeliwiaka przy uzyciu tego samego wsadu. Siatka
laplaso-logarytmiczna



runkach liczno$é préby mozemy bez wiekszego
trudu ustali¢ potozenie linii kontrolnych.

Tablica 2
|
o e e ]
3 { 6,56 ] 0,94 ' 1,88
5 5,40 ‘ 0,92 [ 1.75
7 4,78 0,83 | 1,37 ‘
9 4,49 0,79 1,% }
11 4,22 0,75 | 115
13 ] 1407 0,71 l 106 |
15 3,97 0,70 1,04 |
Przyklad

Przypu$émy, ze mamy ustali¢ polozenie linii

kontrolnych dla §ledzenia za przebiegiem pro-
cesu technologicznego w odlewni zeliwa, przy
czym badaniu maja podlega¢ zawartos¢ wegla

a. dla wegla
: Ly = 1,75+ 0,05 = 0,09
b. dla krzemu
Ly = 1,75+ 0,066 = 0,12
Zatem rzedne linii kontrolnych bedg réwne:
a. dla wegla
x, =3,20 + 0,09 = 3,29
xg = 3,20 — 0,09 = 3,11
b. dla krzemu
xg = 2,30 + 0,12 = 2,42
xg = 2,30 — 0,12 = 2,18
Obliczone w ten sposéb linie kontrolne na-
niesiono na wykresy kontrolne podane na ry-

Tablica 3

|
Wyniki analiz uporzad- | Wyniki analiz uporzad-
usi kowane wedlug ! kowane wedlug
2,80 L. p. 1 | SO G
kolejnosci kol “jncsci ‘
pobierania | wielk Sci pobierania | wielko$ci
270 probek probek |
2,60 i
- 1 3,43 3,0 11 3.16 3.16
3, 3,30 3,42 2,16
250 ¥ 3,37 3,33 3,18 3,18
’ ,33 3,37 31 3,41
T 0 3 3 sl 1@ 3,30 3,43 2,16 3,42
2401515 ® CRmC B i I
2 3,31 3,19 12 3.13 2,13
] MICR 3,5 3,19 3,13 2,16
230 - - 3,19 3,25 3,17 3,16
2 3,23 3,25 3,40 2,17
o[ ¢ 3,19 3,31 3,16 3,20
2
o| - 3 3,12 3,10 13 2,27 3,19
3,19 3,12 3,41 3.27
210 3,10 3,13 3,27 3,22
ol Lo o |:le 3,15 3,15 3,79 3,19
. 3,13 8,19 3,19 3,41
4 3,28 8,220 | 14 3,11 3,11
w40 . 24 3,22 3,21 3,18
3,92 3,24 3,19 3,19
3 r 20 w 3,24 3,24 3,18 3,21
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Rys. 4. Wykres kontrolny median dla zawartosci krzemu w ze-
liwie

Z tablicy 2 dla n = 5 znajdujemy t = 1,75
czyli odleglo$é linii kontrolnych od $rodkowej
linii wykresu wyniesie:
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sunku 3 i rysunku 4. Ponadto na wykresach
tych podano linie $rodkowa oraz granice tech-
niczne. Na otrzymane w ten sposdb karty kon-
trolne naniesiono wyniki analiz obejmujacych
40 nastepujacych po sobie wytopow zeliwa



w zeliwiaku przy uzyciu tych samych wsadéw.
Kazdej analiz'e odpowiada punkt . wykresu,
przy czym punkt odpowiadajacy medianie za-
znaczono koéleczkiem. Jak wida¢ prose tcplen'a
w omawianej odlewni jest w wysokim stopniu
rozregulowany.

Celem latwiejszego zrozumienia sposobu wy-
znaczania mediany w tablicy 3 podano przykla-
dowo wyniki codziennego badania 20 nastepu-
jacych po sobie wytopow zeliwa, przy czym ko-
lumna 2 podajé wartosci w kolejnosci pobiera-

Mgr inz. MIECZYSEAW PACHOWSKI

nia préb a kolumna 3 wyniki analiz uszerego-
wane w kierunku ich wzrastania. Mediana zo-
stala oznaczona drukiem potttustym.

Prostota i przejrzysto$¢ wykreséw kontrol-
nych median powinna sktoni¢ dozér techniczny
odlewni do ich szerszego zastosowania w kon-
troli przebiegu proceséw technologicznych
w odlewniach. Przyczynitoby sie to do wzmo-
zenia dyscypliny technologiczi.ej w odlewniach
a tym samym do zmniejszenia ilo$ci brakéw
i zmniejszenia kosztow wiasnych.

621.745.5:669.131.89:669.721

Sposoby wprowadzania magnezu lub elektronu
przy produkeji zeliwa sferoidalnego

W ogdélnym omodwieniu metod produkcji zeliwa
sferoidalnego w Kkraju opisano wprowadzanie
do zeliwa magnezu w postaci pary oraz pretéw.
Ponadto oméwiono metode kadzi bebnowej, me-
toda konwertorowa oraz wprowadzanie m-gne-
zu pod dzwonami. W koncu opisano wtasne
do$wiadczenia nad wprowadzaniem magnezu
w postaci proszku oraz metode przelewania
i metode bezpos$redniego zalewania. -

Wstep

Rozw6j przemystowych metod wytwarzania
w kraju zeliwa sferoidalnego, zapoczatkowany
w polowie 1951 roku, ma juz za soba dluga
i bogata w doSwiadczenia droge.

W pierwszym okresie rozwoju prace na tym
odcinku poszlty w kierunku zastosowania roéz-
nych, specjalnie w tym celu przygotowanych,
stopow magnezu. Giléwna zaleta uzywania
wspomnianych stopéw byl stosunkowo lagod-
ny przebieg reakcji, co mialo szczegélne zna-
czenie w ' poczatkach stosowania tej nowej
i trudnej technologii. Brak bylo znajomosci
zjawisk- powstajacych przy reakcji magnezu
z zeliwem, a ponadto sytuacje utrudniat brak
obycia robotnikéw z gwaltownym i nieznanym
procesem technologicznym.

Produkcja zeliwa sferoidalnego przy uzyciu
stopow magnezu z miedzig i niklem (okoto 2090
Mg, 50-+-60° Cu i 20--30% Ni), stosowanych
poczatkowo w kraju wymagala zuzycia bardzo
deficytowych metali. Powazng i zasadnicza
wadg tej metody produkeji byla trudnogé
otrzymania potrzebnych skladnikéw, a zwla-
szcza niklu oraz zwigzany z tym wysoki koszt
zeliwa sferoidalnego. Przygotowanie stopow
Mg-Cu-Ni wymagato na ogét uzycia pieca ty-
glowego lub elektrycznego. W takiej sytuacji
odlewnia produkujgca zeliwo sferoidalne, a nie
posiadajgca odpowiednich piecow do wytapia-
nia stopé6w magnezowych uzalezniona byla od
dostaw z zewnatrz. Ze wzgledu na przytoczone
wady wytwarzanie Zzeliwa sferoidalnego na
stopach Mg-Cu-Ni nie wyszlo w kraju poza
ckres préb i musialo ustapié¢ korzystniejszej
metodzie produkcji na stopach Mg-Fe-Si.

Stosowane poczatkowo stopy zawierajace
okolo 20%0 Mg, 40--45% Si (reszta zelazo), za-

stepowano stopniowo stopami o nizszej zawar-
tosci magnezu az do okolo 10% Mg. Stopy
ubozsze w magnez pozwalaly na lepsze wyko-
rzystanie tego pierwiastka i byly wygodniej-
sze w uzyciu, dajac w zetknieciu z ciekltym ze-
liwem lagodniejsza i bardziej bezpieczng re-
akcje. W ciagu stosunkowo dlugiego okresu
stopy magnezu z zelazokrzemem stanowity
podstawe  produkcji  zeliwa sferoidalnego
w kraju.

W tym czasie opracowano i praktycznie
sprawdzono szereg metod wytwarzania stopéw
Mg-Fe-Si oraz metod wprowadzania tego sto-
pu do zeliwa. Mimo niewatpliwie powaznych
csiggnie¢ na tym polu i ten sposdéb produkecji
obarczony byl powaznymi wadami. Najwaz-
niejsza z nich to konieczno$¢ przygotowywania
stopéw, co w przypadku stosowania piecow ty-
glowych powodowalo bardzo szybkie niszecze-
nie kosztownych tygli, a tym samym podwyz-
szalo cene zeliwa sferoidalnego. Nie mniej po-
wazna wade stanowila trudnoéé otrzymania ze-
liwa o normalnej, nie podwyzszonej zawarto-
$ci krzemu. Zeliwo sferoidalne uzyskane przy
uzyciu stopu Mg-Fe-Si wskutek zbyt wysokiej
zawarto$ci krzemu odznaczato sie nizszg udar-
noécig, anizeli wyprodukowane na stopach bez-
krzemowych.

W miare uplywu czasu zacieraty sie trudno-
¢ci pierwszego okresu rozwoju, a zdobyte do-
$wiadczenia pozwolity na rozpoczecie prac nad
metodami produkcji przy uzyciu magnezu hut-
niczego lub elektronu (ponad 90°%, Mg). Prace
te zapoczatkowaly drugi okres rozwoju metod
wytwarzana Zeliwa sferoidalnego.

Magnez posiadajacy temperature wrzenia
1102°C, a wiec nizszg od temperatury topienia
zeliwa, w zetknieciu z nim daje bardzo gwal-
towng reakcje, zwigzana z wypryskiwaniem
zeliwa i wydzielaniem duzych ilosci o$lepiaja-
cego swiatla i biatego dymu. W zakresie tem-
peratur cieklego zeliwa w chwili spuszczania
z pieca (okolo 1350°C) ci$nienie par magnezu
dochodzi do 10 atm. Tak wiec opracowanie
przemyslowej metody produkecji zeliwa sferoi-
dalnego przy uzyciu magnezu lub elektronu
wymagalo w pierwszym rzedzie stworzenia
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bezpiecznych i nieszkodliwych dla zdrowia wa-
runkéw pracy przy zachowaniu najdalej idacej
prostoty urzadzenia. W wyniku dlugotrwa-
tych prac ustalono wiele sposobéw wprowadza-
nia magnezu, réznigcych sie nie tylko rozwig-
zaniem konstrukcyjnym urzadzenia, ale takze
i postacig wprowadzanego magnezu.

W dalszym ciggu podany zostanie kroétki
przeglad ciekawszych metod wprowadzania
magnezu lub elektronu do cieklego zeliwa.
Przeglad ten w pierwszej czeSci dotyczy me-
tod obcych, opublikowanych w czasopismach
technicznych, w drugiej natomiast metod wia-
snych. Zebrany material nie wyczerpuje oczy-
wiécie zagadnienia i ogranicza sie jedynie do
metod typowych, nie mniej jednak powinien
on ulatwi¢ odlewniom wybdr najodpowiedniej-
szego sposobu produkcji bez potrzeby prowa-
dzenia dilugotrwalych préb i doswiadczen.

Wprowadzanie magnezu do zeliwa w Swietle
dotychczasowej literatuy technicznej

Metoda par magnezu

~ Mysl wprowadzenia magnezu do cieklego ze-

liwa w postaci par doprowadzita do skonstruo-
wania prostego urzadzenia, ktére w sposéb
szkicowy przedstawiono na rysunku 1.

Rys. 1. Urzadzenie do wprowadzenia magnezu do Zeliwa w po-
: staci pary

Magnez lub wysokoprocentowy stop magne-
zu (elektron) w postaci zlomu umieszcza sie
w zeliwnym naczyniu 1, zamykanym szczelnie
od gbéry nagwintowang pokrywg. Pokrywa jest
potaczona ze sztywnym pretem pozwalajgcym
na zanurzanie urzadzenia w kapieli zeliwa.
U spodu naczynia znajduje sie sztywno zamo-
cowana zaroodporna rura zanurzeniowa 2 z od-
powiednimi otworami w dolnej czesci. Po za-
ladowaniu magnezu, naczynie podgrzewa sie
wstepnie do temperatury okolo 500°C, a na-
stepnie urzadzenie zanurza sie w zeliwie, tak
aby dolna cze$¢ naczynia zetknela sig z cieklym
metalem. Powstajgce pary magnezu przecho-
dzgc rurg zanurzeniowa do zeliwa powoduja
jak gdyby jego gotowanie.

Po wprowadzeniu pary magnezu do zeliwa
przeprowadza sie modyfikacje zeliwa zelazo-
krzemem, wprowadzanym do kadzi.
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Szybko§¢ parowania, a co za tym idzie,
gwaltowno$é reakcji zalezy od glebszego lub
plytszego zanurzenia naczynia w cieklym ze-
liwie. Jak wykazaly proby przeprowadzone za
granica [1] przy rozchodzie magnezu 0,4%0
w stosunku do ciezaru cieklego metalu otrzy-
mano zeliwo z grafitem platkowym obok nie-
wielkiej ilosci grafitu sferoidalnego. Nalezy
zaznaczyé, ze magnez nie zostal wykorzystany
calkowicie, poniewaz jego cze$¢ skroplita sig
na pokrywie naczynia. Skraplajace sie pary
magnezu w czasie wyjmowania urzgdzenia po-
woduja zasysanie zeliwa nie tylko do rury za-
nurzeniowej, ale takze do naczynia. Szereg
przeprowadzonych préb ujawnil wiele powaz-
nych wad tej metody, z ktérych jako giowne
wymieni¢ nalezy klopotliwe przygotowanie
urzadzenia przed kazdym wytopem, niebezpie-
czenstwo eksplozji oraz niepewno$¢ wynikow.

Wady te spowodowaly, Ze metoda pary nie
wyszla poza zakres préb i nie odegrala zadnego
znaczenia przemystowego.

Metoda pretowa

Nastepna z kolei metoda polega na wprowa-
dzeniu do cieklego zeliwa w kadzi magnezu
w formie pretéw [2]. Stosowane przy tym
urzadzenie przedstawiono na rysunku 2. Skla-
da sie ono z rury prowadzgcej sztywno
przymocowanej do kadzi odlewniczej w pobli-
zu jej dna. Przygotowane prety o S$rednicy
okolo 10 mm wsuwa sie recznie lub przy pomo-
cy specjalnego mechanizmu rurg doprowadza-
jaca do zeliwa. Gwaltowno$é reakcji zalezy od
srednicy preta i od szybkosci wprowadzenia
magnezu. Jest ona tym wieksza im wigksza
érednice posiada pret magnezowy i im szybciej
jest wprowadzony.

W celu zamkniecia otworu w kadzi przed i po
wprowadzeniu magnezu do rury prowadzace]j
wklada sie kawalek twardego drewna o odpo-
wiedniej érednicy. Drewno to doprowadzone do

Rys. 2. Urzadzenie do wprowadzenia magnezu do Zeliwa w po-
staci pretow

otworu w kadzi stanowi korek zamykajacy doj-
écie zeliwa do rury prowadzacej. Po wprowa-
dzeniu magnezu przeprowadza sig, jak zwykle,
modyfikowanie zeliwa zelazokrzemem. Metoda
pretowa pozwala na otrzymanie zeliwa sferoi-
dalnego przy rozchodze magnezu w ilosci 0,5%o
w stosunku do cieklego zeliwa. Wspolczynnik
wykorzystania magnezu wynosi przy tym oko-
To 30%. Jest on wyliczony ze wzoru:

Mg, + 0,75 (S,—5S,)

100
Mg,

A0/0:



gdzie: Mg,, — zawarto$¢ magnezu, pozostata
w . zeliwie,
0,75 — wspélczynnik, bedacy stosun-
kiem ciezaru atomowego ma-
gnezu (24) do siarki (32),

S1 — zawartos¢ siarki w  zeliwie
przed wprowadzeniem magnezu,
S — zawartos¢ siarki w zeliwie
po wprowadzeniu magnezu,
Mgy — ilo$¢ magnezu wprowadzona do
zeliwa,

Do niewatpliwych zalet metody pretowej na-
lezy duze wykorzystanie magnezu oraz mozli-
wos¢ regulacji przebiegu reakcji. Nie jest jed-
nak ona pozbawiona powaznych wad. W pierw-
szym rzedzie wymieni¢ tu trzeba konieczno$é
uzycia pretéw lub drutu, a nie materiatu od-
padkowego np. zlomu i dlugotrwalosé zabiegu
przy wiekszych ilosciach zeliwa.

Metoda kadzi bebnowej

Nazwa metody pochodzi od uzywanej do wy-
twarzania zeliwa sferoidalnego tym sposobem
specjalnej kadzi w ksztalcie bebna. KadZ taka
(rys. 3) posiada otwor a, ktorym pobiera sie
zeliwo, oraz kieszen b do wprowadzania ma-

Przekrg) A-B

Rys. 3. Specjalna kadZ bebnowa z ,kieszenig“ do wprowa-
dzania magnezu do zZeliwa

gnezu. Otwor i kieszen sg wzgledem siebie
przesunigte, co przeciwdziala wypryskiwaniu
zeliwa w czasie reakeji z magnezem.

Na rysunku 4 pokazano ten sam beben
w przekroju wraz z zamocowanym ladunkiem
magnezu oraz z zeliwem w ilosci 100 kg. Dolna
czes¢ stozkowego cylindra z blachy 1 wytozo-
na jest masg ogniotrwala, natomiast gérna
cze$¢ wykonana jest z wegla elektrodowego 2.
Korek z wegla elektrodowego 3 posiada umie-
szczong wewnatrz Srube MIO stuzacyg do zamo-
cowania tadunku magnezu. Silne docis$niecie
korka do $cianek cylindra zapewnia prosty za-
mek bagnetowy. W celu uzyskania szczelno$ci
zamkniecia powierzchnie uszczelniajgca korka
pokrywa sie czernidlem grafitowym. W czasie
reakcji magnezu otwér do pobierania zeliwa
zastania sie blachg pozostawiajac tylko nie-
wielka szczeline.

W celu otrzymania zeliwa sferoidalnego me-
toda kadzi bebnowej, ciekle zeliwo spuszcza sie
bezposrednio do dobrze podgrzanej odpowied-
niej kadzi, po czym =zaklada korek weglowy
z ladunkiem magnezu i zabezpiecza go przy
pomocy zamka bagnetowego. Nastepnie obraca

Rys. 4. Wprowadzanie magnezu do zeliwa przy pomocy spe-
cjalnej kadzi bebnowej

sie stopniowo beben az do zetkniecia cieklego
zeliwa z magnezem i dalej, tak aby zeliwo
przykrylo magnez. Przy takim polozeniu po-
wstajgce pary magnezu muszg przej$¢ przez
ciekte zeliwo. Wprowadzenie odpowiedniej ilo-

" Sci zelazokrzemu odbywa sie przez wrzucenie

do bebna i wymieszanie.

Wedlug danych literatury zagranicznej dla
otrzymania zeliwa sferoidalnego metodg kadzi
bebnowej wystarcza rozchéd 0,4% magne-
zu [2].

Do obecnej chwili brak danych przemysto-
wych, ktéore potwierdzatyby przychylne opinie
o metodzie kadzi bebnowe] wysuwane na pod-
stawie probnych wytopow. Do niewgtpliwie

- wad tej metody mozna zaliczyé¢ trudnosé¢ re-

montu obmurza bebna, mozliwo$¢ szybkiego
zanieczyszczenia ,kieszeni'' zwlaszcza przy
chiodniejszym zeliwie i koniecznoéé budowania
bardzo duzych bebnéw dla uzyskania wiek-
szych porcji zeliwa i wreszcie wydobywanie sie
na zewnatrz obficie powstajgcych dymow
zZzwigzkoéw magnezu.

Metoda konwertorowa

Metoda konwertorowa polega na wprowadze-
niu w strumieniu azotu lub powietrza widéréw
lub drobnych kawalkéw magnezu do cieklego
zeliwa znajdujgcego sie w t. zw. konwertorze.

Konwertor taki (rys. 5) jest zwyklg kadzig
bebnowag z dobudowanym urzgdzeniem do
wdmuchiwania magnezu. Urzadzenie sktada sie
ze zbiornika 1 w ksztalcie lejka, zamknietego
od géry pokrywa, na ktoérej umieszczono wi-
brator powietrzny, oraz dyszy 2 i rury 3 sztyw-
no przymocowanej do kadzi.

Przed spuszczeniem zeliwa do konwertora,
zbiornik napelnia sie odpowiednig iloécia wid-
réw magnezowych i drobnego zelazokrzemu,
po czym calo$¢ obraca sie do polozenia jak na
rysunku 5a. Po pobraniu zeliwa otwiera sie
doptyw powietrza lub azotu i powoli obraca
konwertor do polozenia jak na rysunku 5b. Na-
stepnie przekreca sie klapke zamykajacg spod
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zbiornika i wilgcza wibrator. Drobne czasteczki
magnezu a nastepnie zelazokrzemu porywane
sa przez strumien azotu lub powietrza i z nim
dostajg sie do zeliwa. Konwertor zamkniety
jest czesciowo od goéry pokrywa, zabezpiecza-
jaca przed wypryskami zeliwa.

azot lub
powietrze
\

Urzadzenie metody dzwonowe] przedstawio-
no na rysunku 6. Kadz z zeliwem, ktére mogto
byé¢ wstepnie odsiarczone w opisany sposéb,
ustawia sie do przygotowanego dotu i przykry-
wa ja pokrywa, zaopatrzong w dwa otwory.

~ Jeden z nich laczony jest z rura do odciagu ga-

Zelazokrzem

magn |

lub

—— R /I

i
f
l

]
|

l

l]l

Rys. 5. Urzadzenie do konwertorowej metody wprowadzania magnezu do Zeliwa

Po wprowadzeniu magnezu i zelazokrzemu
powtarza sie wymienione uprzednio czynnosci
w kolejnosci odwrotnej.

Wielokrotnie przeprowadzane préby metody
konwertorowej na zeliwie w porcjach 1,5 tono-
wych wykazaly, ze rozch6d magnezu w postaci
wiéréow wynosi 0,5 przy wspélczynniku jego
wykorzystania okoto 30% [2].

Wade metody konwertorowej stanowi nie-
bezpieczenstwo zatkania rury czesciowo nad-
topionym1 wiérami magnezu. Moze to miec
miejsce wtedy, gdy zostanie ona mocno na-
grzana od cieklego zeliwa, a ciSnienie azotu
lub powietrza jest za male.

W celu unikniecia tego mozna wprawdzie
zwiekszyé ciénienie gazu, pocigga to jednak za
sobg zwiekszenie gwaltownosci reakcji i wy-
rzucanie zeliwa z kadzi. Ponadto calo$¢ urzag-
dzenia w warunkach ruchowych odlewni wy-
daje sie byé zbyt zlozona i skomplikowana
w uzyciu.

Metoda dzwonowa

Metoda dzwonowa stosowana w kraju, zwy-
kle polgczona byla ze wstepnym odsiarczaniem
zeliwa przez dodawanie do kadzi w czasie spu-
stu metalu sody ciezkiej (1%0) oraz drobno ttu-
czonego karbidu (0,25%o).

W czasie wstepnego odsiarczania nad kapielg
pojawia sie intensywny, jasnozoity plomien
sodowy. Po zniknieciu charakterystycznego
plomienia i wymieszaniu zeliwa zgarnia sig zu-
zel i przystepuje do zasadniczej czynnosci jaka
jest wprowadzenie magnezu.
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z6w, drugi natomiast stuzy do wprowadzania
magnezu lub elektronu pod dzwonem. Dzwon
wykonany z zeliwa, rzadziej z blachy, w ksztal-
cie puszki z nawierconymi po bokach otwora-
mi, zamocowany jest na sztywnym precie sta-
lowym, obciazonym od géry odpowiednim

>

%

Rys. 6. Urzadzenie do metody dzwonowej

ciezarem. Calo$¢ urzadzenia dzwonowego jest
opuszczana az do zanurzenia dzwonu z elek-
tronem lub magnezem pod powierzchnie zeliwa
w kadzi. Nastepuje przy tym bardzo gwaltow-
na reakcja, ktéra mozna nieco zlagodzi¢ przez
wprowadzenie magnezu w kilku porcjach. Po
ukoniczone] reakeji podnosi sie urzgdzenie
dzwonowe z resztkami stopionego dzwona,



zdejmuje rure do odciggania gazéw, usuwa po-
krywe ochronng i wrzuca do kadzi zelazokrzem
w odpowiednie]j ilo$ci.

Zuzycie magnezu przy metodzie dzwonowej
wynosi 0,7--1,2%0 przy zalozeniu, ze wstepne
odsiarczanie obniza zawarto$¢ siarki do oko-
to 0,09%0 S.

Zasadniczg wadg metody dzwonowej jest
dos¢  kiopotliwe przygotowanie urzgdzenia
przed kazdym wytopem, wybitna gwaltownosé
reakcji oraz duzy spadek temperatury wywo-
tany wprowadzeniem dzwonu do zeliwa. Pra-
ktycznie proby wykazaly, ze przy nizszej tem-
peraturze zeliwa, oblepia ono dzwon i uniemo-
zliwia reakcje magnezu, badz tez powoduje
‘nieréwnomierny, wybuchowy jej przebieg.
Rozmontowanie urzadzenia po reakcji nastre-
cza pewne trudnosci ze wzgledu na bardzo silne
jego nagrzanie i zalanie od wewnatrz wypry-
skami zeliwa.

Doswiadczenia wlasne

Metoda wdmuchiwania

Metoda wdmuchiwania jako szczegélny przy-
padek sposobu wprowadzania materialéw dro-
bnych i sproszkowanych do roztopionego zeliwa

lozokrz:

magnez.

|

—_—
azot lub powietrze

Rys. 7. Urzadzenie do metody wdmuchiwania proszku

stosowana byla stosunkowo wczesnie, bo juz
w roku 1952. Nalezy zaznaczy¢, ze opracowano
ja niezaleznie od metod zagranicznych.
Urzadzenie, skladajace sie ze zbiornika 1,
zamykanego grzybkiem 2, osadzonym na gwin-
towanym wrzecionie, dyszy 3 z doprowadze-
niem azotu lub powietrza, stalej rurki stalowej

4 iprzesuwalnej z° wegla elektrodowego 5 przed-
stawiono na rysunku 7. Zasada dziatania tego
urzgdzenia nie rézni sie od opisanej przy me-
todzie konwertorowej. Po wlaczeniu przeptywu
gazu, opuszcza sige przesuwna rurke z wegla
elektrodowego, az do zanurzenia w zeliwie, po
czym pokrecajgc kotkiem recznym unosi grzy-
bek w zbiorniku. Zsypujacy sie elektron w ilo-
sci 0,5%0 a nastepnie zelazokrzem porywane
strumieniem gazu dostajg sie do cieklego ze-
liwa.

W czasie reakcji magnezu z kadzi zaslonie-
tej blachg wydobywajg sie charakterystyczne
biate dymy i jasny blask.

Rys. 8. Wprowadzenie ziomu elektronowego do zeliwa sposo-
bem przelewania '

Po wprowadzeniu odpowiedniej ilogci magne-
zu 1 ewentualnie zelazokrzemu zamyka sie
zbiornik grzybkiem, unosi do gory rurke z we-
gla elektrodowego i zamyka dopiyw gazu do
dyszki. Zeliwo po pobraniu pron gotowe jest
do lania.

Wade metody wdmuchiwania podobnie jak
konwertorowe] stanowi niebezpieczenstwo za-
tkania rurki magnezem i przerwania procesu.
Ponadto metoda wymaga bgdz rozdrobnienia
wiorow magnezu lub elektronu (o ile zaktad je
posiada), badz proszkowania tych dodatkéw.

Zaletg tej pierwszej metody jest mozliwosé
uzycia tego samego urzgdzenia do kazdej nor-
malnej kadzi.

Metoda przelewania

Metoda przelewania uzywana uprzednio do
niskoprocentowych stopéw magnezu zastoso-
wana zostala po raz pierwszy przez autora na
poczatku ubieglego roku do elektronu.

W celu otrzymania zeliwa sferoidalnego tym
sposobem, zeliwo z rynny zeliwiaka chwytano
do dobrze wygrzanej kadzi, w ktérej przepro-
wadzano wstepne odsiarczanie sodg (w ilosci
1,0%) i karbidem (0,25%0). Odsiarczone wstep-
nie zeliwo przelewano z kolei za poérednic-
twem rynny o dlugosci okoto 2 m do drugiej
kadzi, na dno ktérej wrzucono uprzednio ztom
elektronowy. Kadz z elektronem ustawiano
w dole odlewniczym i dla bezpieczenstwa ob-
stugi calo$¢ przykrywano blachg (rys. 8).
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Metoda przelewania praktycznie sprawdzo-
na na 43 wytopach dokiadnie kontrolowanych
i rejestrowanycnh wykazata bezwzgledna wyz-
szosc nad stosowanymi dotychczas metodami.
Zastrzezenia wielu odlewnikow, co do przewi-
dywanego bardzo niskiego wykorzystania ma-
gnezu przez jego spalanie okazaty sig nieuzasad-
nione. Doswiadczenia praktyczne udowodnity,
ze rozchéd magnezu jest nizszy, anizeli przy
metodzie dzwonowej i wynosi zaledwie 0,6 do
0,9°/%. Dobre wykorzystanie magnezu nalezy
tlumaczy¢ dzialaniem powstajacych wirow ze-
liwa w czasie przelewania, ktore porywaja ka-
watki magnezu w glab kapieli. Otrzymywane
zeliwo steroidalne w ilosciach od 200--600 kg
wykazywalo wytrzymato$¢ na rozcigganie 47 do
71 kG/mm? przy twardosci Hp = 240--300
kG/mm?. Powazng zaleta metody przelewania
jest mozliwo$¢ wykorzystania ziomu elektro-
nowego bez specjalnego przygotowania.

~ W warunkach ruchowych czas trwania ope-
racji niezbednych dla otrzymania zeliwa sfero-
idalnego w ilosci 600 kg jednorazowo metodg
przelewania wynosi normalnie 14 minut. Me-
toda przelewania stosowana jest coraz szerzej
z pelnym powodzeniem w szeregu odlewniach,
niemniej jednak ustgpi ona zapewne miejsce
udoskonalonej metodzie bezposredniego zale-
wania.

Metoda bezpos$redniego zalewania

Dazenie do uproszczenia metody przelewania,
a w szczeg6lnosci do unikniecia przelewania
zeliwa z jednej kadzi do drugiej, a przez to stu-
dzenia, doprowadzilo do opracowania metody
bezposredniego zalewania.

Rys. 9. Urzadzenie do metody bezposSredniego zalewania

W celu otrzymania zeliwa sferoidalnego ta
metoda, do wymurowanego dolu 1 (na rys. 9)
pod rynng zeliwiaka 2 ustawia sie dobrze na-
grzang kadz odlewnicza 3. D61 z kadzig zamyka
sie przesuwnag plyta 4, ktéra posiada odpo-
wiedni otwér. Przez ten otwor, na krétko przed
spuszczeniem zeliwa, wrzuca sie do kadzi ka-
walki zlomu elektronowego 5 w ilosci 1,0 do
1,4%0 w zalezno$ci od jakosci wsadu i rodzaju
odlewu. Nastepnie nad otworem na plycie usta-
wia sie druga kadz reczng z otworem w dnie 6,
ktéra ma spelnié role lejka. Po wigczeniu eks-
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haustora, wyciggajacego gazy z zamknietego
dotu za posrednictwem rury 7, piecowy prze-
bija otwor spustowy zeliwiaka. Zeliwo z rynny
przelewa sie do kadzi-lejka, a stgd do kadzi
suwnicowej, gdzie reaguje z magnezem. Ilos¢
zeliwa okresla sie z wystarczajaca dokiadnoscig
przez pomiar czasu spuszczania stoperem, badz
lepiej przy pomocy zabudowanej w dole wagi
z wyprowadzong ponad dol wskazéwkg. Po.za-
tkaniu otworu spustowego i zakonczeniu re-
akeji magnezu, wyltacza sie ekshaustor, odsuwa
plyte i suwnicg podnosi sie kadz z zeliwem. Ze-
lazokrzem moze byé¢ wprowadzony przez do-
danie razem z elektronem na dno kadzi, badz
tez przez zwykle wrzucenie i wymieszanie.

Wybudowanie odpowiedniego urzgdzenia jest
proste i moze byé dokonane przez kazdg odlew-
nie we wlasnym zakresie. W wielu przypad-
kach sprowadzitoby sie to do wykonania prze-
suwnej plyty nad istniejacym i normalnie uzy-
wanym dolem, oraz do zabudowania rury do
odciggania gazéw. Pobieranie zeliwa do recz-
nych kadzi moze odbywaé sie bez zadnych
przeszkéd po zamknieciu doiu plyts. Prawid-
lowo$¢é wykonania urzadzenia powinna zagwa-
rantowaé calkowite usuniecie dymoéw poza
odlewnie i zastoniecie razgcego blasku w czasie
reakcji.

Tablica 1

2 Skladniki wsadu ~8 Temperatura

E - ——| £ £ |Rodzaj, po-| Z2eliwa ‘€

S ial |2 jemnos§¢é

o rodzaj udozml e z kadzi kg na odle-

z ° |=ZB rynnie | wania

B S i | :
Sur6wka LH1 80,0 otwarta

0 5

? ztom_stalowy 20,0 400 800 — —
Sur6wka LH1 60,0 otwarta

91| ztcm stalowy 20,0 | 400 800 1380 1270
ztom zeliwny **) 20,0
Sur6wka LH1 60,0 otwarta

92| zlom stalowy 20,0 | 380 800 1390 1250
ztom zeliwny 20.0 ’
Sur6wka LN1 40,0 otwarta

96| ztom stalowy 20,0 | 400 800 — —
ztom sferoidalny ***) 40,0
Suréwka LN1 60,0 otwarta

97| zlom stalowy 20,0 | 400 800 - —
zlom zeliwny 20,0
sur6wka LN1 60,0 otwarta

98| ztom stalowy 20.0 | 400 800 1390 1270
zlom zeliwny 20,0
Sur6wka LN1 60,0 otwarta

99| ztom stal wy 20,0 | 400 800 1380 1250
ziom zeliwny 20,0
Suréwka LN1 60,0 otwarta

100| ztom stalowy 20,0 | 400 800 1380 1250
ztom zeliwny 20,0
Suréwka LN, 00 |

101| zlom s'alowy 20,0 |400| otwarta
zlom sferoidalny 20,0 800 1380 1290
zlom zeliwny 20,0
Suréwka LN1 60.0 otwarta

102| zlom stalowy 20,0 | 500 800 1390 1310
ztom zeliwny 20,0
Surowka LN1 60,0 otwarta

103| zlom $talowy 20,0 | 500 800 1380 1300
zlym zeliwny 20,0
Sur6wka LN1 60,0 bebnowa

104| zlom stalowy 20,0 | 500 800 1380 1310
zlom zeliwny 20,0 ‘

#*) bez uwzglednienia poprawki
##) glom 2zeliwny zawieral Srednio 3,2 C_ 1,8 Si,
Mn, 0,40" P, 0,150% S.

##kk) zlom sferoidalny
0,35% Mn, 0,40 P, 0,025% S.

0,70%

zawierat S$rednio 3,20 C, 2,5% Si,



Mimo, ze metoda bezposredniego zalewania
wprowadzona zostala stosunkowo niedawno,
zdolano zebra¢ bogaty material doswiadczalny
z 37 wytopoéw. Metoda ta okazala sie w warun-
kach ruchowych bardzo wygodna i w krotkim
czasie zdobyla uznanie robotnikéw. Wszystkie
czynnosci zwigzane z otrzymaniem zeliwa sfe-
roidalnego w toku normalnej pracy wykonuje
obsluga zeliwiaka. Czas operacji niezbednych

sokiej zawarto$ci fosforu, réznig sie wyraznie
strukturg od dalszych wytopéw na normalnej
suréwce odlewniczej. Struktury pierwszych
wykazuja znaczne iloSci ferrytu, czego nie
obserwuje sie w pozostalych wytopach.

Zakonczenie

Ulepszanie metod wytwarzania zeliwa sferoi-
dalnego stwarza nie tylko coraz lepsze i bez-

dla otrzymania zeliwa sferoidalnego ta metoda bezpieczniejsze warunki pracy, lecz takze
Tablica 2
Ilo$¢ dodatkow Sktad chemiczny w 9,
w % (a2 — przed zabiegiem b — po zabiegu) Wytrzy | Twar-
Nr — | malo$§é-| dos¢é - .
wytopu C si Mn | P S Ry Hp Struktura zeliwa po zabiegu
(;:lek- F%—)_o}S] E— - kG/mm?kG/mm?*
\ ron ° a b a ‘ b a I b ’ a I b a ’ b ‘ |
90 1,40 1,50 3,42 — “ 2,45 — 0,28 — 0,214 — ' 0,023 | 69,2 — Grafit sferoidalny oto-
91 1,40 1,50 3,14 | 3,06 1,38 | 2,57 | 0.31 | 0,38 | 0,143 | 0,168 | 0,193 | 0,019 | 66,5 — czony feirytem va tle
92 1,40 1,58 3,64 | 3,28 | 1,50 | 2,21 | 0,31 | 0,35 - 0,253 | 0,217 | 0,012 | 21,0 = perlitu patrz rys. 10
96 1,40 1,50 3,24 | 3,04 | 2,12 | 2,65 | 0,33 | 0,3¢ | 0,428 | 0,387 | 0,105 | 0.016 - -
’?g
am !
97 1,40 1,50 3.38 | 3,24 2,10 | 2,37 | 0,32 0,57‘ 0,406 | 0,537 | 0,105 | 0,008 | 45,8 241
98 1,40 1,50 3,65 | 3,40 | 1,89 | 2,65 | 0,41 | 041 | 0,546 | 0,440 | 0,122 ‘ 0,010 | 46,0 255 grafit sferoidalny na
99 1,40 1,50 3,30 | 325 | 2,02 | 2,64 | 0,35 | 0,32 | 0,410 0,410 | 0,125 | ‘0,007 | 49,3 228 tle perlitu, eutektyka
100 1,40 1,50 3,50 | 3,05 1,97 2,36 | 0,29 | 0,31 0,418 | 0,450 | 0.114 | 0,018 | 48,1 230 fosforowa
101 1,40 1,50 3,26 | 3,24 | 2,04 | 245 | 0.25 | 0,29 — 0,178 | 0,224 = 0,013 | 48,0 248
J 102 1,40 1,50 3,50 | 3,16 | 2,11 2,31 | 0,18 | 0,23 | 0,340 | 0,306 | 0,140 ‘ 0,011 | 51,2 255
103 | 1,40 | 150 344 | 3,26 | 219 | 263 | 0,35 | 0,26 | 0,371 | 0,346 | 0,122 | 0,028 | 51,2 230 ]
I 104 l 1,40 1,50 3,42 | 3,20 | 1,96 | 2,18 | 0,25 | 0,31 | 0,537 | 0,593 | 0,132 : 0,012 — -

Uwaga: niski wzrost zawartosci Si po zabiegu nalezy tlumaczy¢ stosowaniem czesciowo sproszkowanego, odpadkowego Fe-Si

ogranicza sie do kilku minut, przy czym nie
powinien on przekraczaé 10 minut.

Dodatek elektronu na odlewy o grubo$ci
$cianki 2040 mm wynosil normalnie 1,40%.

Poszczegblne kawatki ztomu elektronowego
o grubosci okolo 4 mm nie przekraczaly naj-
wiekszego wymiaru 100 mm. W tablicy 1 i 2
zestawiono dane charakterystyczne kilku
pierwszych wytopéw zeliwa sferoidalnego me-
toda bezposredniego zalewania.

Rys. 10. Struktura zeliwa: grafit sferoidalny w osnowie perli-.
tyczno-ferrytycznej, traw. azotal, pow. 100 X

Na rysunku 10 pokazano przyklad struktury
uzyskiwanego zeliwa sferoidalnego.

Przedstawione w tablicy 2 wytopy od 96 do
104 charakteryzuja zeliwo sferoidalne perli-
tyczne o podwyzszonej zawartosci fosforu
oznaczane wedlug projektu norm symbolem
ZsP45f. Wytopy 90, 91 i 92 otrzymane przy
uzyciu suréwki hematytowej, mimo do$é wy-

w powaznym stopniu obnizalo koszt zeliwa.
W tablicy 3 zestawiono koszt 1 kg zeliwa sfe-
roidalnego w warunkach jednej z odlewni kra-
jowych, zaleznie od metody wytwarzania.
Zawarte w tablicy 3 dane wskazujg, ze koszt
zeliwa sferoidalnego otrzymanego metoda prze-
lewania i bezposredniego zalewania jest ten

Tablica 3

! Tlo§¢ wpro-| Koszt 1 ke |
| Magnez wprowadzony wadzonego |¢ieklego ze-
| Metoda w postaci stopu liwa w zlo-/
| % tych bneia-‘
’ cych 1
% Przelewania stopu z Zelazokrzemem 4,0% 1,84 |
20% Mg |
| Przelewania stopu z zelazokrzemem 2,6% 1,62 |
I 109, Mg |
| Przelewania elekironu 0,75%, 1,35 |
| Bezposrednie- | elekironu 1,3% 1,35 ‘
go zalewania i

|

sam, mimo wprowadzenia réznych ilosci elek-
tronu. Nalezy jednak pamieta¢, ze przy meto-
dzie przelewania dodatkowe koszty pochlania
wstepne odsiarczanie. Mozna wprawdzie po-
ming¢ wstepne odsiaczanie, ale wtedy koniecz-
ne jest zwiekszenie dodatku elektronu.

Liczony dla tych samych warunkéw koszt
1 kg cieklego zwyklego zeliwa Zl 18 wynosi
1,09 zt biezacych.

Na podstawie krétkiego przegladu przemy-
stowych metod wytwarzania zeliwa sferoidal-
nego mozna stwierdzi¢, ze najkorzystniejsza
obecnie metodg jest bezposrednie zalewanie
elektronu. W przypadku, gdy ze wzgledu na
specjalne warunki odlewni wykonanie dotu pod
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rynng spustows zeliwiaka jest niemozliwe, na-
lezy stosowaé¢ metode przelewania. Konieczne
jest przy tym wykonanie specjalnego urzadze-
nia do odciggania dymoéw i par magnezu po-
wstajacych w czasie reakeji.
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Poprawienie wygladu surowej powierzchni
wadliwych odlewéw zeliwnych

Wstep. Przygotowanie powierzchni. Technika kitowa-
nia. Sklad kitu. Usuwanie rdzy i zgorzeliny.

Wsréd wykonanych w odlewni odlewéw pewien od-
setek ma mniejsze lub wieksze wady powierzchni su-
rowej. Do wad tych zaliczamy chropowato$¢, zyiki,
zdarcia, przypalenia, wzarcia, pecherze zewnetrzne,
ospowato$¢, naklucia, obciggniecia, faldy, strupy, ra-
kowato$é, zaprészenia oraz wgniecenia. Usterki te na-
lezgce do drugiej grupy (WZz1-2) klasyfikacji wad od-
lewéw z zeliwa szarego nie majg przewaznie wiekszego
znaczenia dla wartosci uzytkowej odlewu. Powinny
byé one usuniete jedynie ze wzgledu natury estetycz-
nej. Naprawe taka nazywamy dekoracyjng.i dokonu-
jemy jej w przewazajacej wiekszo$ci droga kitowania.

Przez kitowanie osiggamy przede wszystkim:

a. zakrycie wad nie majacych wplywu na wytrzy-

matosé odlewu,

b. uszczelnienie odlewu nie pracujacego na ci$nie-

nie,

c. zlikwidowanie zrédia powstawania korozji.

W praktyce stosujemy szereg gatunkoéw kitow, kto-
rych zastosowanie jest uzaleznione od charakteru
przeznaczenia odlewu.

W mys$l tej zasady rozrézniamy kity dla odlewdw:
ognioodpornych,

®

. 0 wymagajgcej szczelnosci,
. narazonych na korozje,

b
c
d. o wysokich wtasno$ciach wytrzymatoSciowych,
e. przeznaczonych do dalszej obrébki skrawaniem,
f

. bez specjalnych wymagan technicznych.
Przewazajaca wiekszos¢ kitow posiada dobrg przy-
czepno$é do Scianek odlewu. Odlewy naprawione dro-
ga kitowania mogg by¢ poddawane obroébce skrawa-
niem, przy czym kolor obrabianej warstwy kitu zbli-

zony jest do koloru odlewu z zeliwa szarego.

Warunkiem nalezytego przeprowadzenia naprawy
jest wiasciwe przygotowanie powierzchni wadliwego
miejsca. Powierzchnie naprawiong przygotowujemy
‘przez obrdébke reczng oraz przez piaskowanie Srutem
elektrokorundowym. Obrébke reczna stosujemy przede
wszystkim w celu oczyszczenia powierzchni wady, az
do ukazania sie czystego metalu. Dokonujemy tego
zwykle za pomocg przenosnej szlifierki z gietkim wa-
lem wyposazonej w tarcze §cierne oraz okraglte szczot-
ki druciane. Szczegdlnie waznym jest usuniecie przy-
pieczonej masy formierskiej wzglgdnie masy lub zuz-
la zawartego w pecherzach.
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Scianki miejsc wadliwych nachylone pod katem roz-
wartym, przy jednoczesnej maltej glebokosci wady,
muszg by¢ odpowiednio przygotowane do naprawy
przez nadanie ‘§cianom pochylenia pod katem ostrym.
Operacji tej dokonujemy zwykle Scinakiem. Wady
powierzchni stykajacej sie bezpos$rednio z krawedzia-
mi $cianek odlewu nie zaleca sie naprawia¢ droga
kitowania. Naprawa usterek tego charakteru jest nie-
trwata i naprawione miejsca tatwo ulegajg mecha-
nicznym uszkodzeniom.

Przeprowadzenie wlasciwej naprawy musi byé do-
konywane starannie z zachowaniem ponizej podanych
wskazowek dotyczacych jej przebiegu oraz skladu
kitu.

Po nalezytym przygotowaniu i oczyszczeniu po-
wierzchni wady przystepujemy do jej piaskowania
Srutem elektrokorundowym. Przez opiaskowanie otrzy-
mujemy czysta i chropowatg powierzchnie, gwaran-
tujaca wtasciwa przyezepnosé kitu do Scianki odlewu.
Kit przygotowujemy w stanie ciastowatym. Wprowa-
dzamy go na powierzchnie wady za pomocg drewnia-
nej lopatki, po czym dokladnie ugniatamy go palcami.
Po ugnieceniu starannie wyréwnujemy lopatka po-
wierzchnie odlewu. Kit wprowadzany do glebszej
jamy w odlewie nalezy mocno ubié, aby wypelnit cal-
kowicie wszystkie jej odnogi.

Naprawiany odlew, w miare mozno$ci, nalezy usta-
wi¢ w takim potozeniu, aby powierzchnia z wadami
lezata poziomo. W tym przypadku zabezpieczamy na-
lezyte zapeilnienie wszelkich nieréwnoéci odlewu. Pro-
stopadle polozenie odlewu naraza nas na wycieknig-
cie kitu 'przed jego stwardnieciem. Naprawa odlewu
jest wtedy przeprowadzona niewlasciwie. Warstwa
kitu nie przylega nalezycie do $cianki odlewu, przez
co pogarszaja sie warunki przyczepnoSci. Ma to
szczegblne znaczenie przy usuwaniu nieszczelnoSci
odlewu. ’

Po przeprowadzonej naprawie kit musi nalezycie
stwardnieé. Czas wigzania jest rézny, wahajgcy sie
od kilku do kilkudziesieciu godzin. Zalezy on od ga-
tunku i sposobu przyrzadzania kitu. Czas ten nalezy
ustalic do$wiadczalnie. Przed nalezytym stwardnig-
ciem kitu nie wolno przekazywaé¢ odlewu do dalszego
wykorzystania. Najdrobniejsze uszkodzenia mecha-
niczne, wstrzasy lub przedwczesnie przeprowadzana
obrébka skrawaniem moze doprowadzi¢ wtedy do
catkowitego zniszczenia naprawy.



Sktad kitu zaleca sie dobiera¢ wedlug .poniZSzych
zestawien, podajacych stosunki ciezarowe:

Kity ognioodporne

1. salmiak (NH,Cl1) 2,5% kwas octowy
woda 13,0% (CH; COOH) 2,5%
opitki stalowe 81,0 2. salmiak (NH,CI) 3,00
slarka 1,0% opitki zeliwne 95,0%
siarka 2,0%
Kity uszczelniajace
3. glina ogniotrwata dwutlenek manga-
" mielona 44,00 nu (MnO,) 11,0%
boraks (Nay,B;O; * chlorek sodu
*10H,0) 6,0% (NaCl) 6,0%
grafit 11,0% 4. opitki Zeliwne 80,0/
opitki stalowe 22,0 tlenek magnezu
(MgO) 10,0%
Kit antykorozyjny
5. krzemionka (S10y) 5,0% tlenek Zelaza
tlenek glinu (FeyO4) 2,2%
(A1,0,) 1,8% asfalt 14,6%
tlenek wapnia bitum 17,2%
(CaO) 24,0 dwutlenek wegla
tlenek magnezu (CO») 19,29
(MgO) 16,0%

Kit dla odlewow o wysokich wlasnoSciach wytrzymalo$ciwych
6. szklo wodne

(NaySiOg) 10,0%0
szpat polny 60,0%
szklo tluczone 30,0%

Kit dla odlewéw przeznaczonych do dalszej obrobki

skrawaniem
7. grafit 14,5%
opitki zZeliwne 49,0%
siarka 36,5%

Kit dla odlewéw bez specjalnych wymagan technicznych

8. szklo wodne opilki zeliwne 71,0%
(Na,Si0,) 20,0% biel cynkowa
opitki zeliwne 75.0% (ZnO) - 1,0%
cement 5,0% 11. szklo wodne
9. opitki 2zeliwne 70,0% (Na,SiOg) 10,5%
lakier bakielitowy 30,0% grafit 20,4%
10. szkto wodne biel cynkowa
(Na,SiOg) 7,0% (ZnoO) 69,1%
grafit 15,0%

Na szczeg6lne podkreslenie zastuguje kit antyko-
rozyiny (5). Na podstawie szeregu do$wiadczen usta-
lono, ze nadaje sig on do naprawy odlewow pracujg-
cych w zakresie temperatur (—20°C)—-(+ 60°C) oraz
podlegajacych dzialaniu wody morskiej, wody zakwa-
szonej i kwasu siarkowego. Kit ten naklada sie, po
jego uprzednim nagrzaniu do stanu cieklego, na po-
wierzchnie odlewu pokrytg lakierem. Kit dla odiewow
podlegajacych dalszej obrébce skrawaniem (7) stosu-
jemy do wad o $rednicy ponizej 20 mm, o ile napra-
wiana powierzchnia nie bedzie w pracy obcigzona.
W przeciwnym przypadku naprawiamy wady tworzy-
wa o najwiekszej $Srednicy 10 mm.

Odrebnym zagadnieniem jest oczyszczanie skorodo-
wanej przez rdze lub zgorzeling powierzchni odlewu.

Nieodpowiednie magazynowanie lub obrébka cieplna
pozostawia po sobie $lady, ktére nieraz w szczegdl-
nych przypadkach uniemozliwiajg uzycie odlewu do
dalszych operacji. Przykltadem tego jest korozja obro-
bionych powierzchni gtadzi cylindrowych, pierScieni
ttokowych itp. Usuwanie skorodowanej warstwy
przeprowadzamy drogg obrébki recznej, plomieniem
tlenowo-acetylenowym 1lub za pomocg obrébki che-
micznej (trawienia).

Obrobke chemiczng stosujemy w przypadkach ko-
niecznos$ci usuniecia rdzy i zgorzeliny z obrobionych
powierzchni odlewu, przy mozliwie jak najwiekszym
zachowaniu tolerancji wymiarowych. W praktyce
uzywane sg rozne sklady kapieli. Ponizej podane sg
dwa najprostsze i najczeSciej uzywane, oparte na
kwasie siarkowym i kwasie solnym, typy kapieli:

1. kwas siarkowy H,S80, — gest. 1,84 150 1
woda 850 1
inhibitor — klej sulfonowany 2g

2. kwas solny (HCl) — gest. 1,19 250 1
woda 750 1
inhibitor — klej sulfonowany 2g

Skorodowany odlew oczyszczamy z rdzy i zgorzeli-
ny przez zanurzanie w kapieli na przeciag 15--20 mi-
nut. Czas zanurzenia zalezny jest od stopnia korozji
i wielko$ci odlewu. Temperatura kapieli powinna wy-
nosi¢ od 10--20°C. Nastepnie odlew pluczemy w zim-
nej wodzie, az do calkowitego wyptukania resztek
kwasu. Po wyplukaniu przystepujemy do pasywacji
przez zanurzenie odlewu w 2% roztworze dwuchro-
mianu potasu (KeCrsO7), po czym pluczemy go w go-
racej wodzie (80°C) przez przeciag 2 minut. Nastepnie
odlew suszymy sprezonym powietrzem. W ten sposéb
oczyszczony odlew nie ulega dalszej korozji przez
okres 1 tygodnia.

Dla usuniegcia rdzy z obrabianych powierzchni od-
lewow, w przypadkach nie majacych znaczenia dla
dokladno$ci wymiarowej, stosujemy oczyszczanie za
pomoca t. zw. odrdzewiacza fosforowego, produkcji
krajowej.

Odlew zanurzamy do kapieli, po czym odstawiamy
do wysuszenia, ktére mozna przyspieszy¢é strumie-
niem sprezonego powietrza. Tlenki zawarte w rdzy
i zgorzelinie przemieniajg sie w tym przypadku w fo-
sforany zelaza, ktéore jako warstwa nie przewodzaca
pradu elektrycznego, chronig odlew przed dalszg ko-
rozja na przecigg do 2-ch tygodni.

Literatura
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Ksiazka techniczna nauczy Cie
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- oszczedzac czas, sily i mnozyé zarobki
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Aktualne zagadnienia normalizacji w odlewnictwie

Kierunki opracowania planéw normalizacyjnych. Wa-
runki jakim powinna odpowiadaé¢ prawidlowo opraco-
wana norma. Warunki Techniczne. Nowo opracowane
normy 2z zakresu szybkosciowych analiz chemicznych.
Nowo opracowane normy na wady odlewnicze. Braki
i trudnosci prac normalizacyjnych. Tablice norm resor-
towych i Warunkéw Technicznych.

Wstep

Wprowadzenie w zycie dekretu z dnia 4 marca 1953 r.
o normach i Polskim Komitecie Normalizacyjnym
wplyneto decydujaco na tempo normalizacji w prze-
my$le odlewniczym.

Przej$ciowe proby opracowania norm, ktérych naj-
wieksze nasilenie datuje sie w roku 1952, byly prowa-
dzone przez poszczegoélne przedsiebiorstwa. Gdy préby
te nie daly pozytywnych wynikéw, prace zeSrodkowa-
no w Instytutach i Centralnych Zarzadach, ktére ma-
jac do rozporzadzenia pracownikéw technicznych, ma-
ja mozno$é dobierania odpowiednich referentéw dla
opracowywania norm. Referenci ci dobierani sa, za-
réwno spoéréd pracownikéw technicznych zakladow
produkcyjnych jak i pracownikéw nauki. Zadaniem
pracownikéw nauki Wyzszych Uczelni i Instytutéw jest
nie tylko podawanie zatozen i wytycznych opartych
na przestankach naukowych, potrzebnych do opraco-
wania, ale i konsultowanie referentéw opracowujg-
cych normy.

Opracowane normy resortowe (RN), w stosunku do
.dawnych norm zakladowych (ZN) badz norm tzw. fa-
brycznych, wykazujg niewatpliwy postep. Postep ten
w szczegblno$ci od strony merytorycznej, datuje sie
od czasu, kiedy projekty norm resortowych poddano
kontroli Polskiego Komitetu Normalizacyjnego i Dzia-
lu Gléwnego Normalizatora Ministerstwa Przemysiu
Maszynowego.

Kierunki opracowania planéw normalizacyjnych

Plany prac normalizacyjnych wchodzg w sktad na-
rodowych planéw gospodarczych (NPG) i uwzglednia-
ja w pierwszej kolejnosSci potrzeby podstawowych ga-
tezi gospodarki polskiej. Ogélny plan opracowywania
norm jest utozony w Polskim Komitecie Normalizacyj-
nym na podstawie wytycznych Panstwowej Komisji
Planowania Gospodarczego, a nastepnie rozpracowany
szczegblowo na plaszczyznach Ministerstw.

Plan operatywny opracowania norm wewnetrznych
i projektow norm panstwowych, np. Ministerstwa
Przemystu Maszynowego, obejmuje Instytuty i Cen-
tralne Zarzady polegle temu Ministerstwu.

Ustawienie planéw normalizacyjnych musi mieé
charakter perspektywiczny, by zaspakajalo potrzeby
rozwijajacej sie techniki.

Warunki jakim powinna odpowiadaé¢ prawidlowo
opracowana norma

Wymagania dotyczace wlasciwego ujecia strony me-
rytorycznej, stawiane sg przez uzytkownikOw norm.
I dlatego wymagania te brane sg pod uwage i doklad-
nie rozpatrywane. Lecz wymagania zmieniajg si¢ z po-
stepem techniki. Dlatego tez poleca si¢ normy opieraé
na podstawach naukowych, w przeciwnym przypadku
stajg sie one w bardzo krotkim czasie nieaktualne.
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Normy powinny réwniez charakteryzowaé sie jedno-
litym uktadem tre$ci, opartym na ustalonych zasadach.
Do wazniejszych warunkéw jakim powinna odpowia-
da¢ prawidlowo opracowana norma, nalezy jasno$é
tresci, uzywanie kroétkich i prostych zdan, przejrzysty
uktad oraz stosowanie sie do obowigzujacej termino-
logii i symboliki. Takie ujecie jest konieczne chociaz-
by z tego powodu, ze uzytkownik normy moze mieé
tylko ogélne przygotowanie w dziedzinie obejmujacej
przedmiot normy.

W zasadzie norma powinna zawiera¢ opracowanie
jednego tylko przedmiotu. Tylko w wyjatkowych wy-
padkach mozna dopuszcza¢ opracowania norm, ktore
dotyczg kilku przedmiotéw, jezeli nie spowoduje to
trudno$ci w stosowaniu normy. Tre$¢ powinna byc¢
tak wulozona, zeby postanowienia normy nie byty
sprzeczne z innymi normami.

Przy opracowaniu norm nalezy zachowaé jak naj-
dalej idacy obiektywizm. Nie nalezy np. szeroko oma-
wia¢ pewnych zagadnien dlatego tylko, ze stanowia
one przedmiot osobistych zainteresowan referenta.
Ustepy o charakterze polemicznym sa niedopuszczalne.

Zakres stawianych wymagan powinien byé¢ utrzy-
many odpowiednio do potrzeb. Normy musza by¢é opra-
cowane w taki sposéb, zeby nie zatrzymywatly postepu
techniki i nauki, w tym celu nalezy unikaé¢ wprowa-
dzenia zbednych ograniczen. W niektérych jednak
przypadkach, majac na uwadze ogélne dobro publicz-
ne, nalezy okre$la¢ i gérng granice jako$ci.

Tres¢ normy powinna by¢ ustalona na drodze cal-
kowitego uzgodnienia stanowisk stron zainteresowa-
nych. I wobec tego udzial w ustalaniu tej treéci po-
winni bra¢ zaréwno wytwoércy jak i uzytkownicy.

Poniewaz przepisy normy sa czesto, podstawsg roz-
strzygania przypadkéw spornych, przeto powinny by¢
one ujete w sposéb wyrazajacy nalezycie intencje
i uniemozliwiajacy wykladnie, niezgodng z ta intencja.

W normach nalezy zwrdci¢ szczegdlng uwage na
omawianie zagadnienia w jednym miejscu, a po za-
konczeniu sprawy nie nalezy powtarzaé jej w innym
rozdziale. Powinna przy tym obowigzywaé rdwniez
zasada wyczerpywania tematu, z drugiej jednak strony
nalezy wystrzegaé¢ sie zbednego zwezania tematu. Za-
chowana powinna by¢ réwniez zasada proporcji. Nie
nalezy mianowicie, zestawia¢ rdéwnolegle ze soba
spraw og6élnych i szczegdlnych badZz spraw niewspoi-
miernych.

Warunki techniczne

Na podstawie instrukcji Polskiego Komitetu Nor-
malizacyjnego i Uchwaty Rzadu Nr 398 w sprawie za-
kresu, formy i wzoréw warunkéw technicznych oraz
trybu ich wuzgodnienia i zatwierdzania przez PKN,
opracowywane sg Warunki Techniczne (WT) w termi-
nach przyspieszonych z tym, ze stosuje sie je przede
wszystkim do produkcji nowej. W dziedzinie odlewni-
ctwa wydano calty szereg norm z nastepujacych zakre-
SOW: ;

a. odlewnicze materialy formierskie jak piasek,

gliny i spoiwa rdzeniowe,

b. materialy ogniotrwate jak gliny mielone, dolomit

surowy, magnezyt surowy, masa do ubijania, sza-
mot mielony, szamot formierski,



¢. niektére materialy wsadowe,

d. niektére urzgdzenia odlewnicze,

e. drewno i materialy pomocnicze modelarskie.

~ Wymienione Warunki Techniczne sg jakby uzupel-
nieniem brakujgcych dotychczas norm panstwowych
(PN) z tego zakresu.

Nowo opracowane normy na szybkosSciowe analizy
i inne zagadnienia

. W planie norm rescrtowych przewiduje sie¢ opraco-
wanie niektérych norm chemicznych w szczegoinosci
anaiiz szybkosciowych, ktore w znacznym stopniu
usprawnig prace lapboratoriow. Normami tymi w przy-
Sz40sCl mozna begdzie zastgpic w duzym stopniu dotych-
czasowe metoay Kklasyczne. I dxategogw »rzegigazie
Odlewnictwa™ przewiduje sie drukowanie norm resor-
towych z tego zakresu.

Celem zebrania na przysztos¢ materiatu, na podsta-
wie ktorego mozna by opracowac dalsze normy na
analizy chemiczne oraz sprawdzac wyniki otrzymywa-
ne na poastawle metod podanych w projektach norm
juz opracowanych, wymagana jest wspolna baza po-
rownawcza. Chege dac moznos¢ oparcia sie na takiej
bazie, Instytut Odlewnictwa w Krakowile przystapit
do wytworzenia dia poszczegolnych stopow wyjscio-
wych wzorcow chemicznych. Wzorce te zostaty wyko-
nane dla zeliwa, stopow miedzi i stopow aluminium.
Tego rodzaju standarty, ktorych skiad chemiczny jest
Scisle ustalony oddajg réwiniez nieocenione ustugi
w kontroii wyroboéw gotowych, surowcéw i materia-
16w pomocniczych we wszystkich zakiadach przemy-
stu odlewniczego i hutniczego. Wzorce te, zostaly
przeanalizowane w laboratoriach analitycznych za-
rowno zakladéw naukowych jak i w niektérych za-
- kladach przemystowych.

Duze znaczenie majg ogloszone przez Ministerstwo
Przemysiu Maszynowego normy resortowe z zakresu
wad odlewniczych, opracowane dla odlewow ze stali-
wa, zeliwa szarego i zeliwa ciggliwego. Wymienione
normy obejmujg nazwy grup i symbole wad odlewoéw
oraz podzial wad pod wzgledem przydatnosci odlewu.
Symbole oznaczajgce poszczegdlne wady podane w tych
normach, sg poréwnywalne dla wspdlnych wad odle-
wow ze staliwa, zeliwa szarego i ciggliwego.

Braki i trudnosci

Ukazujace sie normy wewnetrzne maja jeszeze wie-
le niedociagnie¢ i usterek zwigzanych z ogdélnym sta-
nem normalizacji w odlewnictwie.

W nowo opracowanych planach obowiazki opraco-
wywania norm odlewniczych przyjety: Instytut Od-
lewnictwa w Krakowie — dla tematéw dotyczacych
zagadnien materialowych i technologicznych; Central-
ny Zarzad Odlewnictwa w Radomiu — normalizacje
odlewéw (wyrobéw) i Biuro Konstrukcyjne Maszyn
i Urzadzen Odlewniczych w Krakowie — normalizacje
maszyn i urzadzen odlewniczych. Wymienione insty-
tucje rozpoczety wspoélprace na odcinku uzgadniania
opracowywanych tematéw. Wspélpraca ta jest w obec-
nej chwili jeszcze za staba, spowodowane to jest prze-
de wszystkim zbyt mata pod wzgledem osobowym ob-
sadg komorek normalizacyjnych oraz brakiem kwalifi-
kowanych sit technicznych.

Dalsze trudnosci, to opéznienie si¢ opracowywania
niektérych norm podstawowych. Zatrzymanie tych
prac wplywa hamujgco na dalszy prawidlowy tok prac
normalizacyjnych.

Tablice norm resortowych i Warunkéw Technicznych

W zalgczeniu podajemy spis ustanowionych norm
resortowych i zatwierdzonych Warunkéw Technicz-
nych, dotyczacych przemysiu odlewniczego z wymie-
nieniem instytucji opracowujacej dane normy, ktére
mogg je dostarczyé. Poniewaz ,,Przeglad Odlewnictwa*
rozpoczal systematyczne drukowanie norm wewnetrz-
nych, opracowanych przez Instytut Odlewnictwa, wo-
bec tego zainteresowani postugujac sie podanym wy-
kazem, moga odszuka¢ potrzebne normy w odpowied-
nich zeszytach naszego czasopisma. Zalgczone tablice
(1-+-10) podaja réwnoczesnie numery rozporzadzen Mi-
nisterstwa o ustanowieniu norm, numery Warunkéw
Technicznych, zatwierdzonych przez Polski Komitet
Normalizacyjny oraz numery i pozycje ,,Biuletynu Pol-
skiego Komitetu Normalizacyjnego®, w ktérym podano
spisy norm.

Na zakonczenie zawiadamia sig, ze Polski Komitet
Normalizacyjny wydal aktualny spis norm panstwo-
wych, ktéry mozna nabyé w Ksiegarni Norm, Warsza-
wa, ul. Nowy Swiat 1. Spis ten zostal uzupeliony
w ostatnich dniach przez trzy dodatki, wydane w po-:
staci katalogow.

Tablica 1
Wykaz norm resortowych ustanowionych przez Ministerstwo Przemystu Maszynowego
(opracowanych w Instytucie Odlewnictwa,
Krakéw, ul. Zakopianska 73)
|
| Numer Numer
Data i pozycja. |,Przegladu Odlewnic-
Lp. Nr RN ustano- Tytut normy zarzadzenia |twa‘, w ktorym uka-
wienia MPM zala si¢ norma
i | 2 3 4 5 6
1. | MPM—22006 | 22 marca | Zeliwo wysokokrzemowe zwykle. nr 37, poz.4 | nr 5 maj 1954 r.
1954 r. Klasyfikacja i warunki techniczne.
2, MPM—22031 | 22 marca | Zeliwo sferoidalne. Sposéb odlewania i przygotowywania pré- | nr 37, poz. 6 nr 7—8 lipiec—
1954 r. bek do kontroli produkcji. sierpienn 1954 r.
3. MPM—22033 | 22 marca | Zeliwo ciagliwe biale. Sposéb odlewania i przygotowywania
1954 r. préobek do. kontroli i produkcji. nr37, poz.8 | nr 5 maj 1954 r.
4. MPM—22035 | 22 marca | Badania metalograficzne stopow odlewniczych.
1954 r. Pobieranie i przygotowywanie prébek zeliwa do badan mi- | nr 37, poz.9 nr 7—38 lipiec—
kroskopowych. sierpien 1954 r.
5. MPM—22048 | 22 marca | Zeliwo ciagliwe. nr 37, poz. 10 | nr 6, czerwiec 1954 r.
1954 r. Klasyfikacja struktur wegla zarzenia.
6. MPM—22067 | 22 marca | Zeliwo ciagliwe czarne. Sposéb odlewania i przygotowywania | nr 37, poz. 11 nr 7—8 lipiec—
1954 r. prébek do kontroli produkcji. sierpien- 1954 -r:
7 MPM—22068 |30 czerwca | Odlewy ze staliwa. .
4 r. Nazwy i klasyfikacja wad. nr 67, poz.2 | nr9, wrzesien 1954 r.
8. MPM—22069 |30 czerwca | Odlewy z zeliwa szarego. ’
1954 r. Nazwy i klasyfikacja wad. nr 67, poz.3 | nr 11, listopad 1954 r.
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Tablica 2

Wykaz norm resortowych ustanowionych przez Ministerstwo Przemystu Maszynowego

(opracowanych w Instytucie Odlewnictwa,

Krakéw, ul. Zakopianska 73)

Data Numer i pozycja
Lp. Nr RN ustanowienia Tytut normy zarzgdzenia MPM
1 2 3 4 5
1| MPM—22016 | 30 czerwca 1954 r. Skrzynki formierskie. Nr 68, poz. 1
Kiasyiikacja.
2 | MPM—22017 | 30 czerwca 1954 T. Skrzynki 1ormierskie. Nr 68, poz. 2
Giowne wymiary.
8. | MPM—22018 | 30 czerwca 1954 T. Skrzynki iormierskie. Nr 68, poz. 3
Ucha z otworami ustalajgcymi.
4. | MPM—22019 | 30 czerwca 1954 T. Skrzynki formierskie. Nr 68, poz. 4
Otwory usiala,gce.
6. | MPM—22020 | 30 czerwca 1954 T. Skrzynki formierskie, Nr 68, poz. 5
Sworzile usvalazgce. :
6.| MPM—22021 | 30 czerwca 1954 T. Skrzgnki formierskie. Sworznie ustalajace przy piytach mo- Nr 68, poz. 6
delowych do iormowania maszZynowego.
7.| MPM—22022 | 30 czerwca 1954 T. Skrzynki tormierskie, Nr 68, poz. T
Otwory ustalajgce w plytach modelowych do formowania
maszynowego.
8.| MPM—22023 | 30 czerwca 1954 T. Skrzynki formierskie. Nr 68, poz. 8
Sworznie us.ala,gco-mocujace.
9. | MPM—22024 | 30 czerwca 1954 T. Skrzynki formierskie. Nr 68, poz. 9
Kliny mocujgce.
10. | MPM—22025 | 30 czerwca 1954 . Skrzynki formierskie. Nr 68, poz. 10
Ucha z otworami prowadzgcymi.
11.| MPM-—22026 | 30 czerwca 1954 T. Skrzynki formierskie. Nr 68, poz. 11
Sworznie prowadzace.
12.| MPM—22027 | 30 czerwca 1954 r. Skrzynki formierskie. Nr 68, poz. 12
Sworznie ustalajace wbijane w mase.
13. | MPM—22028 | 30 czerwca 1954 T. Skrzynki formierskie. Nr 68, poz. 13
Czopy i gniazda stozkowe do zaformowania.
14. | MPM—22036 | 30 czerwca 1954 T. Skrzynki formierskie. Nr 68, poz. 14
_ Czopy i gniazda stozkowe do piyt modelowych.
15. | MPM—22065 | 30 czerwca 1954 T. Odlewy z zeliwa biatego lub czarnego. Nr 67, poz. 1
Nazwy i klasyfikacja wad.
Tablica 3
Wykaz norm resortowych ustanowionych przez Ministerstwo Hutnictwa
(opracowanych przez Centralny Zarzad Przemysiu Materialdw Ogniotrwalych
Gliwice, ul. Zygmunta Starego 6)
Lp Nr RN ustagg:vaienla Tytut normy Wydane »rnez
1 2 3 4 5
1. | MH/MO—100 | 29 grudnia Materiaty ogniotrwate. Centralny Zarzgad Przemysiu Materiatéw
1953 r. Ksztalt 1 wymiary prostek 1 klinéw. Ogniotrwatych.

Gliwice 1954 r.

2, | MH/MO—101 | 29 grudnia Materialy ogniotrwate. Centralny Zarzgd Przemysiu Materialéw
1953 r. Ksztalt 1 wymiary wyrobéw dla plecéw marte- | Ogniotrwatych.
nowskich. Gliwice 1954 r.

3. | MH/MO—102 | 2¢ grudnia Materialy ogniotrwate. Centralny Zarzgd Przemystu Materlalow
1953 r. Ksztalt 1 wymiary wyrobdw krzemionkowych dla Ogniotrwatych.
piecéw elektrycznych stalowni. | Gliwice 1954 r.

4, | MH/MO—105 | 29 grudnia ‘ Materialy ogniotrwate. . Centralny Zarzgd Przemysitu Materialéw
1953 1. Ksztalt 1 wymiary wyrobéw dla hall odlewnicze] ; Ogniotrwatych.
stalownl. Gliwice 1954 r.

Uwaga: Norma podaje wymliary rurek
zerdziowych do kadzl, zatyczek,
wylewéw 1 t. p.

5. | MH/MO—106 | 29 grudnia Materialy ogniotrwate. Centralny Zarzad Przemysiu Materiatéw
1953 r. Ksztalt i wymiary wyrobéw dla piecéow grzewczych. | Ogniotrwatych.

Gliwice 1954 r.

6. | MH/MO—107 | 29 srudnia Materialy ogniotrwale. | Centralny Zarzgd Przemysiu Materiatow
1953 r. Ksztalt 1 wymiary wyroboéw dla zeliwiakéw. Ogniotrwatych.

Gliwice 1954 r.

7. | MH/MO—I115 |24 kwietnia Materialy ogniotrwate. Centralny Zarzad Przemysiu Materialéw
1954 r. Ksztalt 1 wymiary wyrobéw dla przemysiu cemen- Ogniotrwatych.
towego. Gliwice 1954 r.

Uwaga: Norma podaje wymiary wyro-
boéw ogniotrwalych szamotowych
dla piecéw obrotowych 1 in-
nych.

8.

MH/MO—1320

Materialy ogniotrwale.
Wyroby szamotowe dla Zeliwiakéw.
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Tablica 4

Wykaz norm resortowych ustanowionych przez Ministerstwo Przemystu Maszynowego
(opracowanych przez Centralny Zarzad Przemysiu Odlewnictwa,

Radom, ul. Narutowicza 13)

. Numer Numer
Data i pozycja ,Przegladu Odlewnic-
Lp Nr RN ustanowienia Tytut normy zarzadzenia |twa“, w Ktorym uka-
MPM zala si¢ norma
1 2 3 4 5 6
1. | MPM—11001 22 marca Ochladzalniki walcowe do odlewdéw. nr 36, poz.1 nr 7—38
1954 r. lipiec—sierpiefi
1954 r.
2. | MPM—11002 22 marca Ochtadzalniki éwiekowe do odlewow. nr 36, poz. 2 nr 7—8
1954 r. lipiec—sierpiel
1954 r.
8. | MPM—11003 22 marca Ochladzalniki tasmowe do odlewdw. nr 36, poz. 3 nr 7—8
1954 r. lipiec—sierpien
22 marca 1954 r.
4. | MPM—11004 1954 r. Ochladzalniki choinkowe do odlewdéw. nr 36, poz.4 |nr 9, wrzesien 1954 .r
Tablica 3§
Wykaz Warunkéw Technicznych zatwierdzonych przez Polski Komitet Normalizacyjny *)
(opracowanych w Instytucie Odlewnictwa,
Krakow, ul. Zakopianska 73)
Numer Humer
. Data »Przegladu Odlewni-
Lp.| Nr WT zatwierdzenia Tytut normy ewidencji ctwa%‘t1 w ktérym
WT—PKN ukazala sle norma
1 2 3 4 5 6
1. | MPM—22001 20 kwietnia | Odlewnicze materialy formierskie. poz. ,m* Nr 3, marzec 19534 r.
954 r Piasek formierski. 174/54
2. | MPM—22002 20 marca Odlewnicze materialy formierskie, poz. ,,m* Nr 4, kwieclen 1954 r.
1954 r Gliny formierskie. 130/54
3. | MPM—22003 20 marca Odlewnicze materiaty formierskie. poz. ,,m‘ Nr 3, marzec 1954 r.
1954 r Spoiwo rdzeniowe. 129/54

*) Zawiadamiamy, ze wymienione Warunki Techniczne w
Odlewnictwa* z 1954 roku. W normach ty
pod numerem; 2. wpisaé na tej samej str
Wobec uwzglednienia poprawek podany

ydrukowane sa jako projekty w 3-cim i 4-tym numerze ,Przegladu
ch nalezy: 1. wy kres§li¢ wyraz ,Projekt* znajdujacy sie na pierwszej stronie
onie uwage o zatwierdzeniu normy wraz z data (z kolumny 3, tablicy 5).

ch przez PKN i MPM, tresé tychze norm nie ulega zmianie.

Teblica &

Wykaz Warunkéw Technicznych zatwierdzonych przez Polski Komitet Normalizacyjny
(opracowanych przez Centralny Zarzad Przemystu Materiatéw Ogniotrwalych,

Gliwice, ul. Zygmunta Starego 6)

Numer 1 pozycja Bi}xletynu Po}l{slgiego
Data Komitetu Normallzacyjnego, w torym
Lp. Nr WT zatwierdzenia Tytul normy ukazalo si¢ zawiadomienie o zatwier-
dzeniu Warunkéw Technicznych
1 2 3 4 5
1. MH/MO—3 14 pazdziernika Materialy ogniotrwate. Nr 2 z 1954 r., poz. 9
1953 r. Piaski kwarcowe.
2. | MH/MO—1 17 listopada Materialy ogniotrwate. Nr 2 z 1954 r., poz. 9
1953 r. Gliny ogniotrwale. .
8. | MH/MO—4 17 listopada Materialy ogniotrwale. Nr 2 z 1954 r., poz. 9
1953 r. Kaolin.
4. MH/MO—17 16 grudnia Materialy ogniotrwate. Nr 2 z 1954 r.,, poz. 9
1953 r. Gliny mielone.
5. MH/MO—6 14 pazdziernika Materialy ogniotrwale. Nr 2 z 1954 r., poz. 9
1953 r. Dolomit surowy.
6. | MH/MO—S5 15 grudnia Materialy ogniotrwale. Nr 2 z 1954 r., poz. 9
1953 r. Magnezyt surowy.
7. | MH/MO—10 16 grudnia Materiaty ogniotrwate. Nr 2 z 1954 r., poz. 9
1953 r. Masa do ubijama.
8, | MH/MO—8 16 erudnia Materialy ogniotrwale. Nr 2 z 1954 r.,, poz. 9
8 Szamot mielony.
9. | MH/MO—¢ 16 grudnia Materialy ogniotrwatle. Nr 2 z 1954 r.,, poz. 9
1953 r. Szamot formierski.
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Tablica 7

Wykaz Warunkéw Technicznych zatwierdzonych przez Polski Komitet Normalizacyjny
(opracowanych przez Centralny Zarzad Przemysiu Odlewnictwa,

Radom, ul. Narutowicza 13)

S Numer i pozycja Biuletynu Polskiego
ata T Komitetu Normalizacyjnego, w ktérym
L.p Nr WT zatwierdzenia ytui -normy ukazalo sie zawiadomienie o zatwierdzeniu
Warunkéw Technicznych
1 2 3 4 B 5
1. | MPM—11015 24 lutego 1954 r. iZellwiak z niechlodzonym obmurzem Nr 5 z 1954 r, poz. 21
: Pz.
2. | MPM—11017 24 lutego 1954 r. | Zeliwiak 2z niechiodzonym obmurzem Nr 5 z 1954 r. poz. 21
PZ.
3..| MPM—11010 |27 listopada 1953 r. ‘ Spulchniarka masy formierskiej. Tas- Nr 2 z 1954 r.,, poz. 9
“ mowa przewozna Sp. R.
1. | MPM—11018 9 grudnia 1953 r. Spulchniarka masy formierskiej typu Nr 2 z 1954 r., poz. 9
. S.A.S.
5. | MPM—11009 4 grudnia 1953 r. fSpulchnlarka masy formierskiej wir- Nr 2 z 1954 r., poz. 9
| nikowa. stata Sst.
Tablica 8

Wykaz Warunkéw Technicznych zatwierdzonych przez Polski Komitet Normalizacyjny

(opracowanych przez Centralny Zarzgd Przemysiu Hutniczego,

Stalinogrod, ul. Lompy 14)

[ Numer i pozycija Biuletynu Polskiego
Data Komitetu Normalizacyjnego, w ktéorym
Lp Nr WT zatwierdzenia i Tytut normy ukazato sie zawiadomienie o zatwierdzeniu
Warunkéw Technicznych
1 2 3 4 5
1. | MH/H—019 12 listopada Suréwki wielkopiecowe przerdbcze. Nr 2 z 1954 r., poz. 9
1953 r.
2. | MH/H—022 22 grudnia Surowki wielkopiecowe odlewnicze. Nr 2 z 1954 r.,, poz. 9
1953 r.

Tablica 9

Wykaz Warunkéw Technicznych zatwierdzonych przez Polski Komitet Normalizacyjny
(opracowanych przez Centralny Zarzad Przemystu Metali Niezelaznych,

Stalinogrod, ul. Dgbrowskiego 22)

; Numer i pozycja Biuletynu Polskiego

Data Komitetu Normalizacyjnego, Ww ktérym

L.p Nr WT zatwierdzenia Tytui pormy ukazalo sie zawiadomienie o zatwierdze-

niu Warunkow Technicznych
1 2 3 4 5

1. | MH/MN—3922 | 26 listopada 1953 r. | Kadm Nr 2 z 1954 r., poz. 9
2. | MH/MN—3923 | 26 listopada. 1953 r. | Cynk Nr 2 z 1954 r., poz. 9
3. | MH/MN—3924 | 26 listopada 1953 r. | Oi6w twardy Nr 2 z 1954 r., poz. 9
4. | MH/MN—3926 | 26 listopada 1953 r. | Cyna wtérna Nr 2 z 1954 r., poz. 9

Tablica 10

Wykaz Warunkéw Technicznych zatwierdzonych przez Polski Komitet Normalizacyjny
(opracowanych przez Ministerstwo Przemysiu Rolnego i Spozywczego.
Warszawa, ul. $wietokrzyska 16 i Ministerstwo Przemystu Chemicznego, Warszawa, ul Wspolna 4)

l Numer i pozycja Biuletynu Polskiego
Data Komitetu Normalizacyjnego, w Kktérym
Lp.; Nr WT zatwierdzenia Tytuil normy ukazalo sie zawiadomienie o zatwierdze-
niu Warunkéw Technicznych
1| 2 3 4 5
. |
i. | MPRiS—1 2 grudnia 1953 r. Klej dekstrynowy suchy ,DA‘. Nr 2 z 1954 r.,, poz. 9
2. | MPRiS—1a 2 grudnia 1953 r. Klej dekstrynowy poéipltynny DHL. Nr 2 z 1954 r.,, poz. 9
3. | MPRiS—4 4 grudnia 1953 r. Kleje krochmalowe suche. Nr 2 z 1954 r., poz. 9
4. | MPCh—79 9 listopada 1953 r. | Klej kostny. Nr 2 z 1954 r., poz. 9
Wydane projekty norm panstwowych, obejmujace materialy tarte debowe, bukowe i lipowe, zostalty zatwierdzone jako

Warunki Techniczne i sa do nabycia w Ksiegarni Norm, Warsza wa, ul. Nowy $Swiat 1.
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Pezeglagd pism techniczaych

A. D. USZAKOW i A. 1. NISNIEWICZ

669.131.89:669.775

Siarka w zeliwie sferoidalnym

Oznaczenia analityczne zawarto$ci siarki w zeliwie
sferoidalnym, uzyskanym przez dodatek magnezu lub
ceru, wykazujg bardzo niskie ilosci tej domieszki (po-
nizej 0,02%0 S). Natomiast w powtdrnie przetopionym
zeliwie sferoidalnym, przegrzanym do temperatury
1580-+-1600°C obserwuje sie wzrost zawartosci siarki
przy jednoczesnym spadku zawarto$ci magnezu wsku-
tek odparowania — poza tym grafit przechodzi w po-
sta¢ ptatkows.

Obserwacje powyzsze nasunely przypuszczenie, ze
wprowadzony do zeliwa magnez (lub cer) tworzg
zwigzki z siarkg, ktére nie sg wykrywane przez obec-
ne metody analityczne. Podczas powtdérnego przeta-
piania zeliwa sferoidalnego zwigzek magnezu z siarkg
ulega rozkiladowi; gdyz magnez odparowuje i w ten
sposéb czegé¢ siarki ,,zwigzanej“ uprzednio przez ma-
gnez moze byé¢ wykryta analitycznie.

Mozliwe, ze utworzy sie tu jeszcze bardziej zlozony
zwigzek chemiczny obejmujgcy takze wegiel, gdyz
w zeliwie sferoidalnym po dodatku magnezu analiza
wykazuje obnizenie zawarto$ci wegla w stosunku do
zeliwa wyjsSciowego. -

"Celem potwierdzenia powyzszych wnioskéw do
zeliwa, zawierajacego 3,2--3,4% C, 2,0-+-2,2% Si, 0,75%
Mn, 0,12-+-0,15% P, 0,09%0-0,11°% S wprowadzono do-
mieszke promieniotwoérczego radioizotopu siarki S35
o okresie potdwkowym 87,1 dnia, wydzielajgcego pro-
mieniowanie o energii 168 keV. Z kolei do zeliwa
wprowadzono 0,3% Mg w postaci stopu magnezu z ze-
lazokrzemem.

G. KOFMAN

Nastepnie na Kkliszach radiograficznych obserwo-
wano obraz uzyskany pod wplywem dziatania prébek
odlanych przed i po dodatku magnezu jak réwniez po
ponownym przetopieniu i przegrzaniu do temperatury
1580°C uzyskanego zeliwa sferoidalnego. Pierwsza
i trzecia Kklisza wykazaly réwnomierne rozlozenie
siarki w zeliwie, podczas gdy w probce drugiej (od-
lanej po dodatku stopu magnezu z zelazokrzemem)
stwierdzono lokalne skupienia siarki.

Nastepnie prébki trzech podanych wyzej rodzaji,
zeliwa rozpuszczono w roztworze kwasu azotowego
w kolbach miarowych po czym osad, skladajacy sie
z grafitu, weglikéw i zwigzkéw krzemu odsgczano.
Badania wykazalty, ze w przesaczu probki zeliwa sfe-
roidalnego ilo§¢ siarki spadia i byla nizsza, anizeli
ilos¢ siarki w przesgczach probki zeliwa wyj$ciowego
i prébki zeliwa uzyskanego przez ponowne przeto-
pienie zeliwa sferoidalnego. Natomiast siarka wystg-
pila w osadzie probki zeliwa sferoidalnego, podczas
gdy w osadach pozostatych dwoch prébek obecnosci
siarki nie wykryto. Jednoczesnie analiza wykazala, ze
przez powtérne przetopienie i przegrzanie do tempe-
ratury 1580°C zeliwa sferoidalnego, w ktérym wykry-
to 0,03° S, nastepuje wzrost zawartosci siarki do
0,08 S. !

Powyzsze badania rzucaja nie tylko nowe $wiatto
na zagadnienie siarki w zeliwie sferoidalnym, lecz
takze zwracaja uwage na zagadnienie klasycznych
metod analizy chemicznej, ktére w pewnych przypad-

kach moga okaza¢ zawodnymi. 5 P

Litiejnoje Proizwodstwo, 1954, nr 4, str. 25

621.746:669.141.25:621-23:621.744.34

Odlewanie staliwnych két w formach metalowych

Staliwne kota (zebate, pasowe itp.) przewaznie od-
lewa sie w formach piaskowych; nadlewy umieszczo-
ne s3 na wiencu, a odlew. zasila sie syfonowo przéz
piaste lub szprychy.

Niektore odlewnie stosujg zeliwne ochladzalniki
przy wiencu kota. Przy odlewaniu kél posiadajgcych
wigcej niz 4 szprychy wymaga sie specjalnego roz-
mieszczenia wkiadek rdzeniowych, co wyklucza moz-
liwo$¢ stosowania normalnych skrzynek formierskich.
Nadlewy ci$nieniowe stosuje sie tylko przy odlewaniu
duzych partii kél, ale i w tym wypadku uzysk nie
przekracza 60%,, poniewaz rozchéd metalu na odlewy
dochodzi do 40-+45°%. W celu zwiekszenia uzysku
w Woronezskiej Fabryce Budowy Maszyn wprowa=
dzono odlewanie ko6t staliwnych w formach metalo-
wych bez nadlew6w na wiencu. Niewielki koszt zwig-
zany z przygotowaniem osprzetu pozwala na stosowa-

nie tego sposobu przy odlewaniu niewielkich partii
kot w ilo$ci 6—+8 sztuk.

Zewnetrzna powierzchnia wienca kota odwzorowana
jest przez zeliwna forme (rys. 1) z dwoma wycieciami
dla ustalenia rdzeni. Wyciecia jak i strony czolowe
formy metalowej winny byé obrabiane w celu zapew-

#8

Rys. 1. Zasilanie syfonowe odlewu kélka staliwnego

23



nienia szczelnego przylegania i przez to unikniecia
zalewek, mogacych spowodowaé¢ przy krzepnigciu
pekniecia na wiencu. Wewnetrzna cze$¢ formy posia-
da rdzenie, ktéore winny mie¢ naktucia celem zapew-
nienia wtasciwego odpowietrzenia. Przy odlewaniu kot
ze szprychami lub z otworami w tarczy stosuje sig
odpowiednie wkladki rdzeniowe, ustalone w gniaz-
dach w rdzeniach zasadniczych.

Formy metalowe mozna zasila¢ syfonowo przez cen-
tralny wlew. Formy ulozone sa w tym wypadku na
plycie metalowej posiadajacej zaformowane wlewy do-
prowadzajgce w masie rdzeniowej lub wykonane z ce-
gty ogniotrwatej. Mozliwym jest réwniez zasilanie
przez nadlew po zatkaniu wlewu doprowadzajgce-
go. W tym wypadku zalewa sie bardzo malym stru-
mieniem z kadzi zatyczkowej.

Foi‘my do zalewania ustawione sa w stos (rys. 2)
przy czym dla két ze szprychami stosuje sie dodat-
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Rys. 2. Odlewanie kélek sta'imnych w formach ulozonych
w stos

kowe wktadki z masy rdzeniowej (rys. 3). Skrzynka
z nadlewem stanowi roéwnoczesnie obcigzenie for-
my.

Powierzchnie formy metalowej stykajace sie
z cieklym metalem zabezpiecza sie odpowiednig
powloka np. mazutem. Nie stosuje sie podgrzewania
form przed zalewaniem; forme zalewa sie metalem
o temperaturze 1460--1520°C. Odlewy wybija sie po
8-+10 godzinach. Przy odlewaniu ko6t wagonikéw su-
szarkowych z kolnierzami, w formie odlewa sig¢ tylko
2 kotka (rys. 3).

Obok odlewania w skrzynkach ulozonych w stos
przeprowadzono réwniez odlewanie indywidualnych

W. SIERIEDIENKO

kotek. Przy obrébee skrawaniem stwierdzono, ze przy
odlewaniu w stos brak bylo porowato$ci skurczowej
w wiencu i piascie. Przy pierwszych odlewach kot
staliwnych opisanym sposobem wskutek zlego dopa-

Rys. 3. Odlewanie kélek staliwnych ze szprychami w formach
ulozonych w stos

sowania znakéw rdzeniowych wystepowalty zalewki,
powodujace pekniecia na wiencu. Celem usuniecia
zalewek wysoko$¢ znaku rdzeniowego wykonano
mniejsza o 1 mm od rdzennika oraz stosowano uszczel-
nianie rdzennika gling.

Specjalng uwage powinno sie zwrdéci¢ na odpowie-
trzanie rdzeni. Celem lepszego odpowietrzenia nakitu-
wa sie rdzenie od zewnatrz, przed zlozeniem formy.

W celu zmniejszenia zuzycia metalu, potaczenia po-
miedzy piastami poszczegélnych odlew6éw kot posia-
dajg mniejsza érednice niz picsty, co réwniez ulatwia
oddzielanie poszezegélnych odlewow i nadlewow (moz-
na stosowa¢ odbijanie mlotem).

W opisany sposdb wykonano 800 kot wagonikéw su-
szarkowych dla szamotowni ze staliwa N 35-5015
i N 45-5512 wedtug projektu PN/H-83151.%) Przy $éred-
nicy piasty 160 mm $rednica taczacego kanatu wyno-
sita 70 mm.

Przeprowadzane badania gesto$ci odlewéw potwier-
dzilty brak porowato$ci skurczowej. Z ko6l roéznych
ksztattéw odlanych w ciggu 8 miesiecy do form meta-
lowych, ani jedno nie zost2lo zabrakowane po obréb-
ce skrawaniem z powodu wystepowania porowato$ci
skurczowej. Autor w oparciu o swoje doSwiadczenie
stwierdza mozliwe$é odlewania w  formach metalo-
wych kot staliwnych o érednicy do 800 mm zaréwno
w formach ulozonych w stos jak réwniez i indywi-
dualnie, bez nadlewdw na wiencu nawet przy matych
partiach, wynoszgcych 68 odlewow.

Z.G.i 0. W.

Litiejnoje Proizwodstwo, nr 5/1954, 30.

621.746:625.1:6211242.3

Odlewanie parowozowych pierscieni tlokowych

Pierwszy parow6z zbudowany z géra 100 lat temu,
od tego czasu zupelnie zmienit swa konstrukcje. Z bie-
giem lat konstruowano nowe elementy, stosowano
coraz doskonalsze tworzywa, ale wykonanie pierscieni
suwakowych i tlokowych a takze dzielor{ych pierscie-
ni ttokowych parowozéw, odbywa sie podobnie jak
wielu lat temu przez odlewanie bebnéw z duzymi

24

naddatkami na cbrébke. Odlew na dzielone pierscie-
nie tlokowe wazy do 300 kg a komplet pierscieni po
obrobece 4050 kg. W czasie obrobki zostaje zwioro-
wane 250260 kg zeliwa oraz zuzywa sie odpowiednia
ilo§¢ narzedzi skrawajacych.

*) projekt PN/H-83151 wzorowany na normie GOST.



W celu ustalenia bardziej racjonalnej technologii
autor przeprowadzil proby indywidualnego odlewania
pierscieni suwakowych i tlokowych oraz dzielonych
pierscieni tlokowych. Po przeprowadzeniu prob usta-
lono, ze celowe jest indywidualne odlewanie pierscie-
ni suwakowych (rys. 1).

Rys. 1. Indywidualnie lane niedzielone piersScienie parowozowe
suwakowe

PierScieni tlokowych natomiast nie nalezy odlewaé
indywidualnie ze wzgledu na zajmowanie zbyt duzej
powierzchni przez formy ustawione do zalewania. Ko-
rzystny okazal sie réwniez sposoéb indywidualnego od-
lewania w formach wilgotnych pierscieni dzielonyth.
Sposéb ten wprowadzono obecnie w odlewniach ra-
dzieckich. Przy tym sposobie formowania odlewy je-
dnego kompletu pierécieni tlokowych dla réznych pa-
rowozOw wazg w granicach 90-+120 kg; przy obrébce
skrawaniem zostaje zwiorowane zaledwie 50--70 kg
zeliwa oraz odpada potrzeba narzedzi do wycinania.
' Zmechanizowanie formowania segmentow pierscie-
ni dzielonych na matych maszynach z zalewaniem na
przeno$niku jest tatwe do zrealizowania; naktad pra-
cy jest zdecydowanie mniejszy ze wzgledu na pomi-
niecie operacji przygotowania rdzeni oraz suszenia
form. Goérng i dolng poléwke formy dla odlania se-
gmentéw (rys. 2) formuje sie na aluminiowej plycie
modelowej stosujac mase formierska o nastepujacych

A. KOCZETKOW, A. ALEKSANDROW

wlasnosciach: ziarnisto§¢ ' 100/140, zawarto§é gliny
799 przepuszczalno$¢ (na wilgotno) = 40--50 cms3/
cm? « min, wytrzymato$¢ na $ciskanie 0,25--0,35
kG/cm? oraz wilgotno$¢ 4,5--5,2%. Masa formierska
powinna zawiera¢ dodatek pylu wegla kamiennego.
W celu lepszego wykorzystania powierzchni do zale-
wania formy na przeno$niku zalewa sie w stosach.
Norma GOST 2250-43 podaje wymagania dla odle-
wanych bebnoéw do pier$cieni parowozowych suwako-
wych i ttokowych. W oparciu o wymagania tej normy
GOST i doswiadczenia wtlasne, autor proponuje dla
oddzielnie lanych dzielonych pierscieni tlokowych na-
stepujgce warunki odnosnie jakosci zeliwa: struktura
perlityczna z ewentualnym ferrytem w ilo$ci nie wie-
kszej od 15%; cementyt niedopuszczalny; twardosé
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Rys. 2. Forma do odlewania dzielonych pierécieni parowo-
zowych

w granicach Hp = 179229 kG/mm?® Praktycznie uzy-
skuje sie twardo$¢ Hp 200 kG/mm? grafit pasem-
kowy o $redniej wielkosci.

Indywidualnie lane dzielone pierScienie parowozo-
we znajduja sie w eksploatacji na poludniowych tra-
sach kolejowych ZSRR. Parowozownia imienia S. M.
Kirowa w roku 1953 po wprowadzeniu nowego Spo-
sobu formowania pierscieni parowozowych, obnizyla
koszty wtlasne piers$cieni juz o 24°. Autor spodziewa
sie, ze calkowite obnizenie kosztow wlasnych przekro-
czy 50°%0 dotychczasowego kosztu produkcji pierscieni
parowozowych.

Z.G.i0. W
Litiejnoje Proizwodstwo, nr 5, 1954, str. 4.

621.743.49

Stosowanie metalowych rdzeni

W Kowrowskiej Fabryce Koparek z powodzeniem
stosuje sie metalowe rdzenie przy wykonywaniu
w formach metalowych odlewéw brazowych i zeliw-
nych o nieskomplikowanych ksztaltach. Rdzenie przy
diugoséci 150220 mm powinny mieé¢ zbiezno$¢ 2 mm
na S$rednicy i posiada¢ powierzchnie szlifowang (we-
diug GOST 2789-51 klasa \/\/\/7). Metalowe formy d.a
odlewdw brgzowych sg wykonywane z zeliwa szarego
S Cz 12-28 (wediug PN-Z1 14) a dla zeliwnych — z ze-
liwa M S Cz-35-56 (wediug PN ZIM 36) z dokladnie
wytaczanymi powierzchniami cylindrycznymi (wediug

GOST 2789-51 klasa¥/\/ 6) i zbieznoscia 1--3 mm na
Srednicy przy wysokosci odlewu do 220 mm. Przy
projektowaniu wymiaréw form i rdzeni dla odlewéw
z bragzéw Br OCS-5-5-5 (B555) i Br OCS-6-6-3 (B663)
przyjmuje sie skurcz 2% i naddatki na obrébke me-
chaniczna do 1,5 mm na $rednicy, natomiast dla odle-
wow zeliwnych do 2--4 mm na $rednicy. Przed kaz-
dym odlewem oczyszcza sie rdzen z sadzy szczotka me-
talowg, smaruje mieszaning zlozona z 50°0 nafty i 509
mazutu a nastepnie wyciera do sucha. Czas wytrzy-
mania rdzeni w odlewie zalezy od ciezaru i gruboSci
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§cianek odlewu; ustala sie go doSwiadczalnie. Przy
odlewaniu brazowych tulejek o $rednicy od 50 do
300 mm i o wysoko$ci do 300 mm formy metalowe
wytrzymujg do 8000 a rdzenie 2500 do 3000 zalewan.
Dla przykladu przedstawiono na rysunku 1 forme
z rdzeniem metalowym do odlewania brazowych tu-
lejek kolnierzowych. Przy ciezarze tulejki 2-+6 kg
i grubosci Scianek 12--14 mm rdzen wyjrmowany by-
wa w 4-+6 sekund po zalaniu formy metalem a przy
ciezarze 8--16 kg i grubosci $cianek 12-=-16 mm po 6
do 10 sekund. Forma w czasie zalewania nie powinna
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Rys. 1. Forma z rdzeniem metalowym do odlewania brazo-

wych tulejek z kolmierzami

nagrzewaé sie powyzej temperatury 300--350°C. Na
rysunku 2 przedstawiono forme metalowa dla odlewa-
nia zeliwnych tulejek. Metalowy rdzen 1 utrzymuje
sie w formie ptytkami sprezynujacymi 4. Celem
ochrony formy przed atakowaniem przez ciekle zeli-
wo i w celu rownomiernego jej zapelnienia odlew za-
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Rys. 2. Forma z rdzeniem metalowym do odlewania tulejek
- brazowych. Wlew deszczowy

sila sie przez wlew deszczowy wykonany z masy rdze-
niowej 2 i przycisniety do formy zeliwnym zbiorni-
kiem wlewowym 3. Przy ciezarze tulejki 6--12 kg
i grubosci $cianek 18--22 mm, rdzen wyjmuje sie po
612 sekundach. Odlewanie zeliwnych tulejek z kot-
nierzami o cigzarze 28 kg i grubos$ci scianek okoto

25 mm przeprowadza sie w formie (rys. 3) z wstawia-
nymi metalowymi. wkladkami 2 i z gldéwnym rdze-
niem metalowym 1. Rdzen wyjmuje sie z odlewu po
12-+-14 sekundach. W celu wyjecia rdzehia z odlewu
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Rys. 3. Forma z rdzeniem metalowym
zeliwnych

do odlewania tulejek

forme obraca sie na uchwytach o 180°. Zeliwne tulejki
odlane opisanym sposobem nalezy wyzarzac.

Na rysunku 4 pokazano forme metalowa z rdzeniem
metalowym dla odlewania zeliwnych kétek linowych.
W dolnej cze$ci formy 1 przymocowane sa plaskie
spezyny 2, przytrzymujgce rdzen 3. Profil kétka uzy-
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Rys. 4. Forma z rdzeniem metalowym do odlewania kélek
linowych

skuje sie przez zastosowanie wktadki 4, wykonanej
z masy rdzeniowej, ktéorg nakrywa si¢ goérng czescig
formy metalowej 5, majacej wyciecie dla wstawienia
wkiadki z masy rdzeniowej 6 dla wlewu. Przed pierw-
szym zalaniem czeSci formy 1 i 5 nalezy podgrzaé
i powlec czernidiem. Stosowanie catych rdzeni meta-
lowych zamiast piaskowych daje mozno$¢ otrzymania
odlewdéw o wyzszych wlasno$Sciach mechanicznych,
zmniejszenia naddatkéw na obrébke mechanicznag,
znacznego zwiekszenia uzysku i obnizenia Kkosztow
wlasnych.
Z.G.i 0. W.

Litiejnoje Proizwodstwo nr 5 (1954), 32

Dobry podrecznik lechniczny-najlepsza pomoca w pracy zawodowej
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669.35.4:621—233.2

Panewki fozyskowe z brazu olowiowego z zalana wezownica

Technologie formowania brazowych panewek lozy-
skowych z zalang wezownicg (rys. 1) mozna rozwigzaé
w dwojaki sposob.

Rys. 1. Projektowany odlew

Formowanie

Pierwszy sposéb formowania (rys. 2 i 3).

Panwie formuje si¢ i odlewa w pozycji pionowe;j.
Przy tym sposobie formowania nadajacym sie dla
produkcji seryjnej i formowania maszynowego wezow-

S

Rys. 2. Zamocowanie wezownicy w podstawie metalowej

nica umocowana jest dwoma uchwytami. W wypadku
wykonywania matych serii forma sklada sie z trzech
czescei:

1. czedci wewnetrznej, ktora stanowi uchwyt dla we-
zownicy,

2. ostony zlozonej z jednej lub kilku polgczonych
razem,

3. czeSci gérnej formy obejmujgcej wlew oraz nad-
lew.

Polozenie wezownicy przy odlewaniu ustalone jest
przy pomocy podstawki, ktéra powinna byé metalowa
z nastepujgcych powoddéw:

a. podstawka metalowa pozwala na mocne i do-
kladne ustalenie wezownicy. Z drugiej strony posia-

Rys. 3. Uklad wlewowy

danie kilku tylko takich podstawek jest wystarczajgce
dla produkecji, ’

b. podstawka stanowi ochtadzalnik; zatem metal
krzepnie szybciej w tym miejscu. W ten sposdéb zapo-
biega sie mozliwo$ci powstania rzadzizn przy wyjsciu
wezownicy z panwi.

Drugi sposéb formowania (rys. 4 i 5).

Rys. 4. Zalewanie z przeplywem wody w wezownicy

Odlew formuje sie poziomo a odlewa pionowo. Linia
podzialu formy przebiega przez o§ wezownicy, przy
czym woda przeplywa przez wezownice w czasie zale-
wania.

Polozenie wezownicy, podobnie jak w pierwszym
sposobie formowania ustalone jest za pomocg metalo-
wej podstawy, ktérej ciezar i rozmiary zapewniajg
doktadne polozenie wezownicy w formie (rys. 4).
W przypadku zalewania bez obiegu wody podziat for-
my przebiega po wewnetrznej krzywiznie panwi
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(rys. 5). Glebokoéé  osadzenia wezownicy réwna sie
wtedy grubosci podstawy metalowej. Uktad wlewowy
jest taki sam, jak w pierwszym rozwigzaniu.

Uklad wlewowy

Odlew zalewa sie przez wlew deszczowy, posiadaja-
cy 12 otworéw o $rednicy 8 mm, ktorych przekréj
laczny wynosi okolo 2-+-3% powierzchni przekroju od-

Rys. 5. Zalewanie bez przeplywu wody

lewu; poza tym nalezy rozstawi¢ otwory we wlewie,
aby nie dopusci¢ do spadania metalu na wezownice.
Wlew deszczowy wykonany jest z masy rdzeniowej
z duzym dodatkiem spoiwa. Od strony wlewu nalezy

[Oiadomoéci
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przewidzie¢ naddatek na obrébke 1518 mm na po-
wierzchni czolowej panwi.

Wezownica

Wezownica musi by¢ wykonana z rury ciggnietej
bez szwu. W celu zapewnienia dokladnosci polozenia
rury w kierunku pionowym i odleglosci 340 + 20 mm
liczac od dolnej postawy panwi, proponuje sie naste-
pujgce rozwigzanie:

a. dopasowa¢ dwa krazki o Srednicy 40 mm na ze-
wnetrznych koncach wezownicy. Krazki te musza byé
przyspawane dokltadnie pod katem prostym w stosun-
lzu do osi wezownicy,

b. nagwintowa¢ dwie zewnetrzne rury wezownicy,
aby umozliwi¢ umocowanie jej do podstawy metalo-
wej za pomocg nakretek,

c. przewidzie¢ taka diugo$¢ umocowania wezownicy,
aby rury byly diuzsze od podstawy i zeby dzigki temu
mozliwe bylo swobodne doprowadzenie wody.

Doplyw wody powinien odbywa¢ sie¢ rdéwnoczesnie
dwoma rurami umieszczonymi na zewnagtrz. Mozna
jednak zalewa¢ panwie bez wody. W takim wypadku
rury powinny by¢ dokladnie wypelnione suchym pia-
skiem kwarcowym. W tych warunkach diugo$¢ osa-
dzenia rur moze byé rowna grubosci metalowej pod-
stawy. .

Je$li chodzi o stan powierzchni wezownicy, musi
by¢ ona dokladnie ocynowana i nie wykazywaé¢ w cza-
sie zalewania najmniejszego $ladu zawilgocenia.

J. S. i1 Z. G.
Fonderie nr 101, 1954, str. 4000.

KOMUNIKAT

ZARZADU GLOWNEGO STOWARZYSZENIA
NAUKOWO-TECHNICZNEGO ODLEWNIKOW
POLSKICH W KRAKOWIE

Dla zapoznania wszystkich czlonkéw naszego Sto-
warzyszenia z planem prac na rok 1955, podajemy po-
nizej wazniejsze pozycje tego planu, obejmujace:
Szkolenie
1. Kursy szkolenia zawodowego:

a. Stuchowe:

Przewidywana ilos¢: 6, a mianowicie: Kurs spe-
cjalisyczny dla wytapiaczy zeliwa wysokojakoscio-
wego (modyfikowanego i sferoidalnego) oraz zeli-
wa ciggliwego (czarnego i biatego) organizowany
przez Zarzad Gléwny w Krakowie. Ilo$¢ godzin
wyktadowych: 72, ¢wiczen 30 godzin, przewidywa-
na ilo$¢ uczestnikéow 120 w dwoéch turnusach.

Kurs dla personelu laboratorium badania mas
formierskich, organizowany przez Zarzad Glowny
w Krakowie. Ilo$¢ godzin wykiadowych 25, ¢wi-
czen 25. Ilosé stuchaczy 100 w trzech turnusach.

Kurs o charakterze doszkalajagcym (podniesienie
kwalifikacji zawodowych) organizowany przez 4
oddzialy: w Bielsku, Poznaniu, Lublinie i %Lodzi.
Ilos¢ godzin wykladowych lacznie z ¢wiczeniami:
40, ilo$¢ uczestnikdéw po 30 na kazdym kursie.

Ponadto na rok nastepny przechodza kursy dla
technologéw odlewni, organizowane przez Oddzial
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w Warszawie. Ilo§¢ godzin wykladowych 64, ilos¢
¢wiczen 80.

Kurs kontroli technicznej organizowany przez
Oddziat STOP w Krakowie oraz kurs obsiugi zeli-
wiakow organizowany przez Oddzial w Lublinie.

b. Korespondencyjne:

W r. 1955 bedzie kontynuowany kurs racjonalnej
gospodarki cieplnej w odlewniach, ktérego zakon-
czenie przewiduje sie w 1V kwartale przysztego
roku. Kurs ten zostal, weiggniety jeszcze do planu
1954 r. dodatkowo na podstawie uchwaty Prezy-
dium Zarzadu Gléwnego STOP, opartej na wy-
tycznych IX Plenum KC PZPR.

2. Kursy na stopiefl inzyniera

W r. 1955 przewiduje sie rozpoczecie prac przy-
gotowawczych do zorganizowania kurséw na sto-
pien inzyniera w r. 1956. Prace te obejma: przygo-
towanie programu ramowego szczegdlowego oraz
czesciowo skryptow.

3. Odczyty i prelekeje

Na rok 1955 wstawiono do planu 412 odczytow
przy zatozeniu, ze kazde Kolo musi zorganizowaé
w ciggu roku 4 odczyty, a kazdy Oddziat po 2 od-
czyty.

Ponadto przewiduje sie wyS$wietlenie 45 filmow
z zakresu odlewnictwa.

4. Narady i konferencje

W r. 1955 przewiduje sie zorganizewanie 18 kon-
ferencji terenowych po jednej w kazdym oddziale



Stowarzyszenia na temat obnizki kosztow wtasnych
odlewni, opartych na danych otrzymanych z za-
ktadéw przodujgcych.

W Oddziatach w Radomiu i Wrociawiu przewi-
duje sie¢ w ramach tej ilosci konferencji — zorga-
nizowanie konferencji spotecznie.

Ponadto przewiduje si¢ zorganizowanie 4 konfe-
rencji branzowych krajowych na temat:

a. zeliwa sferoidalnego

b. wiasno$ci metali cieklych

c¢. wad odlewniczych w staliwie

d. obnizki kosztow wlasnych w odlewni
oraz 1 konferencji miedzybranzowej ze Stowarzy-
szeniem Ekonomistow p. t.: Ksztaltowanie sie ko-
sztow wlasnych na stanowiskach w odlewni.

5. W r. 1955 planuje sie zorganizowanie konkursu na
najlepiej pracujgce Oddzialy i Kola Zakladowe,
przy czym jako podstawa oceny prac Kota Zakla-
dowego beda brane w pierwszym rzedzie, poza
sprawami organizacyjnymi, najiepsze osiggniecia
w walce z obnizka kosztow witasnych. Dla przodu-
dujacych Oddziatéw i Kol przewiduje sie 3 na-
grody.

Konferencje i kursy organizowane przez Stowarzy-
szenie majg charakter odplatny tzn. s3 pokrywane
przez zaklady pracy delegujgce swoich przedstawi-
cieli. Niemniej jednak pewne pozycje planu, a miedzy
innymi prace przygotowawcze na kurs na stopien

Kronilha

inzyniera oraz prace w komisjach Zarzadu Gléwnego,
jak tez i wydatki zwiazane z dzialalnoscig Zarzadu
Glownego muszg by¢ pokrywane z dotacji Naczelnej
Organizacji Technicznej, skladajacej sie miedzy inny-
mi ze skladek czlonkowskich. Poniewaz rok ubiegly
wykazal, ze nie wszystkie Oddzialy i Kola Zakladowe
nalezycie doceniaja sprawe : regularnego $ciggania
skladek czlonkowskich, dlatego Zarzad Giéwny ape-
luje z nowym rokiem, ktéry jest réwnoczesnie nowym
rokiem pracy i dzialalnosci Stowarzyszenia, azeby
nowo obrane Zarzady Oddzialéw oraz Zarzady Koi
Zalkladowych zwrdcily szczegdlng uwage na dopelnie-
nie obowigzku oplacania skiadek czlonkowskich. Nie-
zaleznie od tego wszystkie zaleglosci z roku ubieglego
powinny by¢ uregulowane najpoézniej do konca stycz-
nia 1955 r.

W wypadku niezbierania oraz nieprzekazywania
terminowego skladek, mogloby =zaistnie¢ niebezpie-
czenstwo wstrzymania dotacji ze strony NOT, co ré-
wnaloby sie przekresleniu catkowitym pracy naszego
Stowarzyszenia, a tym samym obnizeniu poziomu
technicznego personelu odlewni, ktory dzieki organi-
zowanym kursom oraz konferencjom naukowo-tech-
nicznym zdolal przezwyciezy¢ istniejgce jeszcze stare
zacofanie w swojej pracy i wstapil na droge prawdzi-
wego postepu technicznego, ktéra wskazalo mu Sto-
warzyszenie.

A. G.

WIADOMOSCI Z BIURA DOSTAW ODLEWNICTWA
Nr 4

Prawidlowa i oszczgedna gospodarka metalami nieze-
laznymi jest troska kazdego odlewnika zaréowno ze
wzgiedow ekonomicznych jak tez jakosci produkcji.
Ostatnie dwa lata przyniosty w literaturze technicznej
kilka obszernych prac o metalach niezelaznych, co
w duzej mierze przyczynia sie do skutecznej walki
o postep w odlewnictwie tychze materiaiow.

Biuro Dostaw Odlewnictwa przypomina, ze posiada
wérod dysponowanych materialéw szereg srodkow,
ktore sg pomoca w tej dziedzinie odlewnictwa. Sa to
pokrywacze i rafinatory wyprobowane i stosowane
od wielu lat przez wieksze krajowe odlewnie met2li
niezelaznych, a nawet znane za granica, jednak nie
uzywane jeszcze przez wiele zakladow, ktore prawdo-
podobnie zestawiajg sobie wlasne S$rodki chemiczne.
Radzimy sie blizej zainteresowaé¢ S$rodkami rozpro-
wadzanymi przez BDO.

Opierajac sie na nomenklaturze zastosowanej przez
mgr Stanistawa Szczawinskiego w ksigzce ,,Metale
niezelazne i ich stopy w odlewnictwie® wydanej
w 1952 r. i przyktadach topienia miedzi i jej stopow,
przedstawimy przez BDO dysponowane $rodki w ko-
lejnosci:

a. topienie redukujace
b. topienie obojetne
c. topienie utleniajaco-redukujgce

Do topienia redukujacego BDO dostarcza py! z we-
gla drzewnego, oraz ,Metoczyst“ o zdolnosiciach cze-
$ciowo rafinujacych.

Do topienia obojetnego stawia BDO do wyboru dwa
$rodki produkowane przez dwie roézne wytwornie,
»Cuprit“ oraz , Metokryt*“. Oba te érodki przez odpc-
wiedni dobér sktadnikéw, sg zdelne rozpuszezaé w so-
bie w pewnym stopniu tlenki metali i w ten sposéb
czeSciowo oczyszczaja stopiony metal, nie dopuszcza-
jac nadto do jego powierzchni tlenu.

Do topienia utieniajgco-redukujacego czyli rafinu-
jacego dostarcza BDO kilka rafinatoréow, a mianowi-
cie dla ogélnej rafinacji ,,Regenerator® i ,,Metoczyst“
(wykazany juz poprzednio jako Srodek odtleniajacy),

za$ dla usuwania aluminium ze stopéw miedzi ,,Alu-
eiiminator® i ,,Odal®.

Specjalnie do stopow cyny, cynku i olowiu zostal
opracowany ,Leterit*“ bedacy pokrywaczem i rafina-
torem.

Dla aluminium i jego stopow dzielimy $rodki che-
miczne wg mgr St. Szczawinskiego na:

a. topniki chronigce przed utlenianiem i zagazo-
waniem

b. topniki do oczyszczania z gazéw i tlenkéw.

Do topnikéw chronigcych przed utlenianiem i za-
gazowaniem nalezy ,Alukryt®. )

Topnikéw rafinujacych dla aluminium i jego sto-
pow poleca BDO kilka: ,,Alumit®, , Lital* i ,,Aluczyst®.
Roéznia sie one intensywnos$cig dziatania, przy czym
»Aluczyst jest szczegdlnie silnie rafinujacy.

Jednym =z podstawowych warunkow skutecznego
dziatania wymienionych $rodkéw chemicznych jest
ich stosowanie w stanie suchym. Niestety zawierajg
one prawie bez wyjatku skladniki chlonace wilgoé
z powietrza. Aby je ochroni¢ od wilgoci trzeba zorga-
nizowaé¢ ich staranne przechowywanie w szczelnych
pudetkach i mozliwie w suszarniach ogrzewanych do
250°C. Jak sie wyraza mgr St. Szczawinski ,,uzywajac
wilgotnych topnikow mozna wprowadzi¢ do metalu
wiecej gazow, niz zawieral on przed uzyciem top-
nika‘“.

Dla unikniecia podejrzen sugerowania ,niezawod-
no¢ci“ dystrybuowanych przez BDO $rodkéw pomoc-
niczych w odlewnictwie metali niezelaznych podaje-
my, ze¢ na Konferencji Odlewniczej w Instytucie Od-
lewnictwa w 1951 r. mgr inz. K. Rutkowski w swym
referacie ,Metale niezelazne“, podat stuszne uwagi,
o ktorych trzeba stale pamietaé:

»W konsekwencji ogromnej roznorodnoéci witasno-
Sci stopéw metali niezelaznych, zmuszeni jestesmy do
indywidualnego traktowania ich w procesach prze-
rébezych®, oraz ,,Sposoby zastosowania zuzli (jak na-
zywa $rodki o charakterze zblizonym do wyzej oma-
wianych pokrywaczy i rafinatoréow), sa réwnie liczne
jak i charakter, oraz sposob dziatania i bezpos$rednio
od tego zalezne. Rafinatory stosuje sie w postaci war-
stwy na cieklym metalu, otacza sie¢ nimi metal ze
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wszystkich ‘stron, miesza sie z metalem, lub wreszcie
zatapia na ich dno, w calosci lub w czgS$ciach, a mo-~
ment i sposob zastosowania, ilosci i roazaj rafinatora
zalezy juz od wymagan metalu i warunkow pracy*.

BDO bardzo chetnie przyjmie Kkrytyczne uwagi
0 zastosowaniu wymienionych $rodkow w praktyce.

Prosimy rowniez o podzielenie si¢ z BDO wiadomo-
Sciami o Srodkach wiasnychn, ktore majg albo iepsze
dziaianie, albo dzialanie specjaine.

Na koniec pragniemy podac do wiadomosci, ze wy-
mienione w lteraturze srodki rafinujgce oparte na
stopach metali, jak miedz fosforowa, zaprawy stopo-
we 1tp. nie nalezg do dystrybucji BDO. BDO nie roz-
prowadza rowniez czystych skiadnikow chemicznych
przydatnych do pokrycia lub rafinacji metali, jak
chiorek sodu, boraks, fiuorek sodu itp., gdyz te ro-
wniez sg rozprowadzane przez inne centrale zbytu.

H. P.

SPRAWOZDANIE
Z KONFERENCJI NAUKOWO-TECHNICZNEJ
Z OKAZJI 100-LECIA PRZEMYSLU
ALUMINIOWEGO

Dnia 16 listopada 1954 r. w Domu Technika w Kra-
kowie odbyia sie konferencja naukowo-techniczna
poswiecona 100-leciu istnienia przemysiu aluminiowe-
go. Konferencja byla poigczona z wystawg ilustrujgcg
roznorodne zastosowanie aluminium i jego stopow.

Na konferencji wygioszono nasigpujace referaiy:

1. referat prof. dr Wi. Loskiewicza pt. ,,Zarys roz-
woju przemysiu aluminiowego®, ktory z powodu cho-
roby autora wyglosit doc. dr J. Chojnacki,

2. referat dyr. inz. M. Brafmana pt. ,,Pomoc ra-
dziecka w budowie I-szej polskiej huty aluminium®.

Po referatach wywigzala sie ozywiona dyskusja,
w wyniku ktorej komisja wnioskowa konferencji wy-
suneta szereg dezyderatow jednoglosnie przyjetych
przez uczestnikow, niektore z tych dezyderatow sa
nastepujace:

a. przyspieszy¢ prace nad realizacjg produkcji tlen-
ku glinu z surowcow krajowych dla zapewnienia wia-
snej bazy surowcowej przemystu aluminiowego,

b. rozwing¢ produkcje aluminium w Polsce w naj-
blizszych 10 latach do wysokosci 135,000 ton rocznie
tj. okoto 5 kg na glowe ludnosci,

c. dla zwigkszenia i zapewnienia kadr inzynieryjno-
technicznych w przemys$le aluminiowym utworzy¢ Za-

Z wydawnicty

ktady Metalurgii i Metaloznawstwa Metali Lekkich na
Wydziatach Metalurgicznych wyzszych uczelni tech-
nicznych, 3

d. wzméc propagande w kieruku rozszerzenia sto-
sowania aluminium w przemys$le krajowym na ba-
zie dzisiejszej konferencji naukowo-technicznej i zor-
ganizowanej z tej okazji wystawy.

Niezaleznie od powyzszego, zebrani w imieniu pol-
skich pracownikéw inzynieryjno-technicznych’ zorga-
nizowanych w NOT zlozyli na rece obecnych na sali
specjalistow radzieckich serdeczne podzigkowanie za
wkiad pracy wszystkich specjalistow radzieckich przy
projektowaniu, budowie i uruchomieniu pierwszej
w Polsce Huty aluminium. Uczestnicy konferencji wy-
razili podziekowanie prof. dr inz. Wiadystawowi £.o0-
skiewiczowi zastuzonemu pionierowi przemystu alumi-
niowego w Polsce za inicjatywe i zorganizowanie
omawianej konferencji.

Nastepnie uczestnicy konferencji zwiedzili wystawe
roznorodnych zastosowan aluminium, po czym udali
sie autami na zwiedzenie I-szej polskiej huty alumi-~
nium w Skawinie.

Na tym konferencje zakonczono.

Organizatorami konferencji bylo SITPH Oddziat
Metali Niezelaznych w Stalinogrodzie oraz Kolo SIT
PH przy Akademii Goérniczo-Hutniczej w Krakowie.

J. R.

KALENDARZ RACJONALIZATORA
Na ROK 1955
ukazal sie nakladem Urzedu Patentowego PRL.
do nabycia
w Ksiegarniach Technicznych ,Domu Ksiazki“
craz u kolporterow zakladowych

Zawiera:

w cze$ci artykutowej — wskazania i zalecenia dla
racjonalizatoro6w na rok 1955,

krotkie charakterystyki oséb odznaczonych
w 1954 r. odznakg ,,Zasluzonego Racjonalizatora Pro-
dukcji,

»,Malg Encyklopedie WpynalazczoSci® zawierajgca
informacje z zakresu wynalazczo$ci i racjonalizacji
dotyczgce zagadnien technicznych i obowiazujgcych
przepisow,

informator adresowy,

dzial pt. ,,Ksigzki dla racjonalizatoréw*,

Y2 Co rés2a |

CZASOPISMA NADESEANE KRAJOWE

PRZEGLAD TECHNICZNY zeszyt nr 10/52 przy-
nosi m. in. nastepujace artykuly: ,,XXXVII Rocznica“,
N. Niekrasow — ,.0 wyzsze] technice produkeji socja-
listycznej“, E. R. Russakowski — ,Rozwéj bazy elek-
troenergetycznej ZSRR w piatym planie pigciolet-
nim“, N. Aleksandrow i N. Bereznoj — ,Zagadnienie
rozwoju budowy maszyn w ZSRR", W. E. Caregorod-
cew — , 0 rozwoju transportu kolejowego w ZSRR
w okresie piatej pieciolawki. M. INapolskij, W. Gri-
goriew — , Wszechzwigzkowa Wystawa Rolnicza w Mo-
skwie — przegladem osiagnie¢ socjalistycznego rol-
pnictwa*‘, inz. H. Trebert — ,Wyzsze techniczne stu-
dia zaoczne®, oraz dzialy: Nowiny techniczne z prasy

zagranicznej, Sprawy Organizacyjne NOT i Stowa- .

rzyszen‘.
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PRZEGLAD MECHANICZNY w zeszycie nr 10/54
znajdujemy m. in. nastepujgce artykuly: mgr inz. J.
Piotrowski — ,,Rozw0j przemystu obrabiarkowego
w pierwszym dziesiecioleciu Polski Ludowej“, mgr
inz. K. Albinski — ,Podstawy elektroiskrowej obréb-
ki metali“, mgr inz. B. Szymanski — ,Konstrukcja
regulatora poziomu wody*, mgr inz. J. Nagawiecki —
,Wysokoprezny silnik morski typu ,Renag®, inz. J.
Ziemkiewicz — ,,Wyzarzanie zwigkszajace (na cemen-
tyt kulkowy) stali na lozyska kulkowe*, mgr inz. K.
Szwabowicz — ,,0 nalezyty dobér profilu produkeyj-
nego w zakiladach metalowych®, mgr inz. J. Witow-
ski — ,.Organizacja wydzialu transportu bliskiego
w zaktadach przemysiu metalowego®, ,Krajowa Wy-
stawa Wynalazczoéci i Postepu Technicznego® — J. L.
oraz dzialy: Przeglad prasy technicznej, Bibliografia.



MECHANIK zeszyt nr 10/54 przynosi m. in. naste-
pujace artykuly: ,Przodujgca technika dzwignia
wzrostu dobrobytu i kultury narodu®, inz. G. Trzcin-
ski — ,Noze do wykonywania polaczen gwintowych
rur obsadowych®, inz. A. Ploszajski — ,Przeciggacze
skladane do otworow*, inz. J. Zysk — ,,Obrobka
cieplna narzedzi z niskowolframowych stali szybko-
tnaecych typu SW9¥, inz.-mech. B. Zacharzewski —
»O zbidrce ziomu weglikdw spiekanych‘, inz. J. Lu-

boinski i inz. W. Szczepinski — ,Ksztaltowanie me-
toda obciggania®, inz.-mech. S. Wojciechowski —
»Frezy z ostrzami whartowywanymi“, A. Bujok —

,»Zagadnienie zuzycia ciggadel z weglikéw spiekanych,
inz. H. Chmielewski — ,,O racjonaine stosowanie i wy-
korzystanie blachy*, inz. W. Gr. — ,,Uzyskiwanie wWy-
sokiej gtadkosci powierzchni przez szlifowanie §cierni-
cami o ziarnisto$ci 46—60%, inz W.Gr. — , Uchwyty
cierne do nacinania gwintéw®, inz. W. Gr. — » Wyko-
nywanie dokladnych podzialek na powierzchniach cy-
lindrycznych®, H. Ch. — W sprawie oszczedzania ma-
teriatow*, J. N. — , Wykonywanie otworéw narzedzia-
mi dwuostrzowymi*.

PRZEGLAD GORNICZY w zeszycie nr 11/54 za-
mieszczono m. in. nastepujace artykuly mgr inz. A.
Hryniewiecki — ,Projektowanie wyciggéw i szybéw
dla duzego wydobycia®, prof. inz. W. Pogany — ,,Roz-
. W06j mechaniki gruntéw i jej zastosowanie w goérnic-
twie®, mgr inz. J. Dietrych — ,,Schemat mechanicznej
przerébki wegla koksowego®, mgr inz. S. Badura —
»Nadmierne zuzywanie sie prowadnikéw drewnia-
nych®, mgr inz. K. Czerner — ,Podluzne natezenia,
wydluzenia i biczowanie lin wyciagowych* mgr inz.
W. Dudek, mgr inz. J. Kubasiak, mgr inz. Z. Dziewof-

ski — ,Hamownia do badan elektrowozéw kopalnia-
nych®, mgr inz. K. Dziunikowski — »Reaktywnosé
wegla w podziemnym zgazowaniu®, mgr inz. Z. Strze-
lecki — ,Kolo Sn -TITG rozpowszechnia czytelnic-

two literatury technicznej*.

PRZEGLAD SPAWALNICTWA w zeszycie nr 10/54
zamieszczono m. ‘in. nastepujgce artykuly: mgr ins.
Wt. Pac — , Préby zlgcz ze spoinami pachwinowymi*,
mgr inZ. T. Drazkiewicz i mgr inz. St. Gebalski —
»lietoda otrzymywania zarowwatych powiok alu-

miniowych przy zastosowaniu metalizacji natrysko-
wej*, mgr inz. T. Robakowski — ,,Uwagi o projekto-
waniu i wykonywaniu dokumentacji technicznej
konstrukeji spawanych, mgr inz. J. Biernacki —
»ODbliczanie pojemnosci zbiornikéw gazu wytwornic
acetylenowych®.

WIADOMOSCI HUTNICZE w zeszycie nr 11/54
znajdujemy m. in. nastepujace artykuly: — , Rocznica
Wielkiego Pazdziernika“, Wt Gryksztas — ,,Rozwdj
hutnictwa w ZSRR“, mgr in2. Z. Polek — ,Analiza
wykresu rozciggania, metali ciggliwych®, mor inz. K.
Kurski — ,Brazy aluminiowe, ich wytwarzanie, wta-

snosci i zastosowanie®, Dzial ,,Bezpieczenstwo i higie-
na pracy‘ przynosi prace: mgr inz. J. Splewiniski —
»Wskazowki bezpieczenstwa i higieny pracy w czad-
nicach®, mgr M. Tarach — ,Organizacja bezpieczen-
stwa i higieny pracy w hucie“, T. S. — ,,Ognioodporne
powloki aluminiowe®, inz. E. Babkow — ,Odlewanie
ciaggte rur®, dziat ,Nowosci techniczne® prace: — ,,No-
we zasadowe wyroby ogniotrwate — T. S., , Angiel-
skie prasy hydrauliczne dla ZSRR“ — J. C.

PRACE INSTYTUTU ODLEWNICTWA zeszyt nr 2/
54 zawiera m. in. nastepujgce artykuly: A. Karamara,
M. Misiag i J. Woéniacki — ,,Analiza rozktadu napre-
zen w cylindrach do pras hydraulicznych przy zasto-
sowaniu tensometréw oporowych®, K. Hess — ,,Zasta-
pienie staliwnych ko6t do wozéw kopalnianych kotami
zeliwnymi®, J. Kamecki, D. Woéniacka i J. Bucie-
wicz — ,,IloSciowe oznaczanie miedzi za pomoca elek-
trolizy wewnetrznej“.

WIADOMOSCI PKN zeszyt nr 10/54 obejmuje m. in.
nastepujgce artykuty: mgr inz. Troskolaniski—, O me-
todach pomiaru natezenia przeplywu®, Praca zespo-
lowa b. Komisji Stownictwa Mechaniki Teoretycznej

i Hydromechaniki PKN — ,,O niektérych pojeciach
podstawowych hydromechaniki i hydrometrii¥, mgr
inz. A. T. Troskolaniski — , 0O podobienstwie mecha-
nicznym®, mgr inz. H. Gérecki — ,Na marginesie
projektu normy PN/M-53950 ,,Pomiar natezenia prze-
plywu plynéw za pomoca zwezek normalnych®, prof.
dr inz. S. Ocheduszko — .,Uwagi krytyczne o projek-
cie normy PN/M-53950 ,Pomiar natezenia przeplywu
plynéw za pomoca zwezek normalnych®, mgr mz. W.
Fietraszkiewicz — , O normalizacje dysz normalnych*,
mgr inz. A. T. Troskolaniski — ,,O normalizacji zwe-
zek Venturiego z dyfuzorem uskokowym®, mgr inz.
J. Felsz — , O normalizacji przyrzadéw rejestrujg-
cych i calkujacych natezenia przeptywu®, mgr inz,
H. Szymanski — ,0 klasyfikacji przeplywomierzy
cieczy“ inz. K. Csinski — O normalizacji wodormie-
rzy“, mgr inz. J. Felsz — ,Normalizacja gazowierzy*,
mgr inz W. Pietraszewicz — ,,Na marginesie projektu
normy PN/M-54861 ,Przeplywomierze. Gazomierze
miechowe, Klasyfikacja“, mgr ins. Pietraszkiewicz —
»O wadze pieScieniowej i zasadzie jej dziatania“,
oraz dziaty: Technika Normalizacyjna, Glosy Czytel-
nikéw, Normy Zagraniczne.

CZASOPISMA NADESLANE ZAGRANICZNE

LITIEJNOJE PROIZWODSTWO w zeszycie 7/54
znajdujemy m.. in. nastepujace artykuty: I. P. Niedo-
sieck — ,Badanie pracy zeliwiakéw z wodnym chto-
dzeniem wyktadziny“, W. M. Placki — » Wyelimino-
wanie wad powierzchniowych odlewoéw ci$nieniowych
za pomocg regulacji cieplnego bilansu formy*, A. S.
Myszkowski — ,,Produkcja naczyn zeliwnych®, I. N.
Biezpalcew i W. S. German — »Badanie organizacji
magazynu modeli dla formowania maszynowego, A.
N. Popow — , Kadz z oddzielaniem zuzla“, M. I. Kudrin
— ,,Zastosowanie otoczek stopéw zelaza zamiast zlo-
mu®, G. S. Taburinski — , Nadmuchiwarka do rdzeni,
model 285“, A. I. Rojtenberg — »Wsadzarka do ma-
tych piecéw martenowskich®, B. W. Rabinowicz —
»Teoretyczne podstawy konstruowania odzuzlaczy*,
N. S. N. S. Kreszczanowski i in. — »Polepszenie wlas-
nosci mechanicznych staliwa przy odlewaniu precyzyj-
nym*, T. I. Ortowa — ,,Metoda oscylograficzna pomiaru
predkosci ruchu metalu w formie odlewniczej*, A. S.
Murabinski — ,,Zastosowanie kadzi posredniej przy
rozlewaniu staliwa z gruszek Tropenasa“, I. M. Ro-
zeblam — ,Wykonanie zbiornikéw wlewowych na for-
mierce“, W. S. Katabuszkin — »Artystyczny odlew ra-
ka“, G. W. Kramarenko — »Odcinanie cze$ei uktadu
wlewowego od odlewdéw z metali niezelaznych®, M. I.
Juzefowicz — ,,Zeliwne kola miynskie“, E. M. Btank —
»Odlewanie tulei do traktorow*, A. I. Szwedunow —
»Latwo usuwalne nadlewy z belka“, S. F. Ilenko —
»Zastosowanie tlenu przy wytopie zeliwa w zeliwia-
ku, M. M. Rutman — ,\W sprawie okres$lania norm
rozchodu metalu na odlewy*, i

SLEVARENSTVI w zeszycie nr 10/54 znajdujemy
m. in. nastepujace artykuly: A. Zaludovd — »Analiza
i kontrola przebiegu produkcji w odlewni przy po-
mocy matematycznej statystyki“, M. Vilgus, V. Otd-
hal — ,Do$wiadczenia ze wzbogacaniem tlenem dmu-
chu w zeliwiaku®, Houst, R. Slovdcek — »Kilka przy-
ktadéw korzystnych nadlewéw w odlewach staliw-
nych®, K. Weber — ,Wyréb odlewéw z austenitycznej
stali manganowej“, F. Fialae — , Wyréb modeli &li-
makow*,

SLEVARENSTVI zeszyt nr 11/54 przynosi m. in. na-
stepujace artykuly: B. Sochor, S. Jouza — ,Zastoso-
wanie drobnego koksu w zeliwiaku o $rednicy 1200
mm*, Z. Tubl — ,,Usprawnienie kontroli jakosci pro-
dukcji odlewni przez wprowadzenie maszyn staty-
stycznych®, M. Mdlek — ,,Dokladnoéé wykonania mo-

deli, O. Mordvek — ,Odlewanie narzedzi skrawajg-
cych, Prace Instytutu Odlewniczego CSR: Z. Hostin-
sky, C. Hlousek — , Pewne wtlasnosci zeliwa sferoidal-

nego modyfikowanego elektronem®.
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HUTNICKE LISTY zeszyt nr 10/54 zawiera m. in.
nastepuigce artykuly: Z. Kaderdvek — ,Przyklady
miedzykivstylicznych przeloméw stali“, M. Wald,
J. Fries — ,,Ubytek grubosci sklepienia pieca marte-
nowskiego w czasie ruchu oraz sposob jego okresle-
nia%, J. C‘hmelicek — ,,Spieki typu wolfram-miedz na
kontakly wylgcznikéw wykonane przy zastosowaniu
impregnacji“. Dziat ,,WiadomoSci z praktyki przynosi
prace: A. Pokorny — ,Kontrola materiatu metoda
elektroindukeyjna — przy pomocy aparatu Zetap*.

HUTNICKE LISTY zeszyt nr 11/54 obejmuje m. in.
nastepnjace artykuty: C. Agte, J. Hruska — sZagad-
nienie bezposredniej karbidyzacji tréjtlenku wolfra-
mu“, A. Havlik — ,Walcowanie na zimno blach sta-
lowych*, F. Plzdk — ,Otrzymywanie cyrkonu i wo-
doru c¢yrkonu dla potrzeb techniki prézniowej®,
P. Skulari, V. Ocendsek — ,Badania wtasnoéci mecha-
nicznych stopu do przerébki plastycznej Al-Zn6-Mg-
Cu“, Dviat ,Analiza hutnicza“ zawiera prace: L. Be-
rak — ,Szybkie fotometryczne oznaczanie fosforu
w stalach stopowych®, R. Pulpdn, M. Kroupa—,,Ozna-
czanie niewielkiej zawarto$ci wegla w stali przez po-
miar przewodnictwa®, O. Belohldvek — ,Szybkie ru-
chowe oznaczanie niewielkich iloci arsenu w ferro-
stopach rozpuszezonych w HCIL i He0:%

ONTODE w zeszycie nr 10/54 znajdujemy m. in. na-
stepujgce artykuty: I. Mester i E. Fuchs — ,Nie" ni-
szczace badania metalograficzne®, E. Lendvai — ,,Pro-
dukcja stali w piecu indukcyjnym* czes¢ I, M. Csa-
k6 — ,Zastosowanie lampy projekcyjnej do mikro-
skopowych badan metalu“, oraz dzialy ,,Recenzje
ksiazek technicznych®, Przeglad krajowej i zagranicz-
nej prasy technicznej*.

ONTODE w zeszycie nr 11/54 zamieszczono m. in.
nastepujace artykuly: M. Cseh — ,,Warunki wprowa-
dzenia produkcji odlewow z zeliwa sferoidalnego®,
E. Lendvai — ,,Produkcja stali w piecu indukcyjnym*
czesé II, oraz dzialy: ,,Wiadomoéci fachowe®, ,,Recen-
zje ksiazek technicznych®, ,Przeglad krajowych i za-
granicznych czasopism technicznych®.

JOURNAL OF THE IRON AND STEEL INSTITUTE
zeszyt nr 11/54 zawiera m. in. nastepujgce artykuly:
F. A. Gray, S. H. Brooks — ,Badania nad konstruk-
cja i praca pieca grzewczego®, Komitet Metod Anali-
tycznych — ,Ulepszenia w absorbcjometrycznym
oznacrzaniu wolframu®, J. Savage, W. H. Prithard —
.Zagadnienie zrywania blokéw przy ciaglym odlewa-
niu slali“, E. T. Turkdogen — ,Réwnowaga uktadu

chrom-tlen w cieklym zeliwie*, G. T. Harris, H. C.
Child — ,Statystyczne badania nad wytrzymatoscia
na pelzanie i zmeczenie ognioodpornego stopu na od-
lewy precyzyjne¥, J. Taylor — ,Pomiar glebokosci
warstwy cementowanej na naweglaniu“, J. Dodd —
,Praca piecow wgltebnych*.

METALLURGIE UND GIESSEREITECHNIK zeszyt
nr 10/54 obejmuje m. in. nastepujace artykuty: W.
Schreiter — ,,C. Winkler odkrywca metalurgii germa-
nu“, — ,Polepszenie jako$ci blach transformatoro-
wych¥, W. Kiintscher — ,Proba okreSlania stopnia
spiekania rud*, W. Ballhause — ,Nowy uklad wlewo-
wy dla zeliwa*, H. J. Lux — ,,Odlewanie suréwki na
maszynie odlewniczej“. W dziale ,Przeglad pism tech-
nicznych® zamieszczono pracg: — ,,Wyktadzina weglo-
wa wielkich piecow‘.

GIESSEREI w zeszyci nr 21/54 znajdujemy m. in.
nasteppujace artykuly: A. Konig — ,Przyczynek do
poznawania korozji stopow zelaza“, — ,Urzadzenia do
okre$lania wtasno$ci materialéw formierskich w wy-
sokich temperaturach®, — E. Thews — ,,Usuwanie alu-
minium ze stopéw miedzi zawierajacych cynk*,
a w dziale ,Przeglad pism“ prace: — ,Zjawiska cie-
plne przy krzepniecu staliwa“, — ,,Skurcz liniowy*, —
,JFormowanie skorupowe®. Dziat ,,Z praktyki odlewni-
czej zawiera prace: — ,,Chlodzenie i odpylanie pia-
sku“, a dziat ,Pytania i odpowiedzi“: — ,Zeliwo od-
porne na S$cieranie“, —,Utlenianie garnkéw zarzalni-
czych®, — ,Skrzynki formierskie ze stali, zeliwa, czy
aluminium?, — ,,Granulowanie zuzla“.

GIESSEREI zeszyt nr 22/54 zawiera m. in. nastepu-
jgce artykuty: A. de Sy: — ,Mechanizm przemiany
izotermicznej zeliwa szarego*, H. W. Wenig — ,,Prze-
widywanie wielko$ci przepuszezalno$ci mas rdzenio-
wych na podstawie okre§lenia porowato$ci uzytego
piasku®, K. H. Brokmeier — ,Wtlasciwy dobdér pieca
niskiej czestotliwo$ci w odlewni zeliwa‘“ a dziat ,,Prze-
glad Pism Technicznych® prace: — ,,Obliczanie wiel-
koéci nadlewoéw*, — ,,Uzycie mas formierskich wy-
dzielajacych cieplo“. W dziale ,,Z praktyki odlewni-
czej znajdujemy prace: — ,,Zamki do skrzynek for-
mierskich®, — ,,Gospodarka modelami“, a dziat ,,Py-
tania i odpowiedzi“ przynosi prace: — ,Odsiarczanie
zeliwa®, — ,,Skurcz zeliwa“, — , Wady odlew6w przy
zalewaniu rur stalowych*, — ,,Polepszenie powierzchni
odlewéw ze stopow lekkich®, — , Jak okreslaé grubose
wykladziny kadzi odlewniczych®, — ,Zapobieganie
zanieczyszczenia atmosfery odlewni przez dymy i ga-
zy z zeliwiaka“.

Wydawca: Panstwowe Wydawnictwa Techniczne — Warszawa, ul. Mazowiecka 2/4
Kolegium redakcyjne: mgr inz. Stanistaw Buzek, zast. prof. inz. Edmund Janicki, doc. mgr inz. Platon Ja-
nuszewicz, prof. inz. Gabriel Kniaginin, mgr inz Jerzy Lutostawski, zast. prof. inz. Stanislawa Pelczarski,
mgr inz. Jur Piszak, mgr inz. Jerzy Wojcik
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Tablice korozyine odlewniczych stopow zelaza

Korozja metali jest problemem pierwszorzednej
wagi dla ogdéino$wiatowej gospodarki przemysiowej,
poniewaz powoduje ona rokrocznie olbrzymie straty
bezposrednie (tj. niszczenie samego metalu) i jeszcze
wieksze nie dajgce si¢ dokladnie wyliczyé¢, stratv po-
$rednie, zwigzane z wysokimi kosztami wymiany
zniszczonych elementéw, z przerwami w dostawie
energii, wody i gazu, a nawet z przestojami catych
zaktadow przemyslowych.

W warunkach szybkiego uprzemysiawiania naszego

kraiu zagadnienie walki z korozia metali nabiera
szczegblinego znaczenia, zwlaszeza wobec konieczno$ci
oszezednej gospodarki materiatami deficytowymi im-
portowanymi. i wiaze sie jak najscislej z uchwatami
II Ziazdu PZPR.
* Walka z korozja metali polega miedzy innymi na
wtagciwym doborze materiatow konstrukcyjnych do
budowy lub remontu urzadzen i aparatury przemy-
slowej. Zadanie to wymaga od konstruktora znaio-
mosci  wlasnogci  korozyjnych réznych materiatow
zastepczych, ktorych zastosowanie spowodowac¢ -ma
efekty oszczednoSciowe.

Zachowanie sie jakiego§ tworzywa w danym os$rod-
ku korozyjnym jest nieraz skomplikowang wypadko-
wa wiasnosci fizyko-¢hemicznych samego materiatu
i ndrodka korozyjnego oraz wielu czynnikoéw zewnetrz-
nych i kilku réznych procesow przebiegajgcych réw-
noczeénie. W zalezno§ci od aktualnej przewagi ktd-
regoé czynnika lub procesu obserwuje sie takie czy
inne wlasnosci korozyjne. Ogélnie biorgc nie ma ma-
teriatu o wszechstronnej odpornosci korozyjnej, kaz-
dy materiat zaleznie od warunkow zewnetrznych mo-
ze byé calkowicie odporny lub ulegac zniszezeniu. Od-
pornoéé korozyina danego materiatu nie jest zatem
stala niezmienng jego cechg, lecz zalezy w pierwszym
rzedzie od rodzaju dzialajacego nan osrodka, a na-
stepnie od czynnikéw dodatkowych. Sciste wiec
i jednoznaczne okre§lenie odporno$ci korozyjnej
metalu, tak jak np. jego wlasnosci fizycznych, jest
z natury rzeczy trudne, a czesto nawet niemozliwe.
Mimo to jednak jest celowe i pozyteczne zebranie
mozliwie duzej iloéci dostepnych i nadajacych sie
do wykorzystania danych o odpornosci chemicznej
materialéw o roznych oérodkach oraz opracowanie
tych danych w postaci tablic korozyjnych. Umozli-
wiaja one okre§lenie z rozsadnym przyblizeniem
przypuszczalnego zachowania sig jakiego$ materiatu
(lub podobnego, a nie wymienionego Ww tabiicach)
w identycznych lub nieco zmienionych warunkach.

Za granica, np. w ZSRR, Czechostowacji, Anglii,
USA, Austrii itd., wydano szereg publikacji w formie
tablic korozyjnych, ktére ciesza sie¢ duzg popularno-
$cia, o czym $wiadczg wielokrotne ich wydania. W pol-
skim pi$miennictwie technicznym daje sie odczu¢t
brak podobnych opracowan, obejmujacych przeglad
odporno$ci réznych tworzyw w §rodowiskach koro-
zyjnie czynnych. Majac to na uwadze pracownia ko-
rozyjna Instytutu Odlewnictwa opracowala na pod-
stawie wydawnictw zagranicznych, a czeSciowo i ba-
dan wiasnych, tablice zawierajace dane o odpornosci
korozyjnej odlewniczych stopoéw zelaza. Stosunkowo
duzo miejsca pos$wiecono w nich nowym oszczedno-
$ciowym stopom kwasoodpornym,  tj. zeliwu krzemo-
wemu oraz antykorozyjnym i antyerozyjnym stopom
wysokochromowym. Za podstawe klasyfikacji odpor-
nosci korozyjnej materialu w okreslonych warunkach
przyjeto najczesciej stosowany wskaznik, tj. ubytek
masy z jednostki powierzchni w jednostce czasu (cig-
zarowy wskaznik szybkos$ci korozji). Jednak tam,
gdzie wlasnosci korozyjne lub przydatno$¢ danego
materialu w jakim$ oSrodku nie moze by¢ tym wska-

znikiem dostatecznie okre§lona (np. w przypadku
szkodliwego zanieczyszczania o$rodka produktami ko-
rozji, zabarwiania, katalitycznego dzialania itp.) albo
tam, gdzie byto brak danych liczbowych — zastoso-
wano dodatkowe okre$lenia stowne.

Tablice zaopatrzone sy w obszerny wstep, zawiera-
jacy wskazéwki dotyczace racjonalnego postugiwania
sie tabklicami korozyjnymi or2z ogdlne uwagi o koro-
7ii poszczegdlnych gatunkow zeliwa, zilustrowane licz-
nymi wykresami. Zestawiono réwniez sktady chemicz-
ne poszczegdlnych gatunkow zeliwa oraz alfabetycz-
ny spis o$rodkéw korozyjnych (w iloSci ponad 200),
do ktérych odnoszg sie dene zawarte w tablicach.

Na koniec nalezy zaznaczy¢, ze omawiane tablice sa
jedynie czeécig szerzej zakrojonej pracy, ktéra ma
obia¢ w najblizszei przysziosci wszvstkie metale
i stopy odlewnicze. Mamy n=dzieje, ze tablice te, choé¢
obejmuja na razie tylko waski zakres tworzvw, utat-
wia w pewnym przvnaimniej stopniu prace konstru-
ktorom przy projektowaniu urzadzen nowych lub
przy remoncie urzadzen juz istniejacych.

mgr Andrzei Briickmann
mgr Jerzy Romanski

Padania wilasnosei mechanicznych i vprzeciwciernych
mosiadzu niklowego EN 56-3

Rozwdi przemvstu i gospodarki narodowej Polski
w trakcie realizacji pi~nu sze$cio’etniegn wymaga uru-
chomienia c=tvch gatezi przemystu, ktore przed woj-
na, praktveznie biorac, w Polsce nie istniaty. Do dzie-
dzin takich nalezv m.in. budowa okretow, konieczny
warnnek rozbudowy naszei floty handlowej, zwiazana
z blisl-o czterokrotnvm zwiekszeniem naszego dostepu
do morze. Duza pomoca zaréwno przy pracach Fon-
strukevinveh iak i produkevinveh, dotvezacveh budo-
wv olretAw shizv nom Zwiazek Radziecki. Morski Re-
iestr ZSRR iest taka instvtucia, ktorei warunkom od-
hiorczvm odpowiadaé musi kazdv odlew. czy odkuw-
ka., wehodzace w sktad hudowanveh nkretéow. Przepisy
materiatowe Morskiegn Reiestru ZSRR zostal¥y przeie-
te réwniez rrzez Polski Reiestr St~tkow. Stopv zale-
cane nrzez Morski Reiestr. iak tez onracowane warun-
Ji techniczne odbioru detali, snoséb nobierania pro-
bek i wyvkonvwania préb zostatv dohrane i opraco-
wane na podstawie wielu lat praktyki i zdaly w zu-
pemoéci egzamin préby czasowej.

Wsérod stopéw zalecanych przez Morski Rejestr do
stosowania przy wykonywaniu odlewéw i odkuwek
do budowy okretéw sg i takie, ktére dotychczas nie
byly w Polsce wykonywane. Nalezy do nich m.in. mo-
siadz niklowy LN 56-3 o sktadzie chemicznym: Cu 54—
5690, Ni 2—3%, Fe 0,5—1,5°%, Al do 0,5%. Wedlug
przepisOw materieatowych mosiadz ten stosowany jest
na nastepujace wyroby: czeSci odpowiedzialne kute
lub prasowane, badane pod wysokim ci$nieniem hy-
draulicznym lub powietrznym, pracujace w ciezkich
warunkach korozyjnych w temperautrze nie przekra-
czajacej 300°C, jak np. wielozaworowe skrzynki, tréj-
niki, odgatezienia rurociggdw, grzybki zaworow, tuleje
diawikowe, trzpienie, trzony, pierScienie uszczelniajg-
ce armatury parowej itp. Obowiazujgca dla powyz-
szych czesci proba odbiorcza polega na przeprowadze-
wadu analizy chemicznej i zbadaniu wiasno$ci wytrzy-
mato$ciowych materiatu.

Celem opisanych ponizej badan bylo zbadanie, czy
wykonany w kraju mosiadz niklowy LN 56-3 posiada
wlasnosci wymagane przez Przepisy Materialowe Mor-
skiego Rejestru ZSRR z r. 1952, a w szczegolnosci
R, > 45 kG/mm? ajg_>25%, Hp —>90 kG/mm?2,

Badania przeprowadzono na 5 pretach walcowanych
@ 45 mm, dtugosci okolo 1200 mm, z mosigdzu LN 56-3,
otrzymanych z jednej z rafinerii krajowych. Przepro-
wadzone badania obejmowaly; analize chemiczng, po-
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miar wspoétczynnika podatnos$ci plastycznej, pomiar
wlasnosci wytrzymatoSciowych R, ajg i Hp, okreSle-
nie mlkrostrukfury oraz pomiar wlasno<c1 przeciwcier-
nych.
Wiérki do analizy. chemicznej pobrano oddzielnie
z kazdego preta, podczas toczenia probek wytrzymato-
$ciowych. Wyniki analizy chemicznej probek wykaza-
ty, ze skilad chemlczny wszystkich pieciu pretow jest
prawie identyczny i zgodny z Przepisami Materialowy-
mi.
Tablica 1
Wyniki pomiaréw twardosci prébki Nr 1 mesiadzu EN 56-3

Nacisk w kG
Nr | m | 0w P
e 625 | 100 150 250
érednica odeisku d w mm “
|
1.1. 0,77 0,90 1,12 1,24 |
1.2, 0,78 0,91 1,12 1,25 |
1.3 0,77 0,92 1,11 1,21 !
1.4. 0,78 0,92 1,11 1,22 |
w
Twardo§é¢ w kG/mm? wedlug wzoru H = @

H, H, H, Hy

1.1. 134 157 152 207

1.2. 131 154 152 204

1.3. 134 151 156 217

1.4, 131 151 156 214

Tablica 2
Wyniki pomiaréw - twardo$ci probki Nr 2 mosiadzu EN 56-3

1 Nacisk w kG
Nr P, P, Py Py
odcieku 62,5 1100 150 250
érednica odcisku d w mm
2.1 78 0,91 1,11 1,22
2.2 0,78 0.91 1,12 1,21
2.3 0,78 0,91 1,11 1,27
2.4 0,77 0,92 1,11 1,23
4
Twardo§é w kG/mm? wedtug wzoru H = @

H, H | H H,

24, 134 154 156 214
2.2. 131 154 152 217
2.8. 131 154 156 214
2.4, 134 151 156 210

Pomiaru wspélczynnika podatno$ci plastycznej do-
konano w sposéb opisany w artykule prof. Krupkow-
skiego w Archiwum Gornictwa i Hutnictwa, zeszyt 1,
1954, str. 31. Podatno$é¢ plastyczng oznaczano na pod-
stawie préby twardo$ci Brinella, stosujac przy kulce
o D = 1,58 mm naciski 62,5, 100, 150 i 250 kG. Do badan
uzyto dwoéch krazkéw wycietych z probek Nr 1 i 2.
Wyniki pomiaréw twardosci zestawiono w tabli. 1 i 2
(kolejno dla prébek 1 i 2).

Na podstawie powyzszych pomiaréw obliczono
obliczono wspoélczynnik podatno$ci plastycznej z wzo-
ru:

gl 1;4 i lg% 1
m = ! + L2 2
1 dy 1 dy 3
g d1 g d1 g d-z
oraz twardos¢ maksymalng H ax 2 Wzoru:

[H, HJ)‘" D™
H =) —
ma ( + dm+ ap di” 4

Wyniki tych obliczen zestawiono w tabl. 3.
Obliczone w ten sposéb wielkoscimiH  charakte-

ryzujg wlasno$ci danego stopu mezalezme od wad spo-
wodowanych niewlasciwym procesem technologicz-
nym sporzadzania metalu.

Przeprowadzone przez prof. Krupkowskiego badania
wykazaly, ze dobre metale odlewnicze z zakresu sto-
péw miedzi stosowane do odpowiedzialnych czeSci
maszyn powinny posiada¢ podatno$¢ plastyczna
m _>0,30.

Wtasno$ci mechaniczne mosigdzu LN 56-3 okres$lono
na probkach wytrzymatosciowych wycietych po dwie
z kazdego preta. Srednie wyniki z 10 pomiaréw wyno-
sity R, = 47,3 kG/mm? ajp = 36,6', c¢ = 44%,
HB = 122 kG/mm? Wilasnoéci te odpowiadajag warun-
kom wymaganym przez Przepisy Materialowe.

Rys. 1. Struktura mosiadzu niklowego LN 56-3, traw. FéCls,
pow. 100 X

Prébki do badan mikrostruktury pobrano ze Ibéw
probek na rozcigganie. Rys. 1 i 2 przedstawiajg zdje-
cia niektérych mikrostruktur badanego mosiadzu. Mo-
sigdz LN 56-3 posiada we wszystkich probkach réwno-
mierng strukture o + f’, przy czym na zdjeciach wi-
doczne sg na szarym tle B krysztaly mosigdzu ¢. Na
zdjeciach widoczne sa réwniez drobne skupienia faz
bogatych w zelazo.

Celem zbadania wltasnosci przeciwciernych mosiadzu
LN 56-3 przeprowadzono probe $cierania na sucho.
Prébke wykonano wediug projeku normy PN/H-04380
na maszynie Amslera. Krazek walcowy o $rednicy
40 mm, wykonujacy 200 obrotéw na minute, dociska-
ny byl sitg 25 kG do plaskiej probki z badanego mo-
sigdzu. Szeroko$¢ prébki wynosita — podobnie jak

Tablica 3

Wspétezynniki podatno$ci plastycznej i twardo$ci Hp,,, mosiadzu EN 56-3

prébka Nr 1 prébka Nr 2
Nr odcisku m Hpax Nr odcisku l m l Hmax
! .
14, | ,60 214 2.1. l 0,75 [ 724
1.2 | 0,62 212 2.1. 0,79 | 239
1.3, 1 0,93 250 2.3, 0,75 724
14. 0,79 230 2.4. 0,70 722
grednio 0,74 226 §rednio 0,75 226




Szeroko§¢ wtarcia prébek przy $cieraniu na sucho

Tablica 4

% l Szerokos¢ wytarcia prébki w mm po wykonaniu n obrotéw od poczatku préby

Materiat Material n

probki L e

probki z
[ 100 ' 200 ' 500 1000 ' 2000 ' 5000 ' 10000 ' 20000 ’ 30000 ’ 40000
| . E 3

‘ IN 56-3 LN 56—3 | 0,66 0,73 1,13 1,71 3,11 5,09 8,08 10,80 12,62 13,82

LN 56—3 stal | 2,43 3,38 4,32 5,10 5,90 7,58 9,25 11,07 12,43 13,35
| B 555 | stal | 3,30 4,04 5,37 7,95 10,30 14,10 — — —_ —
‘ MO 60 ’ stal ‘r 3,15 4,40 7,31 9,75 12,68 — — — — —_ l
i krazka — 10 mm. Pomiar polegal na wyznaczaniu powiednie warto$ci dla mosigdzu £ N56-3 wynosza

szeroko$ci wytarcia na probce po kazdym kolejnym
okresie Scierania. Wielko$¢ tych okreséw byla naste-
pujgca: 10 okresé6w po 100 obrotéw oraz dalsze okresy
po 1000 obrotéw az do uzyskania szeroko$ci wytarcia
ponad 15 mm. Stosowano $cieranie prébki mosieznej
o wirujgcy krazek mosiezny oraz probki mosieznej
o krazek stalowy. Obie proby powtarzano trzykrotnie.
Jednocze$nie na podstawie wskazan integratora wyli-
czano z pracy tarcia wspélczynnik tarcia. Srednie wy-
niki z kazdorazowych trzech pomiaréw zestawiono
w tabl. 4 i 5 oraz na rysunkach 3 i 4, gdzie poréwnano
je z wynikami osiaggnietymi w tych samych warunkach
przy badaniu krajowych stopéw B-555 i MO-60.

Rys. 2. Struktura mosiadzu niklowego EN 56-3, traw. FeCly,
pow. 500 X

Przebieg krzywych na obu wykresach oraz analiza
wynikéw pozwalaja stwierdzié, ze badany mosiadz po-
siada dobra odporno$¢ na $cieranie, widoczng ze sto-
sunkowo niewielkiego wytarcia sie prébek. Szerokogé
wytarcia 15 mm uzyskano dopiero po 40—60 tys.obro-
tow, przy czym wycieranie sie mosigdzu wskutek tar-
cia o taki sam mosiadz bylo wieksze niz przy tarciu
o stal. Badang szeroko$¢ wytarcia 15 mm uzyskano
przy brazie B-555 juz po okoto 6000 obrotach, podczas
gdy przy mosigdzu BN 56-3 wymagalo to ponad 40
tys. obrotéw.

Badany mosigdz nie nadaje sie jednakowoz na lo-
zyska, posiada bowiem zbyt duzy i wzrastajacy w mia-
re dalszej liczby obrotéw wspdlczynnik tarcia . Tak
np. wspoélczynnik tarcia o krazek stalowy dla stopu
stosowanego na panewki (B-555 )wynosi 0,13 w zakre-
sie od 0—500 obrotéw i maleje do 0,10 po 3000—6000
obrotéw w miare docierania sie stopu, podczas gdy od-

0,23 i 034.

Dla zbadania zmiany odpornoSci na $cieranie
i wspélczynika tarcia omawianego mosigdzu w miare
wzrostu sity docisku prébki do wirujgcego krazka za-'

N
N tN56-3
030
020
MO60
ol ! Bﬂf Jlasc gbrotds od poczgtky,
451y, 5-f0tys 10-201tys 20-301ys.

Rys. 3. Srednie wspélczynniki tarcia na sucho

mierzano stosowa¢ w dalszych badaniach docisk préb-
ki do krazka sila 5 i 75 kG. Ze wzgledu jednak na bar-
dzo duza odporno$¢ na S$cieranie badanego mosiadzu,
powodujaca osiagniecie wymaganej normg szeroko$ci

3
SzerokoSt wytarcia

Jios¢ obroff’u od pocz. m
0 20 3d 401ys.

Rys. 4. Wykres Scieralno$ci na sucho

wytarcia 15 mm dopiero po ok. 120 tys. obrotéw, wy-
konano tylko dwie tego rodzaju préby stosujac docisk
50 kG (badano $cieranie prébki mosieznej o krazek

. stalowy). Uzyskane w tych ostatnich prébach wyniki

) . X ; Tablica 5
Wspoélezynniki tarcia przy $cieraniu na sucho
Srednie wspolezynniki tarcia w kolejnych okresach §cierania I
: Materiat -
l\gﬂgﬁ?{ prz:gli‘fv Ilo$¢ obrotéw « d poczatku préby ’
prébki
1—500 500—1000 1000—5000 ! 5000—10000 10000—15000 15000—20000 20000—30000
LN 56—3 LN 56—3 0,14 0,16 0,27 0,29 9,31 0,70 5,31
¥N 56—3 stal 0,23 0,x 0,34 0,34 0,34 0,34 0,34
B 555 stal 0,13 0,11 0.10 - - = -
MO 60 stal 0,15 0,13 0,14 - — — —




pozwalaja stwierdzié, ze wspéiczynnik tarcia przy ob-
cigzeniu 50 kG wzr6st do wartosci 0,3—0,5. Odpornosé
mosigdzu na $cieranie réwniez wzrosta, co znalazlo
swoj wyraz w dlugotrwalo$ci préby (ponad 120 tys.
obrotow).

Na podstawie przeprowadzonych badan nalezy
stwierdzié, ze wyprodukowany w kraju mosiadz
BN 56-3 odpowiada ustalonym w Przypisach Materia-
lowych Rejestru Morskiego ZSRR wymaganiom i mo-
ze byé stosowany do wymienionych na wstepie cze$ci.

Ponadto nalezy stwierdzi¢, ze badany mosiadz po-
siada bardzo znaczng odporno$é na Scieranie.

mgr inz. Tadeusz Welkens

KRONIKA INSTYTUTU ODLEWNICTWA

Wspomnienie poSmiertne o pref. dr inz. M. Czyzewskim

W dniu 1 grudnia 1954 r. zmart w Krakowie dr inz.
Mikotai Czyzewski, profesor Akademii Goérni-
czo-Hutniczej. Zmarly wspoéipracowal z Instvtutem
Odlewnictwa prawie od chwili powstania Instvtutu
Odlewnictwa. Ostatnio prof. Czyvzewski bvl przewod-
niczacvm. Radv Naukowej Instvtutu Odlewnictwa.
7, wielkim zamilowaniem i po$wieceniem oddanyv by?
prof. M. Czvzewski Jsztalcenin mtodej kadrv inzy-
nieréw-odlewnikéw. Wielu spo$réod procownikéw In-
stvtitn Odlewnictwa to Jego wychowankowie: Instv-
tnt Odlewnictwa traci w zmartym wvbitnego fachow-
ca i doradce w dziedzinie odlewnictwa oraz wycho-
wawce swoich kadr. Czes¢ Jego pamieci!

Spotkanie pracownikdw Instviutu Odlewnictwa
z pracownikami FSC Starachowice

Jako jeden z licznvch przykladéw ozvwionej wspoét-
pracy Instvtutu Odlewnictwa z przemvstem moze stu-
zvé spotkanie pracownikéw Zakiladéw Starachowic-
kich z pracownikami naukowymi Instvtutu Odlewni-
ctwa. zorganizow»ne staraniem Klubu Techniki i Ra-
cionalizacii przv FSC Starachowice oraz Stowarzvsze-
nia  Nauvkowo-Technicznego Odlewnikéw  Polskich
(STOP), Oddziat w Starachowicach. Spotkanie odbyto
sie w dniu 23 i 24 pazdziernika 1954 r. w Starachowi-
cach.

Celem spotkania byla narada techniczna majaca na
celu wspdlne omowienie biezacych problemoéw techno-
logicznych, z jakimi spotkaly sie w swoich pracach
Zaklady Starachowickie. Nalezy tu zaznaczy¢, ze bylo
to drugie z kolei spotkanie pracownikow obyvdwu Za-
~ ktadéw, podkreflajace w tradycyjny sposdb ich ozy-
wione zwigzki i wymiane my$li. W naradzie wzieli
ponadto udzial koledzy z Huty im. Nowotki w Ostrow-
cu. Ogdlem obecnych na naradzie bylo 54 osdb.

W programie spotkania przewidziane bylo zwiedze-
nie w dniu 23.10 br. Fabryki Porcelany w Cmielowie,
a w dniu 24.10, tzn. w dniu wta$ciwej narady wygto-
szenie dwobch referatéw, a mianowicie:

1. mgr inz. J. Marcinkowski: Zagadnienie wsp6i-

pracy obrobkowca z odlewnikiem w produkcji
glowicy silnika Star 20,

2. mgr inz. R. Krzeszewski: Kontrola jakodci tulei
cylindrowej do silnika S42 w §wietle dotychczaso-
wych obserwacji.

Narade w dniu 24.10 otworzy? przedstawiciel Stara-
wickiego Oddzialu STOP Z. Tyminski witajac wszyst-
kich obecnych i wyrazajac nadzieje, ze przyczyni sie
ona do dalszego podniesienia poziomu produkcji Za-
ktadéw Starachowickich. W dalszym ciggu zwrdcit sie
do naukowo-technicznego dyrektora IO mgr inZ. J.
WoZniackiego z prosbg objecie przewodnictwa narady.

W pierwszym referacie, opracowanym na tle nowej
technologii glowicy silnika S42, inz Marcinkowski
wykazal, jak w wyniku $cistej wspolpracy technologa
odlewnika i technologa obrobkowca mozna stworzyé
taka technologie, ktéra przy uzyciu wprawdzie wielu
przyrzadow i sprawdzianéw do montazu formy za-
pewnia uzyskiwanie odlewo6w, ktére nie wywotujg zad-
nyg‘h zaburzen i trudno$ci w toku obrébki mechanicz-
nej.

W drugim referacie przedstawiono prace majace na
celu przestawienie dotychczasowego systemu kontroli
jakosci tulei cylindrowej. Wykazano, ze prowadzenie
kart kontrolnych przyczynia sie do znacznego zmniej-
szenia wahan parametrow procesu technologicznego.
W dalszym ciagu referatu uzasadniono teze, ze uregu-
lowanie procesu technologicznego moze mie¢ miejsce
jedynie w przypadku zapewnienia mozliwoS$ci $cistego
wyodrebnienia partii odlewéw pochodzacych z poszcze-
golnych okresow przebiegu procesu.

Po wygloszeniu kazdego z referatéw wywiazala sie
ozywiona dyskusja. Podsumowania wynikéw dokonat
dyr. mgr inz. J. Wozniacki, zwracajagc uwage na obu-
stronne korzys$ci plynace z takich narad. Podkreslil, ze
organizacja podobnych imprez moze mie¢ miejsce je-
dynie w warunkach, ktére stwarzaja socjalistyczne
stosunki produkcji.

7 ramienia Zakladéw Starachowickich podsumowat
obrady przedstawiciel Oddzialu STOP inz. Z. Tymin-
ski stwierdzajac, ze przyczynily sie one do wyjasnie-
nia calego szeregu zagadnien technologicznych i do-
starczyly wielu ciekawych wnioskéw, ktore z calg pe-
wnoécia zostang wykorzystane przez Zaktady Stara-
chowickie.

Po zamknieciu obrad pracownicy Huty im. Nowotki
zwroécili sie do przedstawicieli Instytutu, proszac
o udzielenie im pomocy w rozwiazywaniu kilku za-
gadnien produkcyjnych. W imieniu Instytutu odpowie-
dzial dyr. mgr inz. J. WoZniacki, przyrzekajac udziele-
nie pomocy w ramach mozliwosci Instytutu.

mgr inz. Roman Krzeszewski

Spotkanie przedstawicieli Instytutu Odlewnictwa
z przedstawicielami Huty ,Malapanew*

W dniu 27.10.54 odbylo sie w Hucie ,, Matapanew*
w Ozimku spotkanie naukowcéw z pracownikami Hu-
ty, zorganizowane przez Gabinet Techniczny Woje~
wodzkiego Domu Kultury oraz WRZZ w Opolu. Z ra-
mienia Instytutu Odlewnictwa udzial w konferencji
wzieli: mgr inz. Z. Tyszko i inz. Z. Ulman.

Po zagajeniu konferencji przez przedstawiciela Ga-
binetu Technicznego ob. Piekarza zabrat glos ob. Uf-
nal, ktoéry przedstawil zebranym cel i znaczenie kon-
ferencji. Nastepnie inz. Z. Tyszko wyglosit referat na
temat: ,,Odlewanie kokilowe‘ oraz ,,Odlewanie precy-
zyjne“. W dalszym ciagu konferencji inz. Z. Ulman
omoéwil zagadnienie przyczyn powstawania i metod
zwalczania brakow na odlewni staliwa w referacie pt.:
,Wady odlewnicze odlewow staliwnych®.

Po referatach wywigzala sie szeroka dyskusja, w kt6-
rej brali udzial pracownicy huty. W dyskusji wysunig-
to szereg wnioskéw dotyczacych podniesienia jakosci
produkeji i uzyskania znacznych oszczedno$ci przez
zastosowanie nowoczesnych metod technologicznych
na odiewni oraz stwierdzono konieczno$¢ obnizki ilo-
$ci brakéw m.in. przez podnoszenie kwalifikacji pra-
cownikoéw na drodze organizowania kurséw szkolenio-
wych dla pracownikéw.

Na zakonczenie zabral glos przedstawiciel Gabinetu
Technicznego ob. Piekarz, ktory w podsumowaniu wy-
nikéw konferencji podkreslit celowo§é 1 znaczenie
spotkan naukowcow z robotnikami w walce o podnie-
sienie jakos$ci produkcji i obnizki ilo$ci brakéw na od-
lewni. :

mgr inZ. Zbigniew Tyszko

TRESC¢ BIULETYNU INFORMACYJNEGO IO OPRACOWANA JEST PRZEZ ZESPOL PRACOWNIKOW
INSTYTUTU ODLEWNICTWA
ADRES REDAKCJI: INSTYTUT ODLEWNICTWA, KRAKOW 12, BOREK FALECKI, UL. ZAKOPIANSKA T3



KONKURS

na recenzje ksiazki technicznejw

Pierwszy konkurs na recenzj¢ ksigzki technicznej ogloszony przez Panstwowe Wy-

dawnictwa Techniczne w 1953 r. datl rezultaty, zachecajace do kontynuowania tej me-
tody pobudzania ruchu recenzyjnego i wzmozenia pracy tworczej w tym zakresie.
Panstwowe Wydawnictwa Techniczne i Wydawnictwo ,,Budownictwo i Architektura*
oglaszajg przeto na rok 1955 konkurs na najlepsze recenzje, jakie bedg publikowa-
ne w roku 1955. '
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Warunki konkursu:

Recenzja powinna dotyczy¢ wydanej przez Panstwowe Wydawnictwa Technicz-
ne lub Wydawnictwo ,,Budownictwo i Architektura“ ksigzki technicznej orygi-
nalnej lub tlumaczonej, z wylgczeniem instrukeji oraz prac badawczych Instytu-
téw Naukowo-Badawczych.

Przedmiotem konkursu sg podpisane nazwiskiem recenzje, opublikowane w cza-
sopismach wydanych za rok 1955, mianowicie:

. 1. w czasopismach technicznych — wszystkie wydrukowane recenzje bez specjal-

nych zgloszen,

. 2. w innych czasopismach po zgloszeniu do PWT — Warszawa ul. Mazowiecka 4,

egzemplarza czasopisma z wydrukowang recenzja, z zaznaczeniem na egzem-
plarzu: ,,Konkurs na recenzje“.

Przy ocenie recenzji brane bedg pod uwage przede wszystkim nastepujace kry-
teria:

1. Twoércza krytyka i ocena recenzowanej ksigzki, a w szczego6lno$ci nastepujacych

jej cech:

. 1. walory ideologiczne,

. 2. przydatnoé¢ i aktualno$¢ tematu dla potrzeb gospodarki narodowej,

.3.oryginalno$é¢ ujecia i opracowania tematu,

. 4. poprawno$¢ opracowania tematu (zgodnoé¢ ze wspodiczesng nauka, jasnosé uje-
cia i wyczerpanie, uklad itd.),

. 5. dostosowanie ujecia tematu do poziomu czytelnika, dla ktérego przeznaczono
ksigzke, ze szczegélnym uwzglednieniem potrzeb robotnika,

. 6. poprawno$¢ stownictwa technicznego,

. 7. poprawno$¢ jezykowa,

. 8. celowos¢, trafno$¢ i poprawnoé¢ zilustrowania treéci rysunkami, fotografiami
i wykresami, , ‘

2.twoércza krytyka i ocena wykonania edytorskiego rezenzowanej ksiaiki,

a w szczeg6lnosci nastepujacych elementéw:
. 1. uklad typograficzny,
. 2.szata zewnetrzna,
. 3. poprawno$¢ wykonania technicznego,
. poprawnos$¢ opracowania samej recenzji,
.okres czasu, jaki dzieli ukazanie si¢ ksigzki od ogloszenia recenzji.

‘"W sklad Sadu Konkursowego wchodzg przedstawiciele:

Naczelnej Organizacji Technicznej,

Centralnego Instytutu Dokumentacji Naukowo-Technicznej,
Panstwowych Wydawnictw Technicznych,

Wydawnictwa ,,Budownictwo i Architektura®.

Wyniki konkursu ogloszone beda do daia 30 czerwca 1956 roku.

Autorom najlepszych recenzji zostang przyznane nastepujgce nagrody:

nagroda pierwsza e z} 3.000,—
dwie nagrody drugie — po z} 2.000,—
trzy nagrody trzecie — po zt 1.500,—

Je$li na podstawie oceny Sgdu Konkursowego zajdzie potrzeba podziatu przewi-
dzianych nagréd albo zmniejszenia ogbélnej ich liczby, to zastrzega sie prawo do-
konania takiej zmiany. '




- BORKOWSKI W.:

Cena vzmyfn =t 6—

PANSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNE

NOWOSCI WYDAWNICZE

ALEKSIEJEW G. P.: Sprawdzanie rysunkow. 'I'lum

© z ros. J. Ortowski. s. 144, zt 11.—

Bezpieczenstwo pracy przy urzadzeniach elekirycz-
nych. Praca zbiorowa. Stow. Elektr. Polskich. Wyd. 2
popr. i uzup. s. 178, zt 17.—

Praca na automatach tokarskich.
Seria ,,Bede fachowcem®. s. 68, zt 2.50

GROCHOWSKI S.: Walka o jako$¢ w zakladach prze-
mystu maszynowego. s. 96, zt 9.—

KAHIL, T.: Zasady projektowania sieci elekiroenerge-
tycznych niskich i Srednich napieé. s. 376, zt 17.—
Zatwierdzono do uzytku szkolnego przez CUSZ

KONORSKI B., STARCZAKOW W.,, WOJCIECHOW-
SKI S.: Réwnania i uklady jednostek w elekfrotech-
nice. s. 156, zt 12.—

KSIAZKIEWICZ S.: Drewno jako material do budowy
aparatury chemicznej. s. 178, zt 14.—

LIDMANOWSKI W.: Technika wysokich napiegé.
Wyd. 2, s. 212, zt 10.—

PAC W.: Préby mechaniczne w spawalnictwie. s. 168,
z} 14.— (opraw.)

PIETROW L. P.: Sterowanie przekaznikowo-styczni-
kowe napedu elektrycznego. Tium. z ros. J. Siwin-
ski. s. 156, zt 11.—

SIWICKI J.: Podstawy technologii paliwa i wody. s. 40,
7z} 5— Zatwierdzono do wuzytku szkolnego przez
CUSZ

SZKULTECKI W.: Linie kablowe elekfroenergetyczne.
Budowa i eksploatacja. s. 339, zt 17.— (opraw.). Za~"
twierdzono do uzytku szkolnego przez CUSZ

Technika wysokich napieé. Tom 1. Praca =zbiorowa,
Tium. z ros. Z. Hasterman, J. L. Maksiejewski. s. 252,
zt 44—

VOELLNAGEL A.: O warsztatowych wurzadzeniach
mierniczych. Seria ,,Bede Fachowcem®. s. 56, z1 2.—

WOLFF T.: Ogolne zasady wentylacji. Biblioteka Wy-
ktadowcy BHP. s. 39, zt 2.—

WROBLEWSKI W.: Odlewnictwo i obrébka plastyczna.
Cze$¢ 2. Obrébka plastyczna, s. 105, z} 5.—. Za-
twierdzone do uzytku szkolnego przez CUSZ

ZEREBCOW I. P.: Elektrotechnika elemeniarna. Ttum.
z ros. J. Baranowski. Biblioteka Radiomechanika.
5. 132, zt 6.—

ZYCKI Z.: Obstuga silnika synchronicznego. s. 61,
zt 3.50

WYDAWNICTWO GORNICZO-HUTNICZE

ANDREJEW L., TOCHOWICZ S.: Wyzarzanie blach

~ cienkich 1954, s. 94, zt 5,20

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

FOLFASINSKI J.: Zastosowanie mas plastycznych
i drewna w urzgdzeniach hutniczych 1954, s. 122,
zt 9— )

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

HOLEWINSKI S.: Metalurgia suréwki. Tom II. Proces
wielkopiecowy 1954, s. 341, z 35.—

KRECZMAR S.: Pomysly racjonalizatorskie hutnika
1954, s. 47, zt 1,80

MAZANEK E.: Bezpieczefistwo pracy przy wielkich
piecach 1954, s. 86, zt 4.—

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

MUSIAE M.: Jak sie walcuje szyny 1954, s. 45, zt 2.50

MARKUSIEWICZ M., MIERZYJEWSKI A.: Materialy
magnetyczne 1954, s. 497, zt 62.50

OSANN B.: Krétki zarys metalurgii zelaza 1954, s. 204,
zt 15.—

ORMAN Z., ORMAN M.: Metalurgia aluminjum 1954,
s. 219, zt 23 60

Piece grzewcze walcownicze i kuznicze. Tom I. Praca
zbiorowa pod red. Z. Wusatowsklego 1954, s. 262,
z} 28.50

Piece grzewcze walcownicze i kuzmcze. Tom II. Praca
zbiorowa pod red. Z. Wusatowskiego 1954, s. 248,
zt 27—

POCHWISNIEW A. N, ABRAMOW W. S,, KRASAW-
CEW N. I, LEONIDOW N. K.: Wielkopiecowni-
ctwo. Tlum. zbiorowe 1954, s. 656, zi 50.—

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

~ Do nabycia w ksiegarniach tfechnicznych Domu Ksigzki i u kolporterow zakladowych —
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