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Realizacja uchwal 1l Zjazdu PZPR na odcinku
obnizki kosztow wlasnych przez racjonalna gospodarke
paliwami w odlewni®)

Historyczne uchwaty II Zjazdu PZPR z mar-
ca 1954 r. wytyczyly drogi dla dalszego rozwo-
ju naszego panstwa, kierunki rozbudowy prze-
mystu 1 rolnictwa, bujnego rozkwitu o$wiaty
i kultury, stowem tych wszystkich elementéw,
ktére lgcznie zadecyduja o podwyzszeniu stopy
zyciowej naszego spoleczenstwa.

W szeregu wypowiedzi w czasie obrad przed-

ERRATA

Na str. 42, rys. 11 — w opisie numeracja jest — 22
powinno byé — 75

nie wowecezas, gdy zostanie zrealizowany plan
obnizki kosztow wilasnych produkeji. Oznacza
to, ze wraz ze wzrostem wydajnosci pracy na-
lezy zdwoi¢ wysitki na odcinku bezwzgledne]
walki z marnotrawstwem w gospodarce mate-
rialoweo-surowcowej.

Rozmiary osiaganych oszczedno$ci wynikajg-
cych z walki o obnizke kosztéw wlasnych, majg

*) Artykut opracowany na podstawie referatu, wygloszo~
nego na. otwarcle Konferencjl oszczednosci paliwa w odlew-
niach resortu Ministrstwa Przemystu Drobnego 1
w dniu 20.9.1954.

podstawowe znaczenie zar6wno dla tempa
wzrostu dochodu narodowego, dla mozliwosci
inwestowania, jak i rozmiaréw zaspokojenia
potrzeb spoteczenstwa. Stad tez warunkiem roz-
woju gospodarki socjalistycznej, jak powiedzial
V-ce Prezes Rady Ministrow Tow. H. Mine
w swym referacie na II Zjezdzie PZPR — ,,To
stala systematyczna obnizka kosztéw produkeji,
jra powinna by¢ wyrazem i trescig walki
rtemystu socjalistycznego®.
Zlownym zrédiem naszej energii i niezmier-
! cennym surowcem w Szeregu procesow
rerébki chemicznej jest wegiel, ktéry ma
Istawowe znaczenie dla naszego przemystu
ednoczesnie jako artykul eksportowy przed-
wia powazng pozycje w naszym handlu za-
inicznym i stad wynika jego ogromna rola
ogblnej gospodarce narodowej. Z drugiej
ony nasz potezny rozwoj gospodarczy i zwie-
ione konsumpcje energii, za czym w dosta-
znym stopniu nie nadaza wzrost wydobycia
gla, powoduja powiekszenie dysproporcji
niedzy zapotrzebowaniem a wydobyciem —
d staje przed nami zagadnienie oszczedno$ci
ralki z marnotrastwem paliw statych.
lak donioste znaczenie miala i ma dla nas
ta sprawa $wiadczy fakt poruszenia jej juz na
V Plenum KC PZPR przez V-ce Premiera Tow.
H. Minca, ktéry omawiajac warunki wykonania
Planu 6-letniego wskazal miedzy innymi, ze
,zrédlem obnizenia kosztéw wlasnych jest
oszczedno$é na materiale, na paliwie, na su-
rowcach, na artykulach pomocniczych®. Odbi-
ciem tych sléw byla uchwala Prezydium Rzadu
z dnia 8. X. 1950 r. w sprawie oszczednoSci
wegla w gospodarce narodowej. Uchwala na-
ktada na wszystkie resorty gospodarcze obo-
wigzek zwrédcenia szczegblnej uwagi na racjo-
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nalne uzytkowanie paliwa zaréwno w odnie-
sieniu do urzadzen cieplnych, aparatéw pomia-
rowych norm i wskaznikéw zuzycia jak i prze-
szkolen:a pracownikéw zatrudnionych w tej ga-
tezi oraz do zainteresowania ich oszczednoscig
wegla.

Zamierzenia Rzadu, zmuszajgce do prowa-
dzenia racjonalnej i oszczednej gospodarki cie-
plnej w przemysle realizowano konsekwentnie.
Dnia 10. XI. 1950 r. ukazalo sie Zarzadzen.e
PKFG w sprawie utworzenia energetykow ciepl-
nych i instruktoréw opatowych w przedsiebior-
stwach. Do konca roku 1950 wiekszo$¢ zakladow
przemyslowych i centralnych zarzgdéw posia-
dato komork: glownych energetykow lub techni-
kow cieplnych, odpowiedzialnych za stan go-
spodarki cieplnej zakladow. Byty to narodziny
nowego kierunku, ktéry poczynajac od roku
1951 objgl wszystkie wieksze zaklady. Jego
znaczenie zaréwno dla gospodarki narodowej
jak tez i dla samych poszczegdlnych zakladow
stalo sie szybko widoczne.

Nalezy podkresl.¢, ze tylko uspoleczniona go-
spodarka daje mozliwo$ci rozwoju racjonalnej
energetyki od podstaw. W ustroju kapitalistycz-
nym bowiem, bez wzgledu na konsekwencje dla
gospodarki narodowej, korzysta sie z wegla,
gazu i elektryczno$ci majge najczesciej na uwa-
dze tylko za<pokojenie rynku, co prowadzi do
nieodpowiedzialnej, rabunkowej gospodarki
cennym surowcem, jakim jest wegiel.

Fakt, ze wegiel jest artykulem i surowcem
powszechnie i stale uzywanym, utrudnia nie-=
stety walke o wlasciwg gospodarke nim. Fakt,
ze wegiel jest spalany w tysigcach zakladow
przemyslowych, parowozach i milionach gospo-
darstw domowych, utrudnia prowadzenie wila-
$ciwe] kontroli jego racjonalnego zuzycia i stad
wynika potrzeba stworzenia szerokiego frontu
walki o jego oszczednos$¢ wérod wszystkich jego
uzytkownikéw, wsérdd calego spoleczenstwa.

Powazng akcje wprowadzen'a racjonalnhej go-
spodarki cieplnej w odlewni podjelo nasze Sto-
warzyszenie Naukowo-Techniczne Odlewnikéw
Polskich, organizujgc w roku 1951 ogélno-kra-
jowa konferencje, w ktérej wzieto udzial 150
przedstawicieli z przemyslu odlewniczego. Trud-
no w tej chwili ujg¢ wyniki tej narady, lecz
sam fakt zwrécen'a uwagi na koniecznos$é
cszczedzania materialdéw opalowych w odlewni
stanowi juz korzystny zwrot w rozwoju odlew-
nictwa. Zdawali$my sobie sprawe woweczas, ze
jest to zagadnienie zbyt powazne, aby poprze-
sta¢ na jednej tylko naradzie, ktéra-nie obejmo-
wala zresztg calosci naszego odlewnictwa i zgro-
madzila przewaznie tylko przedstawicieli wie-
kszych ,odlewni kluczowych.

Ta niekompletna akcja znalazla swa dalszg
kontynuacje dopiero pod wplywem wskazan
II Zjazdu PZPR. Dla rozszerzenia walki
0 oszczedno$¢ paliwa na mate odlewnie nawig-
zano kontakt z Ministerstwem Przemystu Drob-
nego i Rzemiosta i zorganizowano w roku 1954
dla przedstawicieli MPD i R konferencje na

Nie poprzestajac na akeji konferencyjnej,
STOP zorganizowalo w r. 1954 roczny kurs ko-
respondencyjny racjonalnej gospodarki cie-
plnej w odlewniach. W ten sposéb wkroczono
rownoczesnie na droge Systematycznego do-
szkalania personelu odlewni, rozpoczynajgc
dzialalno$¢ w tym kierunku od goéry tj. od pra-
cownikéw inzynieryjno-technicznych.

Wsréd najwazniejszych zadan, stojacych
przed odlewnictwem na odcinku oszczednej
gospodarki opalowej na pierwszy plan wysu-
wa sig zmniejszenie nadmiernego zuzycia koksu
wsadowego w zeliwiakach oraz racjonalne zu-
zywanie paliwa w innych piecach odlewni-
czych. Oszczednos$ci na tym polu mozna uzyskaé
w dwojaki sposob: przez racjonalne rozwiagza-
nie konstrukecyjne piecow i wprowadzanie do
przemyslu nowoczesnych urzadzen, oraz przez
doszkolenie obstugi piecéw odlewniczych
w szczegOlnosci zeliwiakéw, szuszarni, zarza-
kéw itp. Wzorujace sie na przepisach, obowigzu-
jacych palaczy kotlowych, celowym byloby
wprowadzenie obowigzkowych egzaminéw dla
p ecowych. Opracowanie instrukcji obstugi
piecow i konsekwentne przestrzeganie ich po-
lepszytoby tez niewatpliwie stan gospodarki
cieplnej w naszych odlewniach.

Wracajagc do zagadnienia samych urzadzen
piecowych nalezy bezwzglednie zaniechaé¢ i za-~
brania¢ praktykowanego szczegélnie w mniej-
szych zakladach budowania piecow systemem
gospodarczym, na podstawie wlasnej najcze-
sciej pod wzgledem cieplnym nieprawidlowej
dokumentacji. Wykonywaniem piec6w powinny
sie zajmowa¢ wylgcznie zaklady budowy pie-
cow przemyslowych, ktérym nalezy dostarczaé
wyczerpujace zalozenia projektowe.

Przed odlewniami stoi zagadnienie przebudo-
wy zeliwiakéw jednorzedowych na trojrzedowe
gwarantujgce otrzymanie zeliwa wlasciwe prze-
grzanego, zmniejszenie rozchodu koksu wsado-
wego oraz mozliwosci stosowania mieszanki
dobrego i gorszego gatunku koksu w ramach
og6lnych wskazan oszczedno$ci koksu o wyso-
kiej jakosci.

Wreszcie zaopatrzenie piecow w szczegélno-
$ci zeliwiakéw w aparature kontrolng pozwoli
na postawienie gospodarki cieplnej na wtasci-
wym poziomie. Brak krajowej produkcji szere-
gu aparatéw kontrolnych utrudniat dotychezas
to zadanie. Luke te zapelniajg juz czeSciowo
opracowane przez STOP rysunki urzgdzenia do
uproszczonego pomiaru dmuchu do zeliwiakow,
a ponadto rozpoczeto juz w CBKM i UO kon-
strukcje krajowej aparatury pomiarowej do ze-
liwiakéw. W ten sposéb odlewnie beda mogty
uzyska¢ narzedzia pomocne do postawienia go-
spodarki cieplnej w odlewni na odpowiednim
poziom'e. Same urzgdzenia nie przyniosg jed-
nak efektu. Najwazniejszym jest wlasciwy sto-
sunek do tych zagadnien zalogi odlewni i ich
kierownictwa.

Oczywista bowiem jest rzeczg, ze tam gdzie

Jkierownictwo i zaloga nie zdajg sobie sprawy

temat oszczednej gospodarki cieplnej w odlewni. ¢’z wagi zagadnienia walki o oszczednos$é paliw,
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gdzie sprawa kosztéw wiasnych nie stanowi
obok planu produkcji najwazniejszej troski za-
kiadu, nie mozna liczy¢ na zadne wyniki na tym
odcinku. Tylko szeroka $wiadomos¢ aktywu od-
lewni i stala walka o oszczedno$¢ materialow
i paliw przynie$¢ moze obnizke kosztéw pro-
dukecji.

Powazng dzwignig w tej walce stanowi¢ mu-
si szeroki ruch racjonalizatorski oraz wspoélza-
wodnictwa o wlasciwg i oszczedng gospodarke
paliwem.

Mozemy z cala stanowczos$cia stwierdzi¢, ze
wilasnie ruch racjonalizatorski w najszerszym
tego slowa znaczeniu stoi u podstaw osiggn.ec
na odcinku paliwowym. Tym setkom pomyslow
i usprawnien zawdzieczamy powazne ograni-
czenie spalania asortymentéw wysokogatunko-
wego wegla przy jednoczesnym coraz Szerszym
stosowaniu paliw odpadowych.

Od sposobu podejécia do zglaszanych uspraw-
nien i od ich szerokiego rozpowszechnienia za-
leze¢ beda osiggniete wyniki w oszczednoS$ci
energii.

Mgr inz. JERZY LUTOSEAWSKI

W trosce o stalg oszczedno$¢ energii zerwac
nalezy stanowczo z prowadzonym jeszcze dosé
czesto fragmentarycznym podejmowaniem wal-
ki o oszczedno$c paliw. Sprawe racjonalnego
spalania, modernizacji urzadzen, usprawnien
i obnizki kosztéw zuzycia paliwa nalezy wpro-
wadzié do stalych obowigzkéw kierownictwa
technicznego, piecowych, palaczy i dozoru oraz
pionu pracownikéw zaopatrzenia. Stala kontro-
la zuzycia i norm rozchodu doprowadzi do pla-
nowej, oszczednej gospodarki paliwem.

Wreszcie zauwazy¢ nalezy, ze do skutecznego
prowadzenia akcji oszczednosci zuzycia paliwa
w przemy$le, nieodzownym jest zajecie sig
w wiekszym niz dotychczas stopniu przez Insty-
tut Odlewnictwa zagadnieniami gospodarki
cieplnej w przemysle, ktéry potrzebuje i ocze-
kuje pomocy na tym odcinku. Przez powig-
zanie pracy naukowca z pracg inzyniera
i technika oraz robotnika zostang stworzone
trwale podstawy podniesienia poziomu i racjo-
nalnego rozwoju gospodarki cieplnej w odlew-
nictwie.

621.74.004.18

Podstawowe warunki realizowania oszczednosci
w produkeji odlewow)

Dobrze bedzie na wstepie przypomnie¢ wa-
zniejsze usiepy obrad 1 ucnwai 1l zjazdu PZFR,
dotyczgce zagadnien oszczednoscl i obnizenia
kosztéw produkecji. Tow. H. Minc w swoim re-
feracie ,,iowne zadania gospodarcze dwoch
ostatnich lat (1954--1953) Planu 6-letniego*
wyliczajae podsiawowe zadania gospodarcze na
ten okres wymienia w punkcie 7 ,,0siggnigcie
przeismu na odeinku obmuzki kosztéow wiasnych
ze specjalnym uwzglednieniem spraw uporzad-
kowania i ulepszenia zaopatrzenia materiato-
wego 1 zuzycia materialéw". Objasnia dalej wy-
mieniong teze w VIII rozdziale reieratu mo-
wiac:

,Dla kazdego winno by¢ jasne, ze kazda zlo-
téwka nie oddana do budzetu panstwa ze wzgle-
du na nieobnizenie we wlasciwym rozmiarze
kosztow wilasnych zniza realne dochody ludnosci
pracujacej. Kto wiec nie walczy nalezyc.e
o obn.zke kosztow wilasnych, ten faktycznie
przeciwdziala podniesieniu stopy zyciowej mas
pracujacych.

Nasze przedsiebiorstwa socjalistyczne majg
pod tym wzgledem wiele grzechow w prze-
szlosci. Grzechy te wynikaty z faktu, ze spra-
wa jakosciowych i ekonomiczno-finansowych
wskaznikow produkeji nie stala w centrum
uwagi naszych przedsiebiorstw. Ten stan rzeczy
nie moze by¢ wiecej tolerowany*. '

Punkt 59 ,,Uchwaly II Zjazdu PZPR w spra-
wie osiggnie¢ w wykonaniu Planu 6-letniego

#) Artykut oparty na referacie, wygloszonym na Konfe-
rencji Oddziatu STOP-Bielsko w dniu 22.XI1.1954, z okazji ,,Dni
inzyniera i technika‘.

i gléwnych zadan gospodarczych na lata 1954 do
1vou9 g1USlLi

»Waika 0 peine wykonanie planu w dziedzi-
nie KOSZLOW wiasnyci Mus. 0dpywdc s1€ na pud-
SLlawie WzZIOoSiu WyuajlosCl pracy 1 pugigulenia
Syslemu 0szCZedNusclowego W caie] guspuuaice
narvaowej. Wyrazic sl€ v Winno w aosiuzeniu
walki Z wSzei<lego rouzaju przerosiaml w za-
truanieniu, w bezwzgleune) walce z przejawa-
m1 marnoctrawstwa ndieriaiOw, W peinlejszym
i lepszym wykorzystaniu surowcow Krajowych,
W 0s gganiu znacznego znlzenia normy zuzycia,
w elimimowaniu brakorobsiwa, w likwidowaniu
nlerentownoscl przeds.¢blorsiw 1 w Scisiym
przestrzeganiu wykonywania planéw obn.zki
kosztow 1 planow ftinansowych™!).

Sprébujmy rozpatrzy¢ jak dotgd realizowali-
$my w odlewniach polityke Partiil na tym arcy-
waznym odcinku systematycznego obnizania
kosziow wiasnych. Sprobujemy wykaza¢, jak
powinnismy jg realizowa¢ 1 jakie musimy spel-
ni¢ podstawowe warunki, azeby nasze wysuki
byly skuteczne.

Nakaz systematycznego oszczedzania wydany
byt przez Part.e na diugo przez II Zjazdem
i dawno juz trafil na nasze zaklady. Jakze wy-
pelnialiSmy ten nakaz? Odpowiedz na to pyta-
nie znajdziemy w cytowanej juz uchwale
II Zjazdu Partii. Oto w roku 1953 przemyst
osiagnal obnizke kosztéw wlasnych zaledwie
o 3,5% wobec obnizki 4,5%0 przewidziane]
w planie. Nie rozporzadzamy niestety danymi,
ktére pozwolityby zilustrowaé¢ udzial odlewnic-

1) ,Nowe drogi“ Nr 3 (57) z r. 1954 str. 99, 127,
465—466.
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twa w tej obnizce, ale mozemy wyrazié powa-
zng watpliwosé¢, czy jest on lepszy niz przecie-
tne wyniki calego przemystu. Czyzby$my zle
zrozumieli, lub opieszale realizowali tak wazny
nakaz Partii? Wydaje sie, ze nie.

Wiele sie méwi o ulepszeniach i usprawnie-
niach produkcji odlewniczej, dokonanych wia-
$nie z gléwnym celem osiggniecia obnizki ko-
sztow wytwarzania: wprowadzono w Hucie Zy-
gmunt odlewanie wlewnic staliwnych na
wilgotno z uzyciem wilgotnych rdzeni; w Cen-
tralnym Zarzadzie Odlewnictwa zapoczatkowa-
no odlewanie wielu detali w kokilach; w Wo-
lowie bardzo udatnie zmechanizowano odlewa-
nie grzejn'kéw, zmniejszajge dwukrotnie liczbe
brakéow itd.

Mozna by dlugo wyliczaé podobne osiggnie-
cia. Czemu wiegc ksiegowi tak mizernie oceniajg
ich sumaryczne wyniki? Zdaje sie, ze naszemu
dotychczasowemu systemowi oszczedzania brak
kompleksowoéci. Wyszukujemy takie czy inne,
mozliwie wyrazne zamierzenia, duzym zwykle
wysitkiem wprowadzamy je i usilujemy przy
pomocy mniej lub wiecej rzetelnej kalkulacji
obliczy¢ ich efekty w oderwaniu od caloksztal-
tu gospodarki odlewni. Musimy samokrytycznie
przyznaé, ze tego rodzaju oszczedzanie nie sta-
nowi w rzeczywisto$ci zadnego systemu i w od-
niesieniu do calos$ci gospodarki nie jest w sta-
nie przynie$¢ powazniejszych rezultatow.

Na to bowiem, aby w ostatecznym rachunku

osiggna¢ wyrazng obnizke kosztéw wlasnych

spelnione by¢ muszg dwa zasadnicze warunki:

1. Oszczedzaé trzeba stale, na kazdym miej-
scu, na kazdym kilogramie materiatu, na
kazdej operacji, na kazdym procesie i na
kazdym zabiegu.

2. Wyniki oszczedzania trzeba stale kontro-
lowa¢ na tle caloksztaltu kosztéw wia-
snych odlewni.

Rozpatrzymy najpierw drugi z wymienionych

warunkow.

Kontrola wynikow oszczedzania musi sie od-
bywa¢ przede wszystkim w warto$ci pienigznej,
gdyz jest to jedyny praktycznie mozliwy spo-
sob sprowadzenia réznych, co do rodzaju war-
toéci do' wspbélnego mianownika.

Czy na warsztatach analizujemy systematycz-
nie i we wlasciwy sposob koszty wlasne? Mu-
simy niestety przyzna¢, ze tego nie czynimy.
W ogéle trzeba stwierdzié, ze przytlaczajgca
wiek=zo$¢ inzynieréow i technikéw, czy to kon-
struktoréw, czy technologéw w ogéle nie inte-
resuje sie jeszcze w nalezytym stopniu ekono-
miczng strong swej dzialalnos$ci technicznej.
W najlepszym razie zapoznajemy sie pod na-
ciskiem wladz zwierzchnich z niektérymi og6l-
nym’ wskaznikami ekonomiczno-technicznymi,
do ktérych nalezg w odlewniach takie wskaz-
niki jak produkcja roczna w tonach na 1 m? po-
wierzchni, na 1 formierza, czy na jednego ro-
botnika grupy przemystowej, czy inne podobne.
Wskazniki takie moga z pewnymi oméwieniami
stuzyé do zupelnie zgrubnej i ogélnikowej oce-
ny pracy odlewni, ale nie wiele majg wspoélnego
z jej analizg, niezbedng do $ledzenia postepow
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w dziedzinie obnizania kosztéw wlasnych i wy-
krywania punktéw, gdzie zlikwidow¢ trzeba roz-
rzutno$é czy marnotrawstwo, albo gdzie przez
zmiane materialéw, czy procesu technologicz-
nego mozna zmniejszy¢ naklady na jednostke
produkecji. Skad bierze sie u nas tak szkodliwy,
czesto niedbaly a nawet lekcewazacy stosunek
do ekonomiki wytwarzania 1 gospodarnos$ci
warsztatu? Wydaje sie, ze glowng jego przy-
czyng jest niedostateczne wyrobienie politycz-
ne znakomitej wiekszo$ei inzynieréw i techni-
kéw, wsrod ktorych my, odlewn.cy bynajmn.ej
nie stanowimy korzystnego wyjatku. Znamy
wprawdzie w teorii glowne podstawy ekono-
miki socjalistycznej, ale nie przychodzi nam na
mys$l, aby wiadomosci te stosowa¢ w codziennej
naszej pracy. Uwazamy, zZe sprawa kosztow
i rentownos$ci produkeji, to sprawa ksiegowych.
Obraz gospodarki warsztatowej, ktéry przed-
stawiaja liczby uzyskane z dzialow kosztow
wlasnych uwazamy z reguly za niejasny i nie-
zgodny z rzeczywistoscia.

Tak nam sie zdaje i dlatego najczesciej obra-
zu tego wcale nie chcemy oglada¢. Nasza obo-
jetnos¢ dla spraw zwigzanych z ekonomikg
wytwarzania idzie tak daleko, ze wigkszo$¢
z nas nie zna cen podstawowych materialow
i ustug. Nie wiem, czy latwo byloby spotkaé
cdlewnika, ktéry w ciggu ostatnich trzech lat,
choé¢ jeden raz, zadal sobie trud obliczenia ko-
sztu jednego namiaru zeliwiaka i postuzyt sie
otrzymang liczbg dla wybrania korzystniejsze-
go wariantu receptury. Prawdopodobnie bar-
dzo trudno byloby wskazaé¢ takiego odlewnika.
Na pytanie, ile w Waszej odlewni kosztuje mie-
siecznie robocizna pomocnicza lub energia elek-
tryczna rzadko otrzymamy $cisla odpowiedz.
Trzeba przyznaé, ze w wigkszosci przypadkow
istotnie dane o ksztaltowaniu sie kosztow wla-
snych w odlewniach zestawiane przez Dzialy -
Ksiegowosci podawane bywaja w formie malo
przydatnej do analizy.

Nierzadko w zestawieniach takich trafiaja
sig, widoczne na pierwszy rzut oka bledy. Prze-
waznie jednak nie mozna za to wini¢ ksiego-
wych. Takie niedociggnigcia wynikajg zwykle
z braku wspoélpracy kierownictwa techniczne-
go odlewni z dziatem ksiegowos$ci. Odlewnia,
nie interesujgc sie kosztami, nie zadaje sobie
trudu, aby od ksiegowych zada¢ informacji
o poniesionych nakladach w pewnej okreslonej,
koniecznej dla analizy formie. Ksiegowi nato-
miast majgc zwykle za malo wiadomosci z dzie-
dziny technologii i za mato wyczucia mechani-
ki powstawania kosztéw ustalaja formy zesta-
wien wynikow w spos6éb odpowiadajacy moze
wymaganiom ksiegowosci i kalkulacji finan-
sowej, ale niezrozumialy i niedogodny dla te-
chnologa. Co gorzej, dane, na ktérych opiera sie
ksiegowos$¢ kosztow, to jest kwity rozchodowe
i karty robocze (t.zw. pierwotna dokumenta-
cja kosztow) sporzadzane sg niedbale i trafiajg
do rachuby kosztéw nie terminowo. A za tym
znowu nasza wina: nie walczymy o' wiasciwg .
forme informacji o kosztach i nie dbamy o wta-
Sciwy spos6éb sporzadzania i wlaSciwy obieg
dokumentacji pierwotnej.



Drugie powszechnie spotykane niedociggnie-
cia, kiorego istnienie uniemozliwia skuteczng
walke o obnizke kosztow wytwarzania odlewow,
to brak wiasciwie prowadzonego normowania
zuzyc.a materiatéw i brak mechanizmu umozli-
wiajacego systematyczng kontrole przestrzega-
nia norm materialowych, jesli nawet zostaly
one w taki, czy inny sposéb ustalone. Niedo-
kiadne czesto wazenie zaréwno zuzywanych
materialow jak i gotowej produkcji i odpadéw
staje sie przyczyng faktu, ze nawet statystyczne
normy zuzycia staja sie zaledwie przydatne do
zgrubnego planowania zaopatrzenia. Nie mogg
za$ one stuzy¢ za podstawe do okreslania norm
progresywnych bedgcych koniecznym instru-
mentem planowego oszczedzania. O ile jednak
w przypadku zagadnien dotyczacych wilasciwe]
formy zestawien kosztéw wytwarzania oraz
n edomagan w zakresie sporzgdzania i obiegu
pierwotnej dokumentacji kosztow giéwna przy-
czyna zlej sytuacji jest brak zainteresowania ze
strony technologoéw, o tyle wlasciwe postawie-
nie normowania zuzycia materialow w odlew-
niach i kontroli przestrzegania ustanawianych
norm nastrecza szereg powaznych obiektyw-
nych trudnosei. Trudnos$ci te wynikajg zaréwno
z samej specyfiki produkecji odlewniczej, jak
réwniez z faktu, ze masa materialow uzywa-
nych w odlewniach jest bardzo duza w stosunku
do ich wartosci. Czyni to gospodarke tymi ma-
teriatami pracochtonng i kosztowna. Stosowane
dotychczas sposoby normowania zuzycia mate-
rialéw w niedostatecznym stopniu uwzglednia-
jg te trudnosci.

Powréémy obecnie do pierwszego warunku
skutecznosci walki o obnizke kosztéw, to jest
do zasady kompleksowego oszczedzania. Reali-
zacja tego warunku jest mozliwa tylko w opar-
ciu o stalg kontrole i systematyczng analize ko-
sztéw, gdyz jedynie wlasciwie przeprowadzona
analiza pozwala nam co miesieczn‘e wykrywaé
te pozycje, ktére maja dla ogdélnego wyniku
decydujace znaczenie. Pozwala to skoncentro-
waé uwage na tych wlasnie pozycjach. Podda-
jemy je dalszej drobiazgowej analizie i na jej
podstawie formujemy jednostkowe zadania
oszczedno$ciowe dla poszczegdlnych cztonkéw
zalogi lub ich grup. Przypusémy dla przykladu,
ze chodzi w danym razie o koszt paliwa do su-
szenia form. Grupa ludzi, majgca styczno$é¢
z operacja suszenia (np. palacze suszarni, pra-
cownicy wydajacy lub pobierajacy opal, maj-
ster odpowiedzialny za suszenie) przedsiebie-
rze codzienng Scistg kontrole iloSci zuzywanego
paliwa, sprawdza stan paleniska i kanaléw su-
szarni, powodujac w razie potrzeby stosowne
naprawy lub oczyszczenie kanaléw, pilnuje,
aby komory byly caltkowicie wypelnione for-
mami, sprawdza, czy formy zostaly nalezyc'e
wysuszone. W celu wykrycia i usuniecia ewen-
tualnych btedéw konstrukeji suszarn moze oka-
zaé sie potrzebne sporzadzenie bilansu cieplne-
go lub poddanie suszarn ekspertyzie. Podobnie
potraktowaé nalezy wszystkie pozycje nakla-
déw, majgce wyrazny wplyw na wysokos¢ ko-
sztobw miesiecznych. W wyniku tego rodzaiu
akcji osigga sie nie tylko obnizenie kosztéow, ale

gromadzi sie przy tym dane do sporzadzenia
progresywnych norm zuzycia materiatow. Wiel-
kosci odn.esienia tych norm pow.nny byé¢ tak
dobrane, aby zmiany zuzycia danego materiaiu
byly w przyblizeniu proporcjonalne do zmian
w.elko$ci odniesienia oraz aby ich miare mozna
bylo tatwo na biezgco stwierdzi¢. Tak na przy-
kiad norma paliwa do suszarni ustalona w od-
niesieniu do tonazu produkcji odlewni nie moze
by¢ uznana za okreslong wilasciwie, gdyz uzy-
cie nie jest tu proporcjonalne do wielko$ci od-
niesienia. Lepsze byloby odniesienie tej normy
do tonazu odlewdéw wykonywanych na sucho,
chociaz i tu przy réznorodnym asortymencie
odlewéw nie jesteSmy zbyt blisko zaleznosci
proporcjonalnej. Nie przeszkadza to wcale te-
mu, ze wskaznik zuzycia opalu do suszenia
form na 1 tone calkowitej produkcji odlewni
wiernie, cho¢ w spos6b ogoélny, charakteryzuje
jej prace na tym odcinku. Nie pozwala on jed-
nak na ocene pracy suszarni i nie bedzie przy-
datnym przy ustalaniu i kontroli przebiegu
przedsiewzie¢, majacych na celu osiagniecie
oszczedno$ci paliwa.

Pozwolilismy sobie na dosy¢ surowsa, choé
zdaje sie, ze sluszng ocene dotychczasowe] nasze]
walki o obnizke kosztow wytwarzania odlewow.
Pragneliby$my poda¢ obecnie zasady, na kto-
rych nalezaloby oprze¢ wysitki, zmierzajace do
uczynien'a tej walki prawdziwie skuteczna.
Pierwszym tego warunkiem jest wzbudzenie
u ogdétu odlewnikéw zainteresowania ekono-
miczng strong procesu wytwarzania, a w szcze-
gbélnosei zagadnieniem ksiegowosci i analizy
kosztow wilasnych. Powinno to na kazdym za-
ktadzie doprowadzi¢ z jednej strony do sfor-
mulowania przez kierownictwo odlewni w sto-
sunku do Dzialéw Ksiegowosci zgdan dotycza-
cych sposobu rejestracji kosztéw i formy mie-
siecznych zestawien nakladéw, z drugiej za$
strony do zasadniczego usprawnienia obiegu
dokumentacji pierwotnej ze szczegbélnym
uwzglednieniem prawidlowego oznaczania na
kazdym dokumenc’e numeru konta lub zlecenia
(komisji), ktérego dany dokument dotyczy. Spo-
soby zb’erania kosztéw i formy zestawien na-
kladéw muszg by¢ dostosowane do mozliwosci
dziatéw ksiegowos$ci, wynikajacych zaréwno
z obowigzujacych przepisow (Ramowy Plan
Kont, instrukcje wtadz zwierzchnich), jak
z liczby rozporzadzalnych etatow w tych dzia-
fach.

Nie mozemy w szczuplych ramach niniejsze-
go artykulu rozstrzasa¢ wszystkich szczegdlow
i mozliwych wariantéw rachunkowos$ci kosztow
wlasnych odlewni. Postaramy sie jednak zwré-
ci¢ uwage na pewne zasadnicze punkty, ktére
powinny by¢ uwzglednione przy formowaniu
zgdan w stosunku do dzialow keiegowosci
w przekonaniu, ze ulatwi to zainteresowanym
przystapienie do waznego i niecierpigcego zwlo-
ki zadania opracowania tych zadan. Kazdemu
odlewnikowi dobrze wiadomo, jak wielka role
w kosztach wlasnych odlewu odgrywa koszt
wytworzenia metalu cieklego. Niestety w wie-
lu zakladach posiadajacych odlewnie stosowa-
ny jest system rachunkowos$ci kosztéw wlasnych
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nie pozwalajacy na zbieranie tej grupy kosztow.
Jest to blad, ktérego usuniec’e stanowi¢ powin-
no podstawowe zadanie odlewnikéw.

Koszty wytwarzania cieklego metalu powin-
ny byé¢ zbierane na rocznym zleceniu produk-
cyjnym. Koszty te przenoszone sa nastepnie na
zlecenia produkcyjne poszczegolnych odlewow
lub ich grup wedlug wagi nominalnej tych od-
lewéw z uwzglednieniem uzysku okreslonego
dla kazdego odlewu lub ich grupy. W przypad-
ku, gdy odlewnia nie produkuje odlewéw sto-
powych mozemy pomingé¢ drobne réznice ko-
sztow poszezegdélnych gatunkéw metalu i po-
stugiwaé sie kosztem s$rednim. Woéwezas dla
okre$lenia kosztéw 1 tony cieklego metalu po-
stugujemy rie ,metodg dzieleniowg prosta®,
czyli calkowity koszt wytworzenia cieklego me-
talu w danym okresie dzielimy przez jego cie-
zar, wyrazany w tonach. Je$li zachodzi tego
potrzeba mozemy iednak uwzgledni¢ te réznice.
Istn‘eje na to kilka sposobdéw, rézniacych sie
miedzy sobg dokladnoscia wynikéw i praco-
chlonnoécia operacji ksiegowania, rozpatrvwa-
nie ich jednak na tym miejscu pominiemy.
Koszty wvtwarzania cieklego metalu powinny
bvé rozhite wedluo rodzajéw. zgodnie z zasa-
dami RPK. Dla nalezytego uchwycenia wszyst-
kich kosztow wytwarzania cieklego metalu trze-
ba wvtanialnie wvdzieli¢ pod wzgledem rachu-
by kosztow w oddzielny wydziat produkeyiny.

Kosztv powstaiace w drusiei fazie przerobu
grupuiemv nieeco inaczei. O ile howiem noénik
kosztéw (wyrdb) wytapialni to jest ciekly me-
tal mozemv w wiekezosei odlewni uwazaé
w przvblizeniu za jednorodny, o tyle nosniki
kosztéw (wvrobv) drugiej fazy przerobu to iest
odlewy r6znia sie znacznie pomiedzy soba. Tvl-
ko w odlewniach o bardzo specyficznej produk-
c¢ii masowei mozna koszty wytwarzania odno-
si¢ do jednei tony produkeii.

Przewaznie spotykamy sie z svstemem zli-
czania kosztéw opartym na zleceniach produk-
cyjnych wy<stawianvch dla poszezegdlnych par-
tii odlewdéw (w ogdlnym wypadku z réznych
modeli) zwigzanveh wspoInvm przeznaczeniem,
Na zlecenia te odnosimy bezposrednio jedynie
robocizne formierzy. rdzeniarzy i oczyszczaczy.
O wtlasciwym sposcbie zarachowania kosztéw
cieklego metalu byla mowa wyzej. Reszta ko-
sztow (w odlewniach zwykle bardzo znaczna)
trafia na zlecenia produkcyine w formie udzia-
hh w kosztach wydzialowych i ogélno-fabrycz-
nych, ktére w obecnym stanie rzeczy rozdzie-
lamy proporcjonalnie do kosztéw robocizny bez-~
posredniej.

Tego rodzaju system, dos$¢ dogodny z punktu
widzenia ksiegowosci jest w ogolnym wypadku
malo przydatny do analizy kosztéw, gdyz po-
szczegbdlne zlecenie obejmuje odlewy zupelnie
niepodobne do siebie pod wzgledem technolo-
gicznym. Wzorem przodujgcych odlewni Zwigz-
ku Radzieckiego powinni$my dazy¢ do wpro-
wadzenia systemu nieco odmiennego, opartego
na zasadach nastepujacych:

1. Ustalone zostajg dla danej odlewni techno-

logiczne grupy odlew6éw. Powstajg one
przez uzupelnienie klas cigzarowych
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w liczbie (4-7) odmianami trudnosci tech-
nologicznej (zwykle 35 odmian). Odlewy
z poszczegdlnych modeli moga tworzyé
dodatkowe grupy, je$li wytwarzane sg
masowo lub seryjnie w sposéb powta-
rzalny.

2. Kazdy odlew zostaje przez biuro techno-
logiczne z gory zaliczony do odpowiedniej
grupy.

3. Na kazda grupe wydane zostaje wewnetrz-
ne roczne zlecenie produkcyjne.

4. Na te zlecenia odnoszone sg wszystkie ko-
szty wytwarzania odlew6éw odpowiednich
grup.

5. Wtasciwe zlecenia produkcyjne obcigzane
sa kosztami dopiero przy wysvice odle-
wow do dal-zej obrébki lub odbiorcy.

Taki system ma wiele zalet, a miedzy innymi
ta. ze umozliwia $ledzenie kosztéw wytwarza-
nis w odniesieniu do produkcji, ktéora iest
w  kazdej grupie w przyblizeniu jednorodna.
Moze on stanowié przygotowanie do opracowa-
nia normatvwéw kosztu wtasnego odlewdédw i do
przeisria odlewni na wydzialowy rozrachunek
gosnodarczy.

Wazng role w walce o obnizke kosztéw wia-
snvch zaimuje analiza kosztéw wydz'alowvych
odlewni. Dla ulatwienia tej analizv. do ktérej
zreszta stosuja sie wyzej wypowiedziane uwa-
gi. odnoszace sie do kosztéw wvtapialni. zaleca
sie poszezegdlne pododdzialv odlewni (formier-
nie. rdzeniarnie i wykanezalnie) wydzielié pod
wzgledem kosztéw w oddzielne wvdzialy nro-
dukeyine. Z tym uzupelnieniem podziat rodza-
jowv kosztéw wydzialowych przewidzianvch
w RPK stwarza iuz niezla podstawe do analizy.

Trzeba uwzglednié. Ze dzisieisza technika
pracy dzialéw ksiegowo$ci nie daje moznosci
wvkazvwania wielkoéei zuZzvcia materialéw
w jednostkach fizveznvch. Kontrole wiee ilo-
Sciowq zuzycia wazniejszych materialéw odlew-
nia musi prowadzié we wtasnym zakresie. Naj-
lepiej iest prowadz’¢ jg biezaco wedlug prze-
znaczenia i rodzaju materialéw na pod-tawie
przebitek kwitéw materiatowych, zawieraigcych
potwerdzenie wydania. Mozna jednak réwniez
postuzyé¢ sie kwitami rozchodewymi, znajduia-
cymi sie w posiadaniu dzialu kosztéow wia-
snych.

Tak mozna by wyrazi¢ w skrécie gtéwne za-
rysy zgdan jakie odlewnie powinny jak najpre-
dzej przedstawi¢ dzialom ksiegowosci. Systema-
tyczne otrzymywanie przez odlewnie danych
o ko<ztach w ukladzie odpowiadajacym wymie-
nionym warunkom przy uzupelieniu ich pro-
wadzac we wlasnym zakresie kontrole zuzycia
materialéw daje mozno$¢ zerwania z dotych-
czasowym chaosem, marnotrawstwem i roz-
rzutnoécia i racjonalnego, gospodarnego zarzg-
dzania warsztatem.

Niezaleznie od analizy kosztéw musi byé¢
oczywiscie stale i z calg energia prowadzona
walka z brakami i walka o jakose.

Organizacja i warunki skuteczno$ci walki
z brakami omawiane byly wielokrotnie juz po-
przednio. Na tym miejscu poprzestajemy wiec
na przypomnieniu jej wielkiego znaczenia.



Nalezy takze wzmocni¢ dgzenie do uczynie-
nia proceséw technologicznych jak najbardziej
oszczednymi. Analiza kosztéw powinna dac
podstawy do racjonalnej i w szczegélach odpo-
wiadajacej rzeczywistoéci kalkulacji proceséw
technologicznych. Kalkulacje takie powinny
by¢ stale sporzgdzane w trakcie projektowania
proceséw technologicznych w celu wyboru naj-
korzystniejszych ich wariantéw. Wazng role
odgrywa tu zestawienie dla kazdego poszcze-
golnego odlewu normy zawierajacej jego bilans
materialowy, wykazujacy stop.en wykorzysta-
nia metalu cieklego.

Reasumujgc to, co wyzej powiedziano, dla
osiggniecia podstawowych warunkéw obnizania
kosztéw wiasnych produkeji odlewniczej to
jest:

1. Kompleksowego oszczedzania na kazdym
materiale, na kazdej operacji, procesie,
czy zabiegu,

2. Stalego kontrolowania wynikéw oszcze-
dzania na tle catoksztattu- kosztow wia-
snych odlewni
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musimy:

A. wzmb6ce nasze zainteresowanie ekonomicz-
ng strona proceséw wytworczych,

B. Walcezy¢ o otrzymywanie danych o kosztach
wilasnych w formie przydatnej do analizy,

C. Systematycznie koszty te analizowaé wy-
znaczajac na tej podstawie szczeg6towe za-
dania  oszczednoSciowe  poszczegbdlnym
grupom czlonkéw zatogi,

D. Z calg energig prowadzi¢ walke z braka-
mi i walke o jakose¢,

E. Projektowaé¢ i realizowa¢ coraz bardziej
oszczedne procesy technologiczne.

Spekienie tych warunkdw pozwoli nam nad-
robi¢ nasze zan’edbania na odcinku oszczedzania '
i szczytnie wypehi¢ nakazy Partii, dajac pelny
nasz wklad w sprawe podniesienia stopy zy-
ciowej mas pracujacych.

Wyrazamy poglad, ze w powyzszym artykule poruszono za-
gadnienie wielkiej wagi. Sadzimy, ze artykul ten otworzy se-
vie artykuldw na temat oszczedzania w odlewnictwie i ze w dys-
kusji zabiorg glos nie tylko technicy, ale réowniez ksiggowi
i kalkulatorzy — Redakcja.
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Produkcja odlewow dwuwarstwowych stal-braz
sposobem odsrodkowym

Wykonywanie odlewow dwuwarstwowych pozwala na
zmniejszenie zuzycia metali deficytowych. Omoéwiono
szereg praktycznie stosowanych sposobow odsrodkowe-
go wylewania elementéw stalowych brazem ze zwréd-
ceniem szczegoOlnej uwagi na jako$é ziacza stali z brg-
zem.

Jednym ze sposobow oszczedzania tworzyw
deficytowych jest wprowadzanie odlewéw dwu-~
warstwowych (bimetali). Taka konstrukecje od-
lewow stosuje sie-wowczas, gdy warunki pracy
elementu nie pozwalajg na wyeliminowanie do-
tychczas stosowanego tworzywa lub gdy zastg-
pien‘e tego tworzywa zwigzane jest z dlugo-
trwaltymi prébami ruchowymi. Odlewy dwu-
warstwowe stal-braz zastepuja odlewy wykona-
ne z brazu pozostawiajac braz wylacznie
w miejscach, gdzie tego wymagajg warunki
pracy, np. powierzchnia §lizgowa odpowiedzial-
nych panewek lozyskowych, wience kél $lima-
kowych, czesci elementéw pracujace w osrod-
kach czynnych chemicznie itp. CzeSciowe za-
stgpienie brazu stalg w zaleznosci od wielkosci
i przeznaczenia wykonywanego elementu oraz
zastosowanej metody produkeji sprowadza sie
do oszczednosci siegajacej do 75--80%0 brazu.

Podzial metod produkecji odlewow
dwuwarstwowych

Ogolnie metody produkcji dwuwarstwowych
wyroboéw z metalu droga odlewania mozna po-
dzieli¢ na 3 zasadnicze grupy:

a. odlewanie statyczne,

b. odlewanie odsrodkowe,

c. wylewanie ciggle na ta$mie.

Podzial metod od$rodkowych podaje schemat
przedstawiony na rysunku 1.

\ Metody odsrodkome |

'( l ————— ” EE Piinowa. a5 mmwcma—_n “ C. Ukosou 0§ wam,my_i!

-

L T yedyncrego 2 Wylewsnia prrez ] 3 Pedworego
nylewania z2awirowanie ] nyiewania

| Aol a3 =t =y
|a. rolowania | | b bezposrednia |
- - —

Rys. 1. Podziat metod odS$rodkowego wylewania stali brazem

Zlacze odlewoéw dwuwarstwowych

Jednym z podstawowych warunkéw wlasci-
wej pracy odlewu dwuwarstwowego jest uzy-
skanie odpowiedniego zlgcza stali z brazem.
W wypadku wylewania tulejek stalowych tozy-
skowymi stopami cynowymi stosuje sie przed
wylewaniem uprzednie pobielenie powierzchni
wylewanej; ma to na celu odpowiednie powig-
zanie warstwy wylanej z tulejka stalowa. Przy
wylewaniu stali brazem zabieg ten jest zby-
teczny, jednakze, aby zapewni¢ wilasciwe po-
wigzanie dwoéch warstw odlewu nalezy odpo-
wiednio przygotowaé¢ wylewang powierzchnie
stali [1]. Przygotowanie to obejmuje niezalez-
nie od stosowanej metody: 1) odpowiednie
oczyszezenie powierzchni z tlenkéw, wodorotlen-
kow oraz ewentualnych zanieczyszczen orga-
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nicznych (np. oleje) lub nieorganicznych, 2) za-
bezpieczenie przed utlenieniem, oraz 3) pod-
grzanie do odpowiedniej temperatury.

Ad 1) Cczyszczenie powierzchni mozna uzy-
skaé na drodze obrobki skrawaniem lub przez
wytrawien‘e. Obrébke skrawaniem przeprowa-
dza sie oczywiscie wowcezas, gdy cze$¢ stalowa
odlewu posiada odpowiednie naddatki obrébcze.
Wystarczy usuniecie warstewki nie wiekszej niz
0,5 mm. Koncepcja wytrawiania polega na usu-
nieciu warstewki tlenké6w przez rozpuszczenie
jej np. w roztworze kwasu solneso. Wynrébo-
wano sposéb: wytrawienie w 20% roztworze
wodnym technicznego HC1 (okolo 6% HCI)
w czasie 2--3 minut, przeplukanie w biezacej
wodzie, zanurzenie w czasie 5--8 minut w 10%o
roztworze wodnym NaOH, przeplukanie w cie-
ptej wodzie o temperaturze 80--90°C, wysu-
szenie w strumieniu powietrza.

Ad 2) Zabezpieczenie przed utlenieniem po-
wierzchni wylewanej mozna uzyska¢ albo przez
powleczenie roztworem boraksu czy tez bo-
raksem roztopionym albo przez zastosowanie
obojetnej atmosfery przy wylewaniu np. przez
wylewanie w atmosferze azotu lub dwutlenku
wegla. O ile wylewanie w atmosferze gazéw
obojetnych jest praktycznie dosy¢ klopotliwe
ze wzgledu na konieczno$¢ posiadania szczel-
nych instalacii oraz butli ze sprezonymi gazami,
o tyle powleczenie powierzchni boraksem jest
bardzo proste. Najdogodniej przeprowadza sie
powleczenie powierzchni przez zanurzenie cze-
$ci stalowej w tyglu z roztopionym boraksem,
przy czym powierzchnie nie wylewane powle-
czone sa uprzednio powtloka zlozong z:

25 cze$ci kredy mielonej,

35 ,,  drobnego grafitu,

40 ,  wody [2].

Ad 3) Poderzewanie czeéci staloweij zalezne
jest od metody wylewania. Przy metodzie poje-
dynczego wvlewania podgrzewa sie do tempera-
tury 800-900°C a przv metodzie wylewania
przez zawirowanie do 1100+1200°C w zalezno-
$ci od wylewanego stopu.

Rys. 2. Mikrostruktura zlacza stal—braz; >pow. 500 X; trawiono
chlorkiem zelazowym

Jak juz podkres$lono, istotne znaczenie ma
zlgcze stali z brgzem. Ma ono charakter cze$cio-
wo dyfuzyjny z tym, ze strefy przejéciowe cha-
rakterystyczne dla procesu dyfuzji sg stosunko-
wo nieznaczne lub wecale ich nie ma (rys. 2).
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- Bardziej zdecydowany charakter zlgcza dyfu-
zyjnego obserwuje sie przy odlewach wykona-
nych metoda wylewania przez zawirowanie
z uwagi na podgrzanie stali do znacznie wyzszej
temperatury (rys. 3, 4). Nieodzownym warun-

Rys. 3. Mikrostruktura zlacza stal—braz; pow. 500 X; trawiono
azotalem

Rys. 4. Mikrostruktura zlacza stal—braz; pow. 1060 X; trawiono
elektrolitycznie

kiem czesciowego dyfundowania brgzu do stali
jest niska zawartos¢ wegla, krzemu i fosforu
[3]. Niska zawarto$¢ wegla podyktowana jest
réwniez warunkami chlodzenia po wylaniu.
Przewaznie po wylaniu stosuje sie szybkie
chlodzenie przy pomocy wody lub mgly wod-
nej, majace na celu zapewnienie odpowiedniej
struktury brazu oraz skroécenie cyklu produk-
cyjnego; przy wyzszej zawartoSci wegla ten
sposéb chlodzenia powodowalby zahartowanie
struktury i zwigzane z tym trudnosci przy
obrébce skrawaniem. W praktyce stosuje sie
stal o zawartos$ci wegla nie wyzszej od 0,2 do
0,25%.

Przeglad metod odsSrodkowego wylewania

A.Pozioma 0§ wirowania
1. Metoda pojedynczego wylewania

Jest to jedna z najstarszych metod, polegajgca
na wylewaniu tulejki stalowej roztopionym brag-
zem. Zasadniczym problemem przy tej meto-
dzie jest podgrzewanie tulejki przed zalan‘em.
Przeprowadzi¢ to mozna przy zastosowaniu spi-
rali grzewczej (rys. 5) lub przez podgrzewanie
palnikami gazowymi (rys. 6). Przedstawione
schematy ilustruja rowniez 2 sposoby zabezpie-



czania przed utlenianiem, a mianowicie wyle-
wanie w atmosferze obojetnej (rys. 5) oraz wy-
lewanie tulejki powleczonej boraksem (rys. 6).

Rys. 5. Forma do pojedynczego wylewania tulejek stalowych

brazem, rozwiazana wedlug niemieckiego patentu
DRP 587 601 [4]

2. Metoda wylewania przez zawirowanie

Jest to jedna z najbardziej rozpowszechnio-
nych metod. Polega ona na tym, ze odpowiednia
ilo$é¢ brazu jest topiona i wylewana w tulejce
stalowej. Rozrdéznia sie 2 zasadniczo rézne roz-
wigzania:

Rys. 6. Schemat urzadzenia do wylewania tulejek stalowych
brazem metoda pojedynczego wylewania, z zastosowaniem pod-
grzewania tulejki palnikami gazowymi: ; — Kkolo zZeliwne;
2 — tarcze ze stali ognioodpornej mocowane do kola 1; 3 — wy-
lewana tulejka stalowa; 5 — rolki; 5 — oporowe lozysko kul-
kowe; 4 — rynna do zalewania; ; — loZe; §— przesuwna rama;
9 — elekiryezny silnik napedowy; 10 — dzwignia do przesuwa-
nia ramy; 7/ — lacznik; 72 — wymienna tarcza ze stali ognio-
odpornej; 73 — pryzmatyczna podpora; 74/ — diwignia do prze-
suwania podpory; 75 — S$ruba regulujaca ulozenie podpory

a. nagrzewanie tulejki z brazem w oddziel-
nym urzadzeniu a nastepnie wylewanie
przez zawirowanie na urzadzeniu rolko-
wym, skad nazwa metody rolowania.

b. nagrzewanie tulejki brazem w urzadze-
niu do wirowania (metoda bezposrednia).

Pordéwnanie obu metod podaje tablica 1.

2a. Metoda rolowania

Znana jest ona w ZSRR [6, 7, 8, 9, 10] oraz
stosowana byla przy produkcji w niemieckich
zakladach Glyco [4, 11]. W kraju metoda ta
zostala opracowana na skale przemyslowg dla
kilku =zakladéw produkujacych obrabiarki
i opisana przez autora [12, 13, 14, 15]. Rowniez
literatura fachowa CSR wskazuje na zaintere-
sowanie sie tg metoda [16, 17, 18].

Metoda ta, opisana szczegbélowiej roéwniez
w ,,Przegladzie Odlewnictwa“ [13]| polega natym,
ze do tulejki stalowej odpowiednio przygoto-
wanej przyspawa wzglednie wtlacza sie denko,
nastepnie taduje odpowiednia ilo$¢ brazu w po-
staci wiorek, granulek lub malych kawalkow,

Tablica 1

CharaKkterystyka poréwnawcza metody rolowania i metody
bezposredniej

Metoda

Charakterystyka

rolowania |[bezposrednia

1. Prosta konstrukcia urzadzenia

2. Nieskomplikowana obsluga

3. Ekonomiczne nagrzewanie (kotlina ku-
zienna)

4. Wpylewanie ciezkich tulejek

5. Prosta zmiana obrotow

6. Brak wiekszego nagrzania urzadzenia

7. Zbednosé¢ podkladek azbestowych

8

9

HKAXKK XX

. Krotki czas nagrzewania

. Zbedno$¢ denek spawanych lub wtla-

| czanych

10. Cigely pomiar temperatury

11. Regulowanie atmosfery

12. Mozliwo$¢ wylewania tulejek odpowie-
dzialnych

13. Mozliwos$¢ wylewania §limacznic

14. Produkcja sergjna

KAX X

HAXX

przymocowuje drugie denko oraz nagrzewa do
wlasciwej temperatury w piecu komorowym
elektrycznym, gazowym lub w kotlinie kuzien-
nej. Po nagrzaniu tulejke przenosi sie na urzg-
dzenie rolkowe i zawirowuje. Urzadzenie rol-

Rys. 7. Schemat urzadzenia rolkowego do wylewania mniej-

szych tulejek stalowych [15]

kowe cechuje sie duza prostotg i latwoscig
obstugi (rys. 7). W celu unikniecia przenoszenia
nagrzanych tulejek na urzadzenie do wirowa-
nia mozna zastosowaé przetaczanie, wprowa-
dzone w firmie Glyco (rys. 8).

N A O

essse-ne
Rys. 8. Schemat urzadzenia do wylewania tulejek stalowych
brazem metoda rolowania [4,11]

Zwiekszenie ekonomiczno$ci tego procesu
mozna uzyskaé przez wylewanie szeregu tule-
jek w dtugich do 1000 mm i wiecej rurach

(rys. 9).

=

U Vi) Y. et} £

Rys. 9. Schemat zalewania w rurze przy metodzie rolowania
[11]
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2b. Metoda bezposrednia
Metoda ta jest rozpowszechniona szczegélnie

w Niemeczech i znana tam pod nazwg: Klockner-
Humboldt-Deutz [11, 19, 20]. Metoda opisywa-

Rys. 10. Schemat zamocowania tulejki stalowej przy metodzie
bezposredniej [19]: ¢ — tulejka stalowa; H — braz; ¢ — Kkie-
runek nagrzewania tulejki

na jest rowniez stosowana w kraju przy wyle-
waniu stalowych tulejek lozyskowych brgzem
olowiowym i cynowo-olowiowym [21, 22, 23].

Schemat zamocowania tulejki stalowej poda-
je rysunek 10. Znajduje sie ona w odpowied-

Rys. 11. Urzadzenie do wylewania metoda bezposrednia: 7 — pe-
dal sterujacy pneumatyczne zamocowanie tulejki; 2 —dZwignia
do regulacji szybko$ci obrotéw; 3 — cylinder ze sprezonym po-
wietrzem; 4 — wrzeciono poziome, nastawialne; 5 — tarcze do
centrycznego zamocowania tulejki; 4 — sprzeglto i hamulec
wrzeciona; 7 — cylinder sprezonego powietrza dla uruchomie-
nia sprzegla i hamulea; § — tarcza zegara; 9 — wozek z pal-
nikami i spryskiwaczem; 79 — palniki; 7/ — spryskiwacz;
12 — rama woézka; 713 — kélko do recznego przesuwu wozka;
14 — wystepy chlodzone woda; 75 — bezstopniowy naped re-
gulowany; 76 — reczne kolo do nastawiania szybkoSci obrotow

nich uchwytach z podkladkami azbestowymi.-

Nagrzewanie odbywa sie za pomocg zespotu
palnikéw tlenowo-acetylenowych lub palnikéw
na gaz $wietlny, wzglednie indukcyjnie. Obok

Rys. 12. Urzadzenie do wylewania metoda bezpoérednia z pod-

grzewaniem palnikiem gaz Swietlny—tlen wedlug konstrukeji

firmy Peddinghaus - Gevelsberg [20]: ¢ — pokrywa centru-
jaca; g — palnik; i — chlodzenie wodne
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palnika znajduje sie spryskiwacz do chlodzenia
tulejki po wylaniu (rys. 11). Za granica spotyka
sie kilka roznych urzadzen budowanych seryj-
nie (rys. 12). Czesto widrki stosuje sie w posta-
ci zbrykietowanych wktadek 1gcznie z potrzeb-
nym rafinatorem, co utatwia ich dozowanie oraz
przyspiesza stapianie. (rys. 13). W czasie topie-

r,

Rys. 13. Wkladka ze zbrykietowanych widéréw przy wylewaniu
metoda bezpoSrednia [20]

nia i wylewania mozna stosunkowo latwo za-
pewni¢ atmosfere gazu obojetnego oraz mierzy¢
temperature wnetrza tulejki (rys. 14).
Nagrzewanie palnikami gazowymi jest przy
masowej produkeji nieekonomiczne [20] i dla-

W

A9

%
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Rys. 14. Koncéowka termopary przy wylewaniu metoda bezpo-
Srednia

tego stopniowo starano sie wprowadza¢ nowe
sposoby nagrzewania jak lukowe, opracowane
przez Z. Jaegera (rys. 15) oraz oporowe (Jun-
kers), ktére réowniez nie odpowiadaty postula-
towi ekonomiczno$ci. Dopiero wprowadzone

Rys. 15. Schemat lukowego nagrzewania przy wylewaniu me-
toda bezposSrednia [17]

w r. 1941 nagrzewanie indukecyjne spelnilo te
wymagania. H. Mann w Vereinigte Deutsche
Metallwerke zastosowal urzgdzenie o Sredniej
czestotliwosci (2000 H,) i mocy 50100 kW.
Obecnie stosowane w Niemczech Zachodnich
urzadzenia posiadajg moc 50570 kW przy cze-
stotliwo$ci 10 000 H,.



~ Urzadzenie do wylewania metodg bezposred-
nia mozna stosunkowo latwo wykonac przez
adaptacje tokarki. Urzgdzenie rozwigzane w je-
dnym z krajowych zakiadow produkujgcych
obrabiarki posiadaio nagrzewanie pradami wy-
sokiej czestotliwosci (500 000 H,, moc 52 kVA),
przy czym czas topienia w zaleznosSci od wiel-
okéci tulejki nie przekraczat 90 sekund. Prak-
tycznie okazalo sie, ze agregat lampowy wyso-
kiej czestotliwo$ci jest zupelnie zbyteczny
i rownocze$nie zbyt kosztowny. Zupelnie wy-
starczalby agregat maszynowy o czestotliwosci
10 000 H,, co pozwoliloby réwniez na uniknie-
cie przegrzania stali.

Indukcyjne nagrzewanie przy metodzie bez-
poéredniej opracowane zostato réwniez w ZSRR
przez E. M. Morozowa [9, 24] zaréwno przy wy-
lewaniu tulejek stalowych stopami miedzi jak
i stopami cyny. Moc potrzebna z agregatu oraz
czas nagrzewania zalezg od wielkosci tulejki
(tablica 2).

Tablica 2

Charakterystyka nagrzewania indukcyjnego przy metodzie
bezposredniej

Srednica tulejki w mm ‘ do 40 ‘40+60 l 60——80 80120

|
Moc zapotrzebowana w kW | do 20 | do 35 | do 40 | do 40

Czas grzania w sekundach 1 35 60 120 200

Sposéb zamocowania tulejek podaje rysu-
nek 16. Szczelina miedzy tulejkg a wzbudni-
kiem moze wahaé sie w granicach 2,5—5 mm,
w zwigzku z czym do réznych wymiaréw tule-
jek nalezy stosowa¢ odpowiedniej wielkoSci
i ksztaltu wzbudniki.

Rys. 16. Umocowanie tulejki stalowej przed wylaniem [9]:
1 — oprawka nakrecona na wrzecionie; 2 — tarcza nasadzona
na oprawke; 3 — tuleja; 4 — pokrywa; 5 — nakretka; 6 —

sprezyna; 7 — wzbudnik

3. Metoda podwdéjnego wylewania

Metoda zaproponowana przez Lamina [6, 8,
9, 18, 25, 26, 27] polega na kolejnym wylaniu
warstwy staliwa lub zeliwa a bezposrednio po
jej skrzepnieciu warstwy brazu. Metoda ta zo-
stala przepracowana w odniesieniu do tulejek
tozyskowych zeliwo-braz w Instytucie Odlew-
nictwa i prébowana jest w zakladach przemy-
stowych [28, 29, 30, 31, 32); popularnie nazwa-
no ja metodg duplex. ‘

Urzadzenie do wylewania opisang metodg jest
stosunkowo proste w konstrukeji i obsiudze
(rys. 17), wymaga jednakze réwnoczesnej 3 do
4-osobowej obslugi z uwagi na prawie réwno-
czesne zalewanie staliwa (zeliwa) oraz brgzu

(czas odczekania od kilkunastu do kilkudziesie-
ciu sekund) i $cisty pomiar temperatury. Naj-
wazniejszym elementem urzadzenia jest forma
metalowa majgca zapewnié rownomierne krze-

Rys. 17. Urzadzenie przy metodzie podwdjnego wylewania

pniecie zeliwa i brazu. Przy odlewaniu tulejek
staliwo-brgz korzystnymi okazaly sie formy
z podwéjnymi $ciankami (rys.18). Celowe jest
réwniez zalewanie przez rynne podwoéjng tzn.

2
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Rys. 18. Forma metalowa przy metodzie podwéjnego wylewania

osobno staliwo (zeliwo) osobno braz (rys. 19),
co ma na celu zabezpieczenie przed dostaniem
sie z brazem resztek zakrzeplego na rynnie sta-
liwa (zeliwa).

Powinno sie stosowaé staliwo o nastepuja-
cym skladzie chemicznym:

0,1--0,2% C 0,05-0,09% P
4».&0’2+0’25I0/0 Si o 0,05--0,08% S
0,5+0,80 Mn
A-B
lA

> rynna do zalewania
\ bragzv
rynne oo zalewania
#a/iwa IB
o enjs3-nrg.
Rys. 19. Schemat rynny do zalewania przy metodzie podwodj-
nego wylewania

odlewane w temperaturze 1550-+1600°C do pod-
grzanej formy metalowej (rys. 19) do tempera-
tury 150--200°C. Szybkos¢ zalewania staliwa
n‘e powinna przekracza¢ 1 kg/sek a brazu oko-
o 0,5 kg/sek.!) Czas odczekania po zalaniu
staliwa, zaleznie od wielkosci i konstrukeji tu-

1) Dane odnosnie produkcji tulejek zellwo-braz podano
réwniez w ,Przegladzie Odlewnictwa' [29].
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leji, waha sie w granicach 15--35 sekund.
Wkladka metalowa (rys. 19) jest powleczona
powloka zlozong z:

200 g marszalitu drobno zmielonego

150 cm? szkta wodnego

50 g wegla aktywowanego
oraz okopcona sadzg acetylenows. Powloka
o grubosci okolo 0,3 mm jest nanoszona pe-
dzlem lub spryskiwaczem na podgrzang do tem-
peratury 50--80°C wktadke, po czym nagrzewa
sie wkladke w temperaturze 150°C. Po wylaniu
tulejki chtodzi sie z szybkoscig 300-+-400°/min
do temperatury .okolo 700--800°C, wyjmuje
i chlodzi powoli w skrzyni, obsypane suchym
piaskiem kwarcowym.

B. Pionowa 0§ wirowania

Sposréd wiecej znanych metod praktycznie
wprowadzono jedna wedlug niemieckiego pa-
tentu DRP 619528 (rys. 20). Tulejka stalowa
jest nagrzewana w kapieli boraksowej i natych-

Rys. 20. Wylewanie odSrodkowe tulejek stalowych brazem przy

pionowej osi wirowania: ¢ — tulejka wylewana; /, — silnik
elektryczny; ¢ — Sruba; d — ramie wiertarki; ¢ —- kolumna;
f — zbiornik z roztopionym brazem

miast zanurzana i zawirowana w zbiorniku
z roztopionym brazem. Urzadzenie do wylewa-
nia jest najczeSciej przerobiong wiertarka.

C. UkosSna o$ wirowania

Ten spos6b wylewania, zaproponowany cze-
skim patentem 733.793 (rys. 21) jest praktycz-

Rys. 21. Wylewanie odsrodkowe tulejek stalowych brazem przy
uko$nej osi wirowania
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nie rzadko stosowany z uwagi na nieréwnomier-

ng grubo$¢ warstwy wylanej.

1. Konstruowanie odlewéw dwuwarstwowych
Wykonanie dwuwarstwowych tulejek tozy-

skowych jest stosunkowo bardzo proste i po
ustaleniu  wlasciwych naddatkéw obrébezych

Rys. 22. Produkcja tulejek z wylewanymi kelnierzami metoda
rolowania

zostaja wyczerpane zagadnienia zwigzane z kon-
strukeja odlewu. Wykonanie jednakze dwuwar-
warstwowych $limacznic, pierscieni czy tulejek
koinierzowych wymaga wlasciwego zaprojekto-

Rys. 23. Wylewanie pierScieni dwuwarsiwowych [24])

wania odlewu, aby uzyska¢ mozliwie najwiekszy
efekt ekonomiczny przy réwnoczesnym zapew-
nieniu wlasciwych wynikow.

Tulejki z wylanymi kolnierzami sg stosunko-
wo prostsze do wykonania i postuzy¢ sie mozna

Rys. 24. Wylewanie wienca S§limacznicy dwuwarstwowej [24]

metoda rolowania w wypadku odpowiednich
nacie¢ w rolkach (rys. 22).

Pierscienie dwuwarstwowe wykonywane sg
przewaznie po Kkilka sztuk lgcznie (rys. 23).

o/ ey 32k,

Rys. 25. Wylewanie wienca oraz lozyska §lizgowego $limacznicy
dwuwarstwowej [24]

Rysunki 24 i 25 podaja przyklady wykonywa-
nia dwuwarstwowych $limacznic.

Slimacznice mozna wykonywaé réwniez przy
pionowej osi wirowania w formach grafitowych



przez wylanie odpowiednio przygotowanego
rdzenia stalowego (rys. 26).

Naddatki obrébeze przyjmuje sie zaréwno
dla czesci stalowej odlewu dwuwarstwowego
jak réwniez dla wylanej warstwy brazu.

Rys. 26. Wylewanie wiefica §limacznicy dwuwarstwowej w for-

mie grafitowej, przy pionowej osi wirowania [17]: 7 — wkladka

grafitowa; 2 — metalowa obudowa formy; 3 — braz; 4 — war-

stwa sproszkowanego grafitu; 5 — rdzen stalowy; 4 — podsta-
wa grafitowej formy

Przy produkcji dwuwarstwowych tulejek fo-
zyskowych stal-braz wyprébowano praktycznie
nastepujace naddatki obrébeze:

a. 2--3 mm na $rednicy wewnetrznej rury -

w celu usuniecia warstwy zgorzeliny po-
wstalej przy nagrzewaniu,

b. 1--2 mm S$rednicy wewnetrznej rury dla
ewentualnego przetoczenia bezposrednio
przed wylaniem w celu usuniecia po-
wierzchniowej warstwy tlenkéw lub wo-
dorotlenk6w oraz zanieczyszczen organicz-
nych,

c. na dlugosci tulejki w zwigzku z mozliwo-
$cig odciecia przyspawanych denek wraz
z czeScig tulejki, w ktorej na skutek spa-
wania moze wystapi¢ struktura stali zbli-
zona do budowy Widmannstiattena. Nad-
datek ten nie przekracza praktycznie 10
do 16 mm dlugosci tulejki z obu stron
czotowych Iacznie,

d. naddatek obrébezy dla brazu do 2 mm ma
na celu zebranie cienkiej warstewki bra-
zu pomieszanego ewentualnie z rafina-
torem.

2. Zagadnienie ekonomii odlewdéw dwuwar-

stwowych

Zasadniczym efektem ekonomicznym wyni-
klym 2z zastosowania odlewow dwuwarstwo-
wych stal-braz w miejsce takich samych odle-
wow brazowych jest zastgpienie czeSci brazu
stalg. Efekt ten mozna poglebi¢ przez zastoso-
wanie zamiast stali staliwa lub zZeliwa. W obec-
nej fazie rozpowszechnienia odlewéw dwuwar-
stwowych zapomina sie czesto o dalszych
mozliwosciach oszczedzania przez racjonalne
dymenzjonowanie elementéw dwuwarstwowych
posiadajacych wyzsze wlasnosci wytrzymato-
Sciowe od zastepowanych brazowych.

Efekt zastgpienia czesci brazu stalg jest wie-
kszy przy produkcji odlewédw dwuwarstwowych
metodami od$rodkowymi z uwagi na mozliwo$é

latwego wylewania cierkich warstw. W zalez-
nosci od przyjetej metody wylewania oraz wiel-
ko$ci elementéow i ich przeznaczenia, oszczed-
no$é brazu wynikla z zastgpienia go stalag moze
dochodzi¢ nawet do 90%.

Tablica 3

Oszcezednosci uzyskane na skutek zastapienia tulejek brazo-
wych dwuwarstwowymi, wykonanymi metoda rolowania

Tulejka
($rednica X wysoko$¢)
0 50X 50 io 400 3 300

e 0,331 kg 58,79 kg

1. Zastapienie brazu przez stal 88,5 °/, 95,6 °/,

2. Oszczedno$é¢é w kosztach m_merin!owuch 4,34 7} 938,02 71
- wpnikla z zastosowsnia tulejek dwuwar- 47,5 °/, 59 °/,
stwowych zamiast brazowych*) )

3. Zmniejszenie ciezaru tulejek 11,8 °/, 77,9 °/o

‘ -

4 Zaoszczedzenie czasu przy obrébee skra- 0,33 min 11,84 min

waniem 2,97 °/, 9,1 %,

*) Ceny brazu i stalli wg Kkatalogdw (ceny sztywne)

W tablicy 3 podano oszczednoSci uzyskane
przy zastgpieniu tulejek brazowych tulejkami
dwuwarstwowymi produkowanymi metodg ro-
lowania [1]. Uwzgledniono oszczednosci brazu,
oszczedno$ci materialowe i zmniejszenie cigza-
ru wynikle z zastapienia brazu stalg oraz oszcze-
dnoé¢ czasu ogb6lnego skrawania przy rozplano-
waniu obrébki z uwzglednieniem zasad racjo-
nalnego wykorzystania narzedzi i obrabiarek.
Zmniejszenie czasu obrobki opiera sig przede
wszystkim na mniejszych naddatkach obréb-
czych przy tulejach dwuwarstwowych w po-
rownaniu z naddatkami stosowanymi przy sta-
tystycznie odlewanych w formach piaskowych
tulejkach brazowych.
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Spektrograficzna metoda iloSciowego oznaczania magnezu
w zeliwie sferoidalnym

Podano opis spektrograficzne] metody oznaczania
procentowezo zawartosci magnezu w 2zeliwie sferoidal-
nym. Metoda postuguje sie aparaturg spektralna pro-
dukcji radzieckiej oraz materialami pomocniczymi pro-
dukeji krajowej (grafit spektralnie czysty, piyty foto-
graficzne, odczynniki chemiczne i fotograficzne i in.).
Wazna zaleta metody jest latwy sposdb otrzymania
wzorcow o dokladnie znanej zawartosci magnezu, a to
drogg przygotowania serii roztwordow zeliwa z zawar-
toéciag magnezu, wzrastajaca wediug pewnej, z géry okre-
Slonej skall.

Opisana metoda moze stuzyé do oznaczania zawar-
toéei magnezu w 2Zeliwie sferoidalnym w zakresie od
0,03 do 0,5 Mg. Dokladno$é metody wynosi = 13%.
Czas potrzebny na wykonanie oznaczenia zawartosci
magnezu w bigeiu prébkach wynosi okolo 7 pracowni-
kogodzin.

Metoda ta moze byé¢ latwo wprowadzona w zakladach
przemystowych i w odlewniach, dysponujacych labora-
toriami spektrograficznymi.

Wstep

Przemyslowa metoda uzyskiwania zeliwa sfe-
roidalnego polega na wprowadzeniu do zeliwa
pewnej okreslonej ilosci magnezu lub jego sto-
pu. Optymalna ilo$¢ magnezu w zeliwie wynosi
0,05--0,07%0 wedtug wynikéw opublikowanych
badan [1 2]. Zbyt duza ilosé magnezu w zeli-
wie jest miekorzystna, pomewaz powoduJe po-
wstawanie cementytu, zas za mala ilos¢ nie daje
krystalizacji grafitu sferoidalnego w zeliwie.

Dodana ilo§¢ magnezu ulega w czasie odle-
wania znacznemu zmniejszeniu przez wyparo-
wanie i wypalenie. Ubytek ten wyraza sie cy-
frami bardzo réznigcymi sie od siebie, a zalezny
jest od postaci dodawanego magnezu (rodzaj
zaprawy), zawarto$ci magnezu w stopie, a tak-
ze od szeregu czynnikow zwigzanych z samym
procesem dodawania magnezu i odlewania ze-
liwa [1]. Dlatego tez stop odlany musi by¢ kaz-
dorazowo analizowany na zawarto$¢ magnezu.

Chemiczne metody iloSciowego oznaczania ma-
gnezu w zeliwie sferoidalnym

Chemiczne metody analizy Zeliwa sferoidal-
nego na zawarto$¢é magnezu sg znane i stoso-
wane w laboratoriach.
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Jedna metoda polega na usuwaniu zelaza
przy pomocy eterowania w aparacie Rothego
wzglednie przy pomocy elektrolizy z elektrodg
rteciowg i nastepnie na oznaczaniu magnezu
jako fosforanu magnezowo-amonowego w roz-
tworze niezawierajgcym manganu, aluminium,
miedzi i kadmu. Metoda ta jednakze jest zmud-
na a czas trwania oznaczen wynosi okolo 3 dni.

Inna metoda polega na oddzieleniu Zelaza
przez elektrol ze z katodg rteciowa, a nastepnie
na wytraceniu magnezu przy pomocy roztworu
8-hydroksychinoliny. Ta metoda jednakze wy-
maga wielu odezynnikéow wolnych od zawar-
tosci magnezu, nastawiania roztworéw miano-
wanych oraz stosowania aparatu Melavena do
elektrolizy z katoda rteciowa. Czas trwania ana-
lizy ta metoda wymnosi okolo 5 godzin.

Obie jednakze metody opisane nie daja wy-
starczajaco doktadnych wynikéw oznaczen.
Charakteryzuia sie one bledem rzedu kilku
setnych procenta.

N .
Spektrograficzna metoda oznaczania magnezu
w zeliwie sferoidalnym

Metoda oznaczania magnezu w zeliwie sfero-
idalnym przy pomocy analizy spektralnej nie
byla dotad u nas w kraiu nigdzie stosowana.
Poniewaz literatura zagraniczna podaje, ze me-
toda  spektrograficzna oznaczania magnezu
w zeliwie jest dokladniejsza i szybsza od kla-
sycznych metod analiz w Instytucie Odlewnic-
twa podjeto badania dla ustalenia warunkéw
pracy i przepisu analitycznego.

CQdnoeénie zagadnienia oznaczania magnezu
w zeliwie sferoidalnym na drodze spektralnej
pojawilo sie w latach 1949--1953 kilkanascie
prac. wyczerpuigcych zagadnienie mniej lub
bardziej dokladnie [3--14] ‘

Przeniesienie ktérejkolwiek z modyfikacji
metody oznaczania magnezu w zeliwie sferoi-
dalnym na grunt laboratorium spektrograficz-
nego Instytutu Odlewnictwa nie moglo nastgpié



bez uprzedniego wyprobowania poszczeg6lnych
zalecen i dostosowania ich do warunkéw prak-
tycznych, realnie osiggalnych u nas w kraju.
Warianty metody, publikowane przez auto-
row poszczegblnych prac réznig sie i to w nie-
ktorych wypadkach do$¢ zasadniczo.
Z punktu widzenia stosowanej techniki pracy
metody te mozna podzieli¢ na grupy:
1. wedlug typu stosowanego spektrografu
a. o dyspersji duzej
b. o dyspersji $redniej
2. wedlug typu stosowanego zrodla wzbu-
dzenia '
(luk — iskra)
3. wedlug stosowanej postaci probek
(elektrody stale — wzorce w postaci roz-
tworow).

Stosowane sa rézne warunki wyladowania,

réozne czasy naswietlania i przedpalenia, zale-
cana jest rézna szeroko$§¢ szczeliny itp. W re-
zultacie poszczeg6lni autorzy wybieraja rozne
linie analityczne. Pewna role odgrywa réwnies
stosowanie w poszczegblnych metodach dodat-
kowego wyposazenia aparatury jak oslabiacze
i sektory oraz dodatkowej optyki (kondensory).
Material fotograficzny i sposéb obrébki plyt
jest réwniez roznorodny, a uzalezniony od
miejccowych warunkéw poszczegélnych labo-
ratoriow.

Przygotowanie wzorcéw spektrograficznych

Analiza spektrograficzna wymaga stosowania

wzoreéw tj. serii kilku probek o zmieniajgcej

sie kolejno zawartosci oznaczanego pierwiastka.

W opisywanej metodzie wzorce przygotowa-
no w formie roztworéw. Na skutek bowiem
braku wystarczajacej dokladnosci oznaczania
magnezu w zeliwie metoda chemiczng nie moz-
na bylo opieraé¢ sie na wzorcach stalych, anali-
zowanych na drodze chemicznej.

Celem przygotowania serii wzorcéw spektral-
nych sporzadzono naipierw roztwory podsta-
wowe A i B w sposéb nastepujacy:

Roztwér A

20 g zeliwa szarego zwidrowanego nie zawiera-
jacego magnezu rozpuszczono w kolbie miaro-
wei o pojemnoéei 1000 ml w 300 ml kwasu sol-
nego 1:1, podgrzewajac ma lazni wodnej. Po
cafkowitym rozpuszczeniu (grafit opada na dno
kolby). utleniono roztwér przy pomocy 100 ml
stezonego kwasu azotowego. Po wystudzeniu do-
pelniono roztwér w kolbie woda destylowang
do kreski.

Roztwér B

2 g magnezu metalicznego (99,9% Mg) rozpu-
szezono w kolbie miarowej o pojemnosci 1000
ml w 30 ml kwasu solnego 1: 1. Po catkowitym
rozpuszezeniu dodano do roztworu 10 ml ste-
zonego kwasu azotowego. Po wystudzeniu do-
pelniono roztwér w kolbie woda destylowanag
do kreski.

Serie roztwordéw wzorcowych przygotowano

przez mieszanie w odpowiednich proporcjach
roztworu A z roztworem B:

roztwér 1 (0,5%0 Mg):

5,0 ml roztworu B dopelniono ro‘ztw‘drem A

w kolbce o pojemnosci 100 ml do kreski

roztwor 2 (0,3% Mg):
3,0 ml roztworu B dopelniono roztworem A
w kolbce o pojemnosci 100 ml do kreski
roztwér 3 (0,1%0 Mg):
1,0 ml roztworu B dopelniono roztworem A
w kolbce o pojemnosci 100 ml do kreski
roztwor 4 (0,050 Mg):
1,0 ml roztworu B dopelniono roztworem A
w kolbce o pojemnosci 200 ml do kreski
roztwér 5 (0,03%0) Mg):
0,9 ml roztworu B dopelniono roztworem A
w kolbce o pojemnosci 300 ml do kreski
Roztwér B odmierzano mikrobiureta.
Wystarczajaca dokladno$¢é w odmierzaniu
roztworu B osiggnie sie jednak i przy uzyciu —
w braku mikrobiurety — zwyktej biurety, sto-
sowanej w analizie miareczkowej. Natomiast
wazng rzeczg jest przestrzeganie, azeby wszyst-
kie odezynniki chemiczne, uzywane przy wyko-
nywaniu roztworéw wzorcowych i roztworéw
analizowanych na zawarto$¢ magnezu byly
wysokiej czystosci i wolne od magnezu.

Przygotowanie roztworu prébki analizowanej
na zawarto$é Mg

Celem otrzymania roztworu prébki analizo-
wanej nalezy 2 g zwidrowanej probki rozpusci¢
w kolbce miarowej o pojemnosci 100 ml w 30
ml kwasu solnego 1:1, podgrzewajac na lazni
wodnej. Po zupelnym rozpuszczeniu probki
(nierozpuszezony grafit opadnie na dno kolbki),
utlenié¢ roztwér przy pomocy 10 ml stezonego
kwasu azotowego, przy réownoczesnym chlodze-
niu kolbki. Po wystudzeniu nalezy roztwor
w kolbce dopelni¢ woda destylowang do kreski.

Aparatura
Przy opracowywaniu opisywanej metody ko-
rzystano z nastepujacych aparatow:
1. spektrograf kwarcowy o $redniej dysper-
sji, typ I S P 22 (prod. radzieckiej)
2. generator iskrowy Feussnera (wyk. w I O)
3. spektroprojektor, typ P S 18 (prod. ra-
dzieckiej)
4. mikrofotometr nierejestujacy, typ M F 2
(prod. radzieckiej).
Wykonywanie zdjeé spektrograficznych
Spektrogramy prébek analizowanych oraz

wzorcdw wykonywano w nastepujgcych warun-
kach: ‘

Transformator Tr = 15000 V
Pojemnose C =0,005uvF
Indukcja wtasna L = 0,3 mHy

Szerokos$é szczeliny spektrografu = 0,03 mm

Wysoko$¢ spekirograméw ograniczona przy-
stong = 1,6 mm

Soczewka o ogniskowej F = 75 mm. umie-
szczona w odleglosci 355 mm od elektrod,
a 81,5 mm od szczeliny spektrografu.

Odlegtos¢ elektrod = 4 mm

Czas przediskrzenia = 10 sek

Czas iskrzenia nalezy dobra¢ tak, aby zaczer-
nienie analitycznej linii zelaza bylo réwne ok.

47


kwa.su

90 jednostek na skali logarytmicznej mikrofo-
tometru. W warunkach opisywanych czas
iskrzenia wynosit 180 sek.

Elektrody — gérna: pateczka z grafitu spek-
tralnie czystego, o $rednicy okolo 6 mm, diu-
gosSci okolo 15 mm, zakoiczenie polokragle
1 wygladzone szklanym papierem.

Elektrody — dolna: pateczka z grafitu spek-
tralnie czystego, o $rednicy okoto 6 mm, diugo-
$ci okolo 15 mm, zakonczenie plaskie, wygta-
dzone szklanym papierem. Zakonczenie elektro-
dy zwilza sie jedng kropla roztworu analizo-
wanego lub wzorcowego i suszy na powietrzu.

I
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an 5-65mm
= | be  4,0mm
? +
|
|
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] lll g
I

Rys. 1. Ksztalt elektrod grafitowych

Nalezy przygotowa¢ po 2 elektrody napojone
kazdym z roztwor6w serii wzorcowej oraz po
3 elektrody napojone kazdym z roztwordéw ana-
lizowanych. Na kazdej ptycie fotograficznej
obok spektrogramoéow probek wykonuje sie spe-
ktrogramy roztworéw wzorcowych.

Ptyty fotograficzne, prod. Filmu Polskiego,
graficzne, ortochromatyczne, bezodblaskowe,
twarde — G C 3,0 o wymiarze 9 X 24 cm.

Obroébka plyty fotograficznej

Przy wywolywaniu ptyt fotograficznych sto-
sowano szybkopracujacy wywolywacz metolo-
hydrochinonowy, przygotowany wedlug naste-
pujacego przepisu:

roztwor A:
metol 4 g
hydrochinon 10 g
bromek potasu 3 g
siarczyn sodu bezw. 70 g

wody destylowanej do 1000 ml

roztwor B:

weglan sodu bezw. 50 g
wody destylowanej do 1000 ml

Roztwor A mieszano z roztworem B w sto-
sunku 1 :1.

Temperatura wywolywania wynosita 19°C.

Czas wywolywania wynosit 60 sek.

Utrwalacz szybkopracujacy Kodak F-7 (gar-
bujacy) mial sklad nastepujacy:

woda o temperaturze okoto 50°C 600 ml
tiosiarczan sodu 360 g
chlorek amonu 50 g
siarczyn sodu bezwodny 15 g
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kwas octowy 28 48 ml

kwas borowy krystaliczny 75g

atun potasowy 15 g

wedy destylowanej do 1000 ml
Po utrwaleniu w czasie 1-2 minut, kgpano
plyte fotograficzng w wodzie biezacej w czasie
okoto 30 minut.

Fotometrowanie, wykonanie wykresu analitycz-
nege i obliczenie zawartosci magnezu w probee
analizcwanej

Fotometrowano nastepujaca pare linii anali-
tycznych:

Mg II 2802,7 A/Fe II 2767,5 A

- Fotometrowanie przeprowadzano na mikro-
fotometrze, przy powiekszeniu 30 X, szczelina
mikrcfotometru miata
szeroko$é 0,35 mm, fil-
trow nie uzywano, wy-

Fe 2761,8

Fe 27675 rsmeme— X

niki fotometrowania
odezytywano na skali
logarytmicznej mikro-
fotometru.
Celem W.ykonana‘a fe 27837
wykresu analitycznego,
na papierze milimetro- Ffe 2786,/
wym naniesiono na osi Mg27908
rzednych /A S (t]. Mg 27955 emeim——
SMg — Sre), @ na osi od- Mg 27980 —

cietych log /o poszcze-
gblnych wzorcow. Przez
uzyskane punkty prze-
prowadzono prosta.

Mg 2802,7 = X,
Fe 2807,0

Uwaga:

0 ——

S =100 log 7

gdzie Fe 2831,56

Iy = natezenie S$wiatla,
padajgcego na ply-
te

I = natezenie S$wiatla,
ktore przeszlo
przez plyte.

Znajac /\ S probki
analizowanej odczyty-

wano z wykresu log %o

i ta droga obliczano

procent magnezu za-

wartego w poszczegol-
nych prébkach.

Mg 2852,1

Fe 2858,34

0/698/55- R2.
Rys. 2. Wycinek atlasu linii
zelaza i magnezu w zakre-

sie 27602860 A (powieksze-
nie 20 X)

Czas potrzebny mae wykonanie analizy

Jezeli wykonuje sie analize jednej probki ze-
liwa sferoidalnego na zawartos¢ magnezu, woOw-
czas kalkulacja czasu potrzebnego na wykona-
nie analizy przy uzyciu pieciu wzorcow przed-
stawia sie nastepujaco:

(przy zalozeniu, ze probka dostarczona jest
w formie wiorek, a zapas zaostrzonych elektrod
grafitowych jest przygotowany)
1. wazenie probki

2. sporzadzenie roztworu probki

10 min.
60 min.



3. nasycenie elektrod grafitowych
roztworami wzorcowymi wzgled-

nie roztworem analizowanym 10 min.
4, wykonanie zdje¢ spektrograficz-
nych 90 min.

5. obrobka plyty fotograficznej
(wraz z lekkim podsuszeniem pty-
ty fonem lub plukaniem w spiry-

tusie) _ 60 min.
6. oznaczenie linii analitycznych
i fotometrowanie 30 min.
7. wykonanie wykresu i odeczytanie
wyniku  oznaczania ~ magnezu
w probce 40 min.
lacznie czas potrzebny na wykona-
nie analizy — 5 godzin tj. 300 min.

Tablica 1

Wyniki z fotometrowania ptyty fotograficznej z wzorcami
0 roznej zawartosci magnezu w Zzeliwie

| |
Lp | gaoren| SMg | Sre ‘I AS lowg | log % Mg
e ] | |
1] w1t | 1383 96,3 | 420 | 05 | 1,699
o wi | w59 | 1016 443 | 05 | 16990
3| w2 | 16,0 1045 491,5 03 | 1472
4] w2 | 1320 109,0 +93,0 03 | 14772
5| w3 90,5 11,0 | —205 0,1 1,0000
6| wa | 97,0 185 | —165 | 01 ‘ 1,0000
7| we | 718 1200 | —a24 0,05 ‘ 26090
g wia | 732 135 | 403 | 005 | 26090
| o| ws | oc28 18,0 —552 | 003 | 2477
l10| ws \ 61.6 116,35 —549 | 008 ] 24772

Jezeli wykonuje sie serie analiz piecioprob-
kowa, wowczas kalkulacja czasu przedstawia
sie nastepujaco:

1. wazenie pieciu probek 25 min.

2. przygotowanie roztworéw 5 pro-
bek 90 min.

3. nasycenie elektrod grafitowych

roztworami wzorcowymi wzgled-
nie roztworami proébek 20 min.

4. wykonanie zdje¢ spektrograficz-
nych 150 min.

5. obrébka piyty fotograficznej
(G- wyz.) 60 min.

6. oznaczenie linii analitycznych
i fotometrowanie 45 min.

7. wykonanie wykresu i odczytanie

wyniku  oznaczania  magnezu
w pieciu prébkach 60 min.
tj. lacznie na 5 analiz 450 min.

Wynika stad, ze analiza pieciu probek zeliwa
sferoidalnego wymaga 7,5 pracowniko-godzin.
Jest to czas znacznie krotszy niz czas koniecz-
ny przy jakiejkolwiek innej metodzie oznacza-
nia magnezu w zeliwie sferoidalnym.

Doktadnos¢ metody

Celem zbadania powtarzalnosci wynikéw ana-
lizy zeliwa sferoidalnego na zawarto$¢ magnezu
wykonano wielokrotne (1015 X) analizy tych
samych probek przy zachowaniu identycznych
warunkow badan.

Sredni blad kwadratowy obliczono przy po-
mocy nastepujacego wzoru:

/
m== l/

IE
n—1

gdzie
m = $redni blad kwadratowy
v = roznica pomiedzy wynikiem poszczegol-
nego pomiaru, a $rednig arytmetyczng
z wszystkich pomiaréw (c)
n = liczba pomiaréw

g% %

05t "’V" - ‘L; e e —
i

750001 p31—

ro000 { 01t

<

- SFe 2767
0057—

2.5600 003

*20 +4D 460

Rys. 3. Wykres analityczny dia oznaczania magnezu w zeliwie
o roznej zawartosci magnezu

Nastepnie wartosci btedu kwadratowego wyra-
zono w procentach:

M="".1007),

Na podstawie szeregu analiz obliczono, ze pre-
cyzyjnos¢ metody w obecenych warunkach pra-
cy wynosi * 13%.

Precyzyjno$¢ oznaczen jest wieksza przy za-
wartosciach magnezu, zblizajacych sie do war-
tosci bezwzglednej réwnej 0,190 Mg.

Na stopien precyzyjnosci metody wplywa
wiele czynnikow jak:

1. niejednorodnos$¢ emulsji ptyt fotograficz-

nych

2. brak jednorodnosci paleczek grafitu i réz-

ny stopien ich porowatosci

3. niestabilno$¢ warunkéw wyltadowania

4. niezupelnie dokladne ustawienie elektrod

wzgledem siebie i niezupelnie doktadnie
jednakowa obrobka ‘ich zakonczen

5. brak rowno$ci wielkoSci kropel roztwo-

row, ktérymi nasyca sie elektrody grafi-
towe.

Zastosowanie metody

Opisana metoda oznaczania zawartosci ma-
gnezu w zeliwie sferoidalnym pozwala na wy-
konywanie analiz w zakresie od 0,03 do 0,5%
Mg. Metoda ta moze znalez¢ zastosowanie w za-
ktadach przemystowych i odlewniach dysponu-
jacych laboratoriami spektrograficznymi, wypo-
sazonymi w aparature spektralng radziecka lub
inng. Pewna trudno$¢ moze stanowié¢ to, ze
w kraju mamy dotychczas malo iskiernikéw,
niezbednych przy wykonywaniu analiz prébek
w stanie roztworow.

Materiatly pomocnicze stosowane w opisywa-
nej metodzie sa catkowicie produkecji krajowej:
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grafit spektralnie czysty oraz odczynniki che-
miczne 1 fotograficzne sg produkeji Fabryki
Odczynnikéw Chemicznych, a ptyty fotograficz-
ne produkeji Filmu Polskiego.

Czas potrzebny na wykonanie analizy oraz
precyzyjno$¢ oznaczen pozwalaja na wprowa-
dzenie metody do laboratoriéw ruchowych i ba-
dawczych.
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I. 1. HOROSZEW

669.131.8

Otrzymywanie perlitycznego zeliwa ciagliwego

o perlicie

Perlityczne zeliwo ciggliwe o perlicie kulkowym
jest wysokowartosciowym materiatem konstrukcyj-
nym, odznaczajacym sie wysoka wytrzymatoscia na
rozcigganie i plastycznoscia, duza odpornoscig na Scie-
ranie oraz dobra obrabialnoscig.

Ostatnio w ZSRR zostaly przeprowadzone préby
uzyskania tego zeliwa drogg hartowania wzglednie
normalizowania odlewéw z zeliwa bialego po pierw-
szym okresie grafityzacji. Do badan przygotowano
probki wytrzymalosciowe o $rednicy 16 mm z zeliwa
biatego o nastepujacym skladzie chemicznym:

2,7 C, 0,99% Si, 0,33 Mn, 0,12% P i 0,138% S.

Celem ustalenia wplywu temperatury oraz czasu
wytrzymania na szybkos¢ koagulacji perlitu w zeliwie
ciggliwym, hartowanym wzglednie normalizowanym
po pierwszym okresie grafityzacji, oraz dla poréwna-

kulkowym

nia uzyskanych wynikéw z oryginalnym zeliwem ty-
pu ,Armasteel przeprowadzono nastepujgcag obrobke
cieplna zeliwa biatego o wyzej podanym skladzie che-
micznym:

a. ogrzewanie do temperatury 950°C w ciggu 18 go-
dzin

b. wytrzymywanie przy temperaturze 950°C w cig-
gu 12 godzin

c¢. ochtadzanie od femperatury 950-+-880°C w ciggu
4 godzin

d. nastepnie cze$¢ probek normalizowano (ochla-

dzano) na powietrzu, a cze$¢ hartowano w oleju.

Tak przygotowane prébki odpuszczano (wyzarzanie

koagulujace) w zakresie temperatur krytycznych od
780+875°C w czasie od 0,25--8 godzin.

W tablicy 1 zestawiono uzyskane wyniki wytrzyma-

to$ciowe, najbardziej charakterystycznych prébek pod-

Tablica 1

Wtlasnosci mechaniczne perlitycznego zeliwa clagliwego o per- | Wlasnosci mechaniczne perlitycznego zeliwa clagliwego o per
Tempe- Czes iicie hulkowym (hartowane) licie kulkowym (normalizowsne)
ratura wyzarzania
oC w godzinach By a3 %o Hg Ry aq 0/ Hp
kG mm? 3 kG/mm? kG/mm? 8 70 kG/mm?

780 0,25 67,0 5,3 192 - - -
0,5 66,7 5,4 187 - — -
0,5 65,6 5,8 182 - - —
0,75 63,0 57 . 182 = - -
1 57,5 6,0 182 60,0 5,0 192
2 59,0 6,2 187 58,0 | 5,0 187
2 55,5 6,2 182 54,6 t 5,0 187
3 54,0 7,4 179 53,2 6,5 182
2 60,0 5,6 192 62,0 5,0 197
4 53,0 7,5 179 54,5 6,7 182
0,5 67,2 4,4 207 - - —
3 57,1 6,2 187 61,5 5,6 192
5 54,3 7,3 179 5(,8 6,1 167
6,5 49,5 8,2 156 53,7 7,2 179
0,5 72,6 3,2 229 - - -
4 59,0 5,4 197 62,5 4,8 207
5 56,0 6,4 187 59,0 5,6 197
6 53,2 7,6 179 55,8 6,3 187
8 49,0 8,0 163 53,4 7.5 179
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danych hartowaniu wzglednie normalizowaniu po
pierwszym okresie grafityzacji.

7Zeliwo o tym samym sktadzie chemicznym wyzarzo-
ne na czarne zeliwo ciggliwe posiadato Rr = 39,5
kG/mm?, ag=12,2" i Hp =116 kG/mm?® Badania
struktury prébek wytrzymaloSciowych wykazaty, ze
w wyniku odpuszczania przy wyzej podanych tempe-
raturach nastepuje przejécie martenzytu (prébki har-
towane w oleju) i sorbitu, wzglednie struktury perli-
tyczno sorbitycznej (prébki normalizowane na po-
wietrzu) w perlit kulkowy.

Rozpad martenzytu i jego koagulacja w perlit kul-
kowy, w probkach hartowanych zachodzi bardzo szyb-
ko juz w okresie ogrzewania do temperatury odpu-
. szczania, natomiast nastepne wytrzymywanie przy
tych temperaturach prowadzi do czesciowej grafity-
zacji kulek cementytu eutektoidalnego powstatych
podczas ogrzewania. Przy odpuszczaniu prébek znor-
malizowanych w przeciwienstwie do hartowanych
~ réwnoczesnie z koagulacja zachodzi grafityzacja per-
litu pasemkowego wzglednie sorbitu. W wyniku cze-
$ciowej grafityzacji cementytu eutektoidalnego ilo$¢
zwiazanego wegla obniza si¢ z 0,90-0,85% C do
0,50=-0,40%/0 C, proporcjonalnie do czasu wytrzymywa-
nia w zakresie temperatur odpuszczania, przy czym ze
wzgledu na wiecej dyspersyjne rozbicie cementytu
eutektoidalnego w zeliwie hartowanym proces ten za-
chodzi szybciej niz w zeliwie normalizowanym. Z ta-

75
85
&
g
<
7 55
R / as
1 -
pd <&
5 45
e
4
q, 35
P
L~ "
25
125
\
10,0 3
S ] \
s S
S \\
5,0 \
1% w3 156 170 187 207 229
twardosé Hy KG/mm?
0/676/5Y~ R 1
Rys. 1

blicy 1 widaé, ze temperatura odpuszczania 675°C,
przewidziana w technologii zeliwa ,Armasteel nie
jest konieczna, gdyz identyczne wyniki mozna uzy-
skaé przy innych wyzszych temperaturach, jednak
temperatura 675°C daje wiekszg pewno$¢ wynikow.

Zastosowanie temperatur nizszych od 675°C okazuje
sie niecelowe ze wzgledu na bardzo powolny proces
tak grafityzacji, jak i koagulacji, co odbija si¢ ujem-
nie na wtlasno$ciach zeliwa, np. odpuszczanie przy
temperaturze 610°C w ciagu 5 godzin daje R, =72
kG/mm?, ag = 3,2%, za$ Hp = 229 kG/mm?, przy czym
dalsze przedluzanie wyzarzania nie prowadzi do wi-
docznej zmiany wiasnoS$ci.

Jakkolwiek twardo$é nie jest czynnikiem decydu-
jacym o innych wlasnosciach zeliwa, to jednak istnie-
je pewien zwigzek miedzy twardoScia a wytrzymato-

T
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Q 150 / — / 65"&
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< |__ >
% /// /‘/ 43
)/ | /!
L~ Qr .
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|
|
!
25
125 \
10,0 .
s ~D
4 ey
50 e
0 02 - 0% 06 08
C zwigzany w %
Rys. 2

$cia na rozcigganie i wydluzeniem (rys. 1). Twardos¢
natomiast zalezy gtownie od ilo$ci i formy zwigzanego
wegla. Na rysunku 2 podano zalezno$¢ miedzy wlasno-
$éciami mechanicznymi perlitycznego zeliwa ciggliwe-
go o perlicie kulkowym, a ilo$cig zwigzanego wegla.
Przy pordownaniu wiasno$ci mechanicznych hartowa-
nego i normalizowanego perlitycznego- zeliwa ciggli-
wego o perlicie kulkowym nie obserwuje sie widocz-
nych réznic. Uwzgledniajac to, ze przy hartowaniu
odlewow o skomplikowanej konstrukeji moga powstac

pekniecia, normalizowanie okazuje si¢ pewniejszg
metoda.
Technologia otrzymywania zeliwa , Armasteel”

przewiduje po pierwszym okresie grafityzacji harto-
wanie, wzglednie normalizowanie od temperatury
870°C, w wyniku czego w zeliwie pozostaje w postaci
zwigzanej okolo 0,85% C. Podczas odpuszczania
przy temperaturze 675°C nastepuje czeSciowa grafi-
tyzacja, w wyniku czego zawarto$¢ wegla zwigzanego
zmniejsza sie do 0,45°C, jednakowoz dyfuzja atomoéw
wegla w ferrycie w tej temperaturze przebiega wolno,
co prowadzi do nieré6wnomiernego rozlozenia kulek
cementytu eutektoidalnego. Takg nieréwnomierno$é
spotyka sie najczesciej w zeliwie normalizowanym.
Dla zmniejszenia ilo$ci zwigzanego wegla wydaje sie
celowym wolne chlodzenie zeliwa po pierwszym okre-
sie grafityzacji od 950--760°C z nastepnym hartowa-
niem, wzglednie normalizowaniem, co pozwala na
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obnizenie ilosci zwigzanego wegla do 0,65--0,70% C,
uzyskanie wiecej réwnomiernej twardosci i wyzszych
wiasnos$ci mechanicznych Zeliwa.

Zalozenia te zostaly poparte badaniami przeprowa-
dzonymi réwniez przez I. I. Horoszewda.

Do badan zostaly uzyte préobki zeliwa wyzarzonego
uprzednio na czarne zeliwo ciggliwe.

Dla uchwycenia wpltywu temperatury hartowania,
wzglednie normalizowania, na wtasno$ci mechaniczne
perlitycznego zeliwa ciggliwego o perlicie kulkowym

niewaz troostyt przechodzi w perlit kulkowy dopiero
w czasie wytrzymywania przy temperaturze odpu-
szczania. We wszystkich przypadkach probek harto-
wanych, niezaleznie od temperatury hartowania uzy-
skano strukture koncowa identyczng z réwnomiernie
roztozonym perlitem kulkowym.

Stwierdzono réowniez, ze wilasnosSci mechaniczne per-
litycznego zeliwa ciagliwego o perlicie kulkowym bedg
tym wyzsze im wyzsze ‘sa wlasnosci tego samego ze-
liwa wyzarzonego na czarne zeliwo ciggliwe.

Tablica 2

| Sklad chemiczny 9/, ‘ Temperatura °C Zeliwo hartowane Zeliwo normalizowane
|
‘ Czas H Cias [ |
| sani 2atzani H B zas | i
| hartowania | wyzarzania | }a0u- R o1 K ,

C Si Mn ‘ wzgl. nor- koagu- f;l(:ilf:;l po h(;r- L o Qr - a3y Y9 kG/mm= klo:(gj\i] “r 5 az /o ‘ },IB 5
malizowania| lujacego S oo, | towanit kG mm? kG/mm? po ku_a- aods kG /'mm? kG/mm?
| 500z. gulacji | © >

T T i T o |
|

2,70 1,22 0,38 — ‘ = = — 38,0 = 17,5 111 = 38,0 17,5 111

880 675 6 55 58,0 42,0 9,4 187 8 57,0 9,0 187

820 ‘ 675 5 55 56,5 40,5 10,3 174 6,5 56,0 9,8 179

760 ] 675 4 53 55,0 39,0 11,0 170 5,5 54,0 10,5 174

730 675 4 38 53,0 38,0 12,0 163 5,5 52,0 11,3 163

= | = = = 37,6 = 12,5 121 = 37,6 12,5 121

880 675 6 56 54,5 39,0 7,5 183 8 55,0 7,0 187

820 675 5 55 54,0 38,0 8,2 174 6,5 53,5 8,0 179

760 675 4 54 53,5 38,0 8,8 174 5,5 53,0 8,3 174

730 | 675 4 40 52,0 37,0 9,2 167 5,5 52,2 4,7 163

oraz czasu potrzebnego na koagulacje perlitu, probki
te ogrzewano ponowhie do temperatury 900°C, na-
stepnie wolno chtodzono do 880, 820, 760 i 730°C, po
czym od tych temperatur hartowano w oleju, wzgled-
nie normalizowano na powietrzu. Tak przygotowane
probki odpuszezano przy temperaturze 675°C w ciggu
4 do 8 godzin. Uzyskane wyniki zestawiono w tabli-
cy 2. Jak wida¢ z tablicy 2 ze spadkiem temperatury
hartowania, wzglednie normalizowania zmniejsza sie
czas koagulacji cementytu eutektoidalnego, oraz na-
stepuje polepszenie witasnosci mechanicznych. Tiuma-
czy sie to bardziej réwnomiernym roztozeniem kulek
cementytu eutektoidalnego, co daje sie zaobserwowac
nie tylko w prébkach hartowanych, lecz rowniez nor-
malizowanych. Z obnizeniem temperatury hartowania
ponizej 760°C uzyskuje sie strukture martenzytyczno-
troostytyczng a przy temperaturze 730°C martenzytycz-
no-troostytyczno-ferrytyczna, przy czym nie obser-
wuje sie wyraznego wplywu tej ostatniej na wtasnosci
mechaniczne zeliwa.

Stad wynika, ze struktura martenzytyczna nie jest
konieczng dla uzyskania koagulacji perlitu (cementytu
eutektoidalnego), jednak obecnos¢ troostytu w stru-
kturze powoduje przedluzenie okresu koagulacji, po-

Zastosowanie hartowania wzglednie normalizowa-
nia bezpos$rednio po ukenczeniu pierwszego okresu
gratyfizacji z nastepnym odpuszczaniem przy tem-
peraturze 675°C w warunkach przemystowych nie
zawsze jest mozliwe. Przy niewielkiej produkcji za-
instalowanie pieca elektrycznego o matej wzglednie
$redniej pojemnosci pozwala na przeprowadzenie do-
datkowych operacji zwiazanych z produkcja perli-
tycznego zeliwa ciagliwego o perlicie kulkowym. Naj-
prostsza metoda mozliwa do wykorzystania u nas
w kraju jest przeprowadzenie dodatkowej obrébki
cieplnej czarnego zeliwa ciggliwego (co moze by¢
przeprowadzone w piecu elekfrycznym) wedlug naste-
pujacego cyklu:

a. ogrzewanie do temperatury 810°C

b. hartowanie wzglednie normalizowanie od tem-

peratury 810°C

c. wytrzymywanie przy temperaturze 675°C w cig-

gu 4--6 godzin. Wyniki uzyskane ta drogg moga
by¢ lepsze w porownaniu z oryginalnym zeliwem
,sArmasteel®.

J. R-ka

Litiejnoje Proizwodstwo 1953 r. Nr 10, str. 15.

KOMUNIKAT

STOWARZYSZENIA WYCHOWANKOW AKADEMII GORNICZO-HUTNICZEJ
W KRAKOWIE

Zgodnie z rozdziatem II art. VII punkt a. Statutu, Zarzad Stowarzyszenia Wychowankéw AGH
zwotuje zwyczajne Walne Zebranie sprawozdaw czo-wyborcze Stowarzyszenia

w sobote, dnia 26 lutego 1955 r. godz. 17-a

w auli Akademii Goérniczo-Hutniczej w Krakowie, Al. Mickiewicza 30, I p.
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Topienie stopéw magnezu w stalowych tyglach

Topienie stopéw magnezu w odlewniach odbywa sie
czesto w grubosciennych tyglach staliwnych o pojem-
nos$ci 200250 kg. Do tygla laduje sie kolejno: 30%
(od ciezaru wsadu) soli do topienia, w sklad ktoérej
wchodzi 40°% NaCl i 60°% MgCls, a po jej rozto-
pieniu wsad metalowy. Po nagrzaniu kapieli do tem-
peratury 700--720°C metal rafinuje sie¢ cieklg sola,
znajdujgcg sie na dnie tygla. SOl ta przez mieszanie
kapieli z dragiem wyplywa na powierzchnie. S6l optu-
kujac stop oczyszcza go od tlenkéw i zanieczyszczen.
Po rafinacji stop przegrzewa sie do temperatury 825 do
850°C, wytrzymuje 20-+25 minut, po czym studzi sie
go do zadanej temperatury i rozlewa do form przy
pomocy czerpaka czajnikowego. Podczas przetapiania
metalu w opisany powyzej sposéb uzyteczna pojem-
noé§¢ tygla nie przekracza 50°% i wynosi przy tyglu
230 kilogramowym nie wiecej jak 100110 kg cieklego
metalu. Obecno$¢ duzej ilosci soli do topienia w tyglu
utrudnia zaczerpywanie metalu czerpakiem i stwarza
niebezpieczenstwo dostania sie soli do odlewu.

Dla lepszego wykorzystania tygla zmniejszono pier-
wotny wsad soli z 30 do 10% od cigezaru wsadu metalu,
a rafinacje stopu przeprowadzono przez posypywanie
roztopionego juz metalu sola w ilosci ok. 1%. W chwili
obecnej uzywa sie do topienia stop6w magnezu soli
WJ-2 o sktadzie: 38-+-46% MgCly 32-+-40% KCI, 5-+-8%
BaCly i 3-+5% CaFs.

Zmieniony spos6b topienia pozwolil na zwigkszenie
uzysku cieklego metalu do 65% objetosci tygla, tj. do
140 kg. Okoto 70 kg metalu pozostaje w tyglu, ponie-
waz dolne jego warstwy zanieczyszczone sg solami ra-
finujacymi i tlenkami. Dla dalszego jeszcze zmniejsze-
nia soli do topienia dodawanych do tygla na poczatku
wytopu przeprowadzono szereg prob. Zalozono przy
tym, ze skoro 10° seli umieszczonej na dnie tygla nie
bierze udzialu w rafinowaniu metalu, to ten sam sku-
tek i jako$¢ metalu mozna uzyskaé przez posypanie
tylko $cianek i dna tygla sola do topienia w znacznej
mniejszej iloSci. W wyniku proéb ustalono, ze zupelnie
wystarczajace jest wstepne zatadowanie 14 kg soli
WJ-2 (lacznie juz z obsypaniem $cian tygla), tj. okoto
0,5+2%p od ciezaru wsadu metalowego.

£. S. KARTASZOW

Topienie stopéw cynku

Postepowanie przy sporzadzaniu stopu o zawarto$ci
9-+11%p Al, i 4-+-6%0 Cu — reszta Zn — jest nastepujg-
ce: do tygla grafitowego taduje sie 2/s potrzebnej ilo$ci
cynku oraz catkowitg ilo§¢ aluminium i zaprawy alu-
miniowo-miedziowej (50°%0 Cu); wsad ten zasypuje sie
warstwa wegla drzewnego i nagrzewa do zupelnego
stopienia, lecz bez nadmiernego przegrzewania. Po sto-
pieniu nalezy metal dokladnie przemiesza¢, wyjaé ty-
giel z pieca, przy temperaturze 440--450°C doda¢ pozo-
stalg jeszcze !/s cze$é cynku, nastepnie metal ponownie
przemiesza¢ i po zdjeciu warstwy wegla drzewnego
rozpoczaé rozlewanie.

Celem rafinacji nalezy nastepnie powierzchnie kg-
pieli metalowej posypa¢ solg WJ-2 w iloSci 2,5-+3 kg
(tj. 1,3-+1,5%). Rafinacje i modyfikacje stopu solami,
zawierajacymi wegiel przeprowadza sie bez zmiany,
zgodnie z instrukcjami; po zakonczeniu modyfikacji
nalezy odczeka¢ z rozlewaniem metalu co najmniej
25 minut. Jako$§¢ otrzymanego stopu sprawdza sie
przez badanie jego mechanicznych i antykorozyjnych
wlasno$ci oraz na podstawie czysto$ci przetomu préby
technologicznej.

Proby technologiczne jak tez probki dla okres$lenia
wlasno$ci mechanicznych i dla poréwnawczych prob
odporno$ci na korozje odlewa sie z trzech warstw ty-
gla: na poczatku rozlewania (pierwszy czerpak),
w $§rodku (7. i 8. czerpak) oraz pod koniec rozlewania
(15. i 16. czerpak). Pojemnos$¢ czerpaka okolo.10 kg. Po
zakonczeniu rozlewania w tyglu pozostaje okolo 20%
metalu (4050 kg), tak wiec wykorzystanie pojemnosci
tygla wynosi okoto 80%b.

Przelomy préb technologicznych metalu stopionego
W opisany powyzej sposéb posiadaty strukture drobno-
ziarnista i pod wzgledem czystosci nie réznity sie od
przetomow metalu topionego pod 10 procentami soli
rafinujgcej. -

Rowniez i wlasno$ci wytrzymato$ciowe stopu MEL 5
(8,4% Al, 0,5 Zn, 0,3 Mn, reszta Ig) uzyskane na
probkach oddzielnie lanych i obrabianych cieplnie
wedlug GOST 2856-45 znacznie przewyzszyly wyma-
gane przez normy wlasnoSci.

Badania odporno$ci na korozje przeprowadzono we-
diug metody wydzielania sie¢ wodoru przy zanurzeniu
prébek 30X15X3 na przecigg 120 godzin do wody de-
stylowanej z dodatkiem 0,001°/0 NaCl, jak tez przez na-
tryskiwanie woda prébek (150X100X8) opiaskowanych
z naskérkiem odlewniczym, umieszczonych w odpo-
wiedniej komorze.

Odporno$¢ na korozje stopu ML 5 przygotowanego
przy uzyciu zmniejszonej iloéci soli do topienia w ilo-
Sci 0,529, ladowanej wstepnie do tygla, nie réznila
sie po modyfikacji i rafinacji od odpornosci odlewoéw
otrzymywanych przy zastosowaniu 10%s soli.
Litiejnoje Proizwodstwo, 1954, nr 4

T. W.

621,365:669.5

w piecach elektrycznych

Topienie cynku i jego stopow w tukowych piecach
elektrycznych jest zasadniczo nieracjonalne ze wzgle-
du na miejscowe przegrzewanie metalu w poblizu tuku
i niska temperature parowania cynku, ale jak wyka-
zaly proby, stopy te mozna w sposdéb ekonomiczny to~
pi¢ w piecach lukowych typu DMK. Sa to piece obro-
towe, bebnowe o szamotowym wylozeniu. Poziome
elektrody wpuszczane sq w boczne $ciany bebna. Prze-
myst radziecki wykonuje takie piece o pojemnoéci 0,1,
0,25, 0,5 i 1,0 tony.

W celu stopienia stopéw cynku w piecach DMK na-
lezy przed zatadowaniem pieca wiaczy¢ prad na 15 do
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20 minut i wylozenie pieca dokladnie oczyscié od zuzla
i resztek metalu z poprzedniego wytopu.

W dobrze wysuszony i przegrzany do czerwonego
zaru piec laduje sig¢ przy wiaczonym pradzie 85 kg
odpadéw mosigdzu £.S-59 (na 1000 kg wsadu) dla otrzy-
mania w stopie 5% Cu. Po stopieniu mosigdzu nalezy
wylaczy¢ piec i zatadowaé¢ 100 kg aluminium lub do-
kitadnie oczyszczony od piasku i innych zanieczysz-
czen ziom aluminiowy (odlewy zabrakowane, leje) dla
otrzymania 10% Al w stopie. W wypadku stosowania
we wsadzie odpaddéw mosigdzu, aluminium i cynku
stop nalezy koniecznie przerafinowaé¢ chlorkiem amo-
nu. P

Po catkowitym zatadowaniu i stopieniu wszystkiego
aluminium nastepuje tadowanie cynku porcjami po

20-+-25 kg, podgrzanego uprzednio przy oknie wsado- )

wym pieca. Rozpuszczanie sie cynku w kapieli mozna
przyspieszy¢ przez jego podgrzanie, a nastepnie przez
mieszanie kapieli metalowej dragiem grafitowym pod-
czas tadowania cynku. Podana powyzej kolejno$é¢ la-
dowania wsadu wyklucza mozliwo$é przegrzania cyn-
ku i pogorszenia mechanicznych i przeciwciernych
wiasnosci stopu oraz pozwala obnizy¢ temperature cie-
ktego metalu z poczatkowych 1000°C (po stopieniu mo-
siadzu) do temperatury rozlewania stopu tj. 450-+500°C.

Przed rozlewaniem nalezy kagpiel dokladnie prze~
miesza¢ i zebra¢ z jej powierzchni zuzel i wegiel.
W wypadku nadmiernego ochlodzenia sie stopu, np.
z powodu tadowania niepodgrzewanego cynku, trzeba
‘stop przed rozlewaniem nieco jeszcze podgrzaé, wia-

D. D. LtOWCOW

czajac prad nie wiecej jak na 5 minut przy jednocze-
snym zwiekszeniu powloki ochronnej z wegla drzew-
nego.

Po podgrzaniu kapieli, usunieciu wegla drzewnego
i zuzla mozna przystapi¢ do rozlewania metalu. Prak-
tyka wykazala, ze podczas rozlewania do form i kokil
1000 kg stopu nie zachodzi potrzeba dodatkowego pod-
grzewania metalu. Calkowity czas topienia stopu wy-
nosi 60-+80 minut. Prad elektryczny wiaczony jest tyl-
ko w ciagu 30--35 minut, tzn. na czas potrzebny do
podgrzania wylozenia pieca i roztopienia mosigdzu.

Przygotowany w elektrycznych piecach tukowych
DMK w powyzszy sposob stop cynkowy posiada wyz-
sze wilasnosci niz stop, topiony w piecu tyglowym. Tak
np. wytrzymato$s¢ na rozcigganie tego stopu wynosi
35 kG/'mm?, a wydluzenie 5%, podczas gdy odpowied-
nie wtasnos$ci stopu, wykonanego w piecu tyglowym
wynoszg 30 kG/mm?2 i 1%..

Poréwnawcze badania wtasnosci przeciwciernych
wykazaly rowniez w licznych wypadkach wyzszo$¢ sto-
pu, wykonywanego w piecu tukowym. Obecno$é 0,3 do
0,8 Pb, wprowadzona przez mosigdz, nadaje stopowi
wiekszg ciggliwo$¢ i polepsza jako$¢ powierzchni po
obrébce mechanicznej.

Diugotrwale badania i préby potwierdzily w calej
rozciggltosci mozliwoé¢ i celowosé topienia stopow cyn-
ku w elektrycznym piecu tukowym typu DMK.

T. W.
Litiejnoje Proizwodstwo, 1954, nr 4
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Wydzielanie gazéw rozpuszczonych w metalu

Rozpuszczalno$é gazow w metalach zwieksza sie
wraz z podwyzszeniem temperatury, a ilos¢ ich przy
przechodzeniu metali w stan ciekly zmienia sie skoka-
mi. Przy ochlodzeniu zachodzi proces przeciwny —
wydzielenie gazéw z roztworu, z tworzeniem gazowych
pecherzy wyplywajgcych na powierzchnie cieklego
metalu. Najintensywniejsze wydzielanie gazéw zacho-
dzi przy krystalizacji stopow, ale w zwigzku z gwal-
townym zwiekszeniem sie ich gesto$ci i pojawieniem
sie rosnacych krysztatéw wiekszo$¢ pecherzy gazo-
wych nie zdgza wydzieli¢ sie i tworzy wewnagtrz odle-
wu- pory gazowe. Przy krystalizacji metalu nasycone-
go gazami w warunkach niesprzyjajacych wydzielaniu‘
gazow z roztworu, nie tworza sie pory gazowe w od-
lewach (przy krystalizacji pod ci$nieniem, przy odle-
waniu do form metalowych, itd.). Przyczyng tworze-
nia sie porowatosci gazowej w odlewach jest przede
wszystkim proces wydzielania gazéw 2z roztworu
w okresie krystalizacji metalu.

Badanie warunkow wydzielania gazéw — przepro-
wadzono na stopach aluminiowych Al-2, A1-27 i na
mosiadzu krzerriowym 1.K80-3. Topienie stopow alu-
miniowych przeprowadzano w piecach elektrycznych
oporowych w zwyklych warunkach atmosferycznych,
przetapiajac bloki stopéw. Mosiadz krzemowy topiono
w tyglach szamotowo-grafitowych w gazowym piecu;
jako wsad stosowano miedz, krzem, otoczki £62 i wio-
ry BK80-3. Warunki odlewania i krzepniecia odlewa=-
nych probek zachowywano stale. Nasycanie gazami
stopéw aluminiowych przeprowadzano przez zanurza-
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nie w nich mokrego drzewa. Temperature stopow
mierzono termoparg chromel-alumel. Wydzielanie ga-
zow w wypadku stopéw aluminiowych oznaczano
z wygladu powierzchni probek i z ilosci por na makro-
szlifach, a w wypadku mosigdzu krzemowego z two-
rzenia likwacyjnych wydzielen na powierzchni préobek.

Dla utworzenia sie w cieklym metalu pecherza
o $rednicy r Kkonieczne jest, aby ci$nienie w nim Pn
bylo réwne ci$nieniu zewnetrznemu, tj. sumie cinie-
nia atmosferycznego S hydrostatycznego Pg i cis’niq-
nia okresSlanego napieciem powierzchniowym § na gra-
nicy gaz-metal:

2%
Py =Py+P+=

OczywiScie, w chwili powstania pecherza, gdy jego

N

- 3 . . . . r oz 0 . . ,
promien bliski jest zeru, wiekosé¢ jest nieskoncze-

nie duza, a co za tym idzie pecherz nie mozeé powstaé.
Prawo to jest sluszne tylko w cieczach wolnych od
wszelkich ciat obcych. W cieklych stopach zawsze
znajduja sie bardzo drobne zawiesiny wtracen nieme-
talicznych, wigksza czes$¢ ktorych nie da sie oznaczyé
znanymi obecnie metodami analitycznymi. O ich obec-
nosci mozna wnioskowaé¢ tylko drogg posrednig, tj. po
gwattownej zmianie wtasno$ci odpowiednio rafinowa-
nego stopu. Niemetaliczne wtracenia jako ciala obce
sd o$rodkami powstawania nowych faz struktury, mie-
dzy innymi i gazowych pecherzy. Przeprowadzone ba-
dania dowiodly, ze jezeli ciekly stop jest zanieczysz-



czony wirgceniami niemetalicznymi, to w warunkach
reakeji z wilgocig atmosferyczna otrzymuje sie w od-
lewie liczne pory, a powierzchnia jego jest pokryta
charakterystycznymi $ladami wydzielania gazowych
pecherzy.

W wypadku reakcji wilgoci ze stopem uprzednio
oczyszezonym od wirgcen niemetalicznych otrzymuje
sie odlew $cisty, o powierzchni gtadkiej, bez $ladéw
wydzielania gazow. Jezeli do oczyszczonego uprzed-
nio stopu doda¢ tlenku aluminium i doprowadzi¢ do
reakceji z wilgocia, to edlew otrzyma sie porowaty, a je-
go powierzchnia pokrywa sie $ladami spowodowanymi
wydzielaniem gazow. Analogiczne zjawiska obserwuje
sie i przy odlewaniu mosiadzu krzemowego. Przy za-
nieczyszczeniu wsadu przez aluminium (nawetA w ilo-
$ci 0,01%) na powierzchni probki mosigdzu krzemowe-
go tworza sie zawsze wydzielenia likwacyjne, ktérych
brak przy odlewaniu w tych samych warunkach stopu
nie zanieczyszczonego aluminium. Niewatpliwie tlenki
aluminium sprzyjaja w tym wypadku wydzielaniu ga-
zOow. Przy wprowadzeniu aluminium do mosiadzu
krzemowego przed samym odlewaniem wydzielenia
likwacyjne na powierzchni probek otrzymuje sie tylko
w tym wypadku, jezeli stop zanieczyszcza sie tlenkami
aluminium. W ten sposéb nawet przy reakecji stopu,
oczyszczonego od niemetalicznych wtrgcen, z podsta-
wowym zrédiem rozpuszczanych gazéw wilgocia, ga-

G. H. CHROBOK

zowa porowato§é nie tworzy sie w odlewach. Na
podstawie przeprowadzonych badan mozna postawic
wniosek, ze otrzymanie gestych (szczelnych) odlewow
po przedmuchaniu stopéw gazami obojetnymi lub
aktywnymi i rafinacji solami, osigga sie gléwnie przez
oczyszezenie stopu od niemetalicznych wtracen, na za-
sadzie flotacyjnych wlasnos$ci przedmuchiwanego gazu.

Nie wszystkie wtracenia niemetaliczne sprzyjaja wy-
dzielaniu gazow, lecz tylko te, ktore posiadajg okre-
$lone wlasno$ci, ksztalt i wymiary. Przy wprowadzeniu
aluminium do mosigdzu krzemowego liczba niemeta~
licznych wtracen zmniejsza sig, co zaznacza sie zgru-
bieniem struktury, a wydzielanie gazow zwieksza sig.
Przypuszczalnie mosigdz krzemowy nie zawierajacy
aluminium jest zanieczyszczony wirgceniami, ktére sa
zwilzane przez stop i dlatego nie sg one osrodkami wy-
dzielania gazéw. Po wprowadzeniu aluminium tworza
sie w stopie nowe niemetaliczne wtracenia (prawdopo-
dobnie o zlozonej budowie typu krzemianéw glinu) nie
zwilzalne lub stabo zwilzalne przez stop, z tego powo-~
du mogg stac¢ sie oSrodkami wydzielania gazéw. Oprocz
tego przy wprowadzeniu aluminium do mosiadzu krze-
mowego zachodzi zmiana ksztaltu i wymiaréw wirg-
cen, co rowniez wykazuje wplyw na proces wydziela-
nia gazow.

K. R.iO.W.
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Nowe do$wiadczenia przy przetapianiu wiérow zeliwnych
w zeliwiaku

Zagadnienie mozliwo$ci przetapiania w zeliwiaku
wiéréw zeliwnych, w celu zmniejszenia kosztéw wsadu
metalowego, ma duze znaczenie dla wszystkich zakla-
dow posiadajacych obok odlewni zeliwa warsztaty
mechaniczne, w ktérych wytworzone odlewy podlegaja
obrébce skrawaniem. Dlatego juz od dawna prébowa-
no przetapiaé powstajace przy obrébce wiodry, stosujac
rézne metody, z ktorych tylko nieliczne dawaty zada-
walajace wyniki.

Gléwnymi przyczynami niepowodzen przy wiekszo-
Sci metod bylty wielkie straty z powodu porywania
wioréw przez spaliny, unoszenia ich do komina, silne-
go utlenienia zeliwa oraz stosunkowo znacznego wzro-
stu zawartosci siarki.

Dobre rezultaty daje brykietowanie wiéréw Iub
przetapianie ich w piecach elektrycznych, jednakze
ze wzgledu na wysokie koszty inwestycyjne i eksploa-
tacyjne maszyn do brykietowania lub piecow ele-
ktrycznych, metody te nie mogg mie¢ zastosowania
w mniejszych i $rednich zakladach, gdzie ilo§¢ widréow
jest stosunkowo niewielka.

Autor opisuje nowag metode topienia widrow zeliw-
nych w zeliwiaku oraz stuzace do tego urzadzenia
(rys. 1). Urzadzenie to sklada sie z zasypu z wibrato-
rem oraz cylindra pneumatycznego z tlokiem zakon-
czonyyg wpychaczem. Wiéry zasypywane na pomoscie
wsadowym do wsypu z wibratorem sg wpychane przy
pomocy wpychacza, poruszanego sprezonym powie-
trzem, do zeliwiaka przez otwdér w obmurzu pieca,
bezposrednio ponad strefg topienia. Ten sposéb wpro-

wadzenia wiéréw do pieca zapewnia ich szybkie sto-
pienie w atmosferze pozbawionej tlenu, co zabezpiecza
przed utlenianiem.

Zgar wiéréw w tych warunkach jest nieznaczny.
Maly zgar osigga sie przez: 1. wprowadzenie widréw
bezposrednio do strefy topienia, gdzie nastepuje sto-
pienie, 2. przez zabezpieczenie przed wydmuchiwaniem
ich do komina, dzieki temu, ze nad wprowadzonymi
do piecéw widrami znajduje sie kilka wsadow meta-
lowych i koksowych, ladowanych normalnie przez okno
wsadowe. Gléwnymi zaletami tego procesu sa:

1. catkowite unikniecie utleniania,

2. bardzo maty zgar calkowity,

3. niskie koszty inwestycyjne i eksploatacyjne.

Oplacalno$¢ opisanego urzadzenia jest zagwaranto-
wana juz dla zaktadéw, ktére wytwarzajag co najmniej
2 tony wiorow tygodniowo. Opisana metoda jest wpro-
wadzona od roku w odlewniach angielskich.

I. Wielko$é dodatku wiorow

Ilo$¢ wpychanych do pieca wioréw moze byé regu-
lowana iloscig skokéw tloka, co z kolei reguluje sig¢ za-
worem powietrznym.

Zaleznos¢é wielko$ei dodatku widorow od ilo$ci sko-
kéw ttoka na minute przedstawia rysunek 2. Wynika
z niego, ze ilo§¢ wepchnietych widéréw wzrasta nieco
wolniej niz wzrost iloSci skokdéw tloka. Najwieksza
ilo§¢ wttoczonych do pieca wiérow wynosila okolo
1200 kg/godz. W normalnych warunkach pracy naj-
wiekszy dodatek wioréw nie przekraczal 1000 kg/godz.
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Procentowy udzial wiéréw  we wsadzie metalowym
moze osiagnagé¢ 25--27% wagi wsadu metalowego dla
zeliwiakOow o wydajno$ci okolo 4 tony godz.
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Rys. 1. Schemat urzadzenia
II. Wyniki ruchowe
1. Zgar
Przyczyny duzego zgaru calkowitego widréw wyni-
kaja z: .

a. drobnych rozmiaréw wiéréw zelaznych,
b. niekorzystnych warunkéw topienia.
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Rys. 2. Zalezno$¢é dodatku wiéréw w kg/godz od iloSci skokéw
tloka na minute :

Czym drobniejsze czasteczki wiéréw tym wicksze
straty, dlatego wskutek porywania ich przez spaliny
do przetapiania w zeliwiaku odpady spod szlifierek
nie moga by¢ zupelnie wykorzystane.
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Autor dzieli wiéry zeliwne, nadajace sie do przeta-
piania na pieé¢ grup, w zalezno$ci od zawartosci w nich
czastek o wielko$ei ponizej 1,5 mm. Najbardziej odpo-
wiednie wiéry nie zawierajg wiecej niz 7% tych drob-
nych czgstek, natomiast najgorsze moga ich zawiera¢
do 63%. Zgar catkowity wi6réw pierwszej grupy nie
przekracza zwykle 5%, podczas gdy zgar wiorow pia-
tej grupy osiaga, a nawet przekracza 10%o.

_ Warunki topienia jak ilo§¢ powietrza dmuchu, wy-
soko$¢ warstwy koksu wypelniajacego, wielko$¢ ka-
watkéow wsadu majg takze wplyw na wielko§é zgaru
catkowitego widréow. Czym mniejsza ilo§¢ powietrza
dmuchu, wyzsza warstwa koksu kotlinowego i drob-
niejsze kawalki wsadu, tym zgar wioréw mniejszy.

W celu ustalenia wielko$ci zgaru wiéréw przeprowa-
dzono niezaleznie badania w dwodch odlewniach,
posiadajacych opisane urzadzenie do topienia widoréw
w zeliwiaku. W pierwszej odlewni na podstawie jed-
nodniowego S$cislego bilansu materialowego zeliwiaka,
ustalono ' wielko§¢ zgaru na 3,4%.

W drugim przypadku okreslono wielko$é zgaru, przy
czym za okres 3 miesiecy udzial wiéréw zeliwnych we
wsadzie metalowym wynosit $rednio 26,8%. Wyliczony
zgar catkowity wynosit 5%.

Z obu badan wynika zatem, Zze przy zastosowaniu
opisanego urzadzenia zgar wiéréw przetapianych
w zeliwiaku nie przekracza wielko$ci zgaru wsadu me-
talowego w normalnych warunkach.

2. Sklad chemiczny i wlasnos$ci zeliwa

Obliczanie wsadu z udzialem wiéréw wykonuje sie
tak samo jak dla normalnych warunkéw topienia z ta
tylko réznica, ze przy obliczeniu wegla przyjmuje sie
zawarto§¢ C w widrach o 0,3% nizszg niz wykazywaty
odlewy, z ktérych te wibéry pochodza, aby uwzglednié
powstale przy transporcie i przetadunku straty z wy-
kruszonego grafitu.

Tablica 1

Analiza | ¢ | s | mn | » | s
Obliczona ‘3,1—:—3,22,25+2,3o;o,s:—0,gi 031 | 008 .
Otrzgmana [3,2—:-3,3i 2,0-2,1 0,6+0,7:o,3+o,15;0,10—1—0,12}

~ Kontrole zgodnos$ci obliczen skladu chemicznego ze-
liwa z uzyskanymi rzeczywiscie analizami; przepro-
wadzono niezaleznie w 2-ch odlewniach. W pierwszej
odlewni przetapiano wsad metalowy skladajacy sie
z 34%0 suréwki, 6°0 ztomu stalowego, 40°0 ztomu obie-
gowego i 20% widréw zeliwnych. Otrzymano zeliwo
o sktadzie podanym w tablicy 1.

W drugiej odlewni wsad skladat sie w przyblizeniu
z 23,5%0 suréwki odlewniczej normalnej, 12% suréwki
hematytowej, 6% zlomu stalowego, 41° zlomu obie-
gowego i 17,5% wioréw zeliwnych. Badania prowadzo-
no przez kilka dni. Otrzymane analizy (tabl. 2) sa do-

Tablica 2

Analiza zeliwa C Si Mn P S u,i:;/,'gw
Obliczena 3,17 2,38 0,97 0,33 o
Otrzymana |
1-go dnia 3,22 2,32 0,84 0,32 0,12 16,3
2-go dnia 3,27 2,29 0,81 0,28 0,117 16,1
3-go dnia 3,31 2,23 0,68 0,29 0,127 15,2
4-go dnia 3,27 2,25 0,71 0,30 0,108 13,6




statecznie zgodne zaréwno miedzy sobg jak i z oblicze-
niem. Przyrost siarki, ktory przy innych metodach
jest bardzo znaczny, w tym przypadku nie odbiega od
przyrostu wystepujacego w normalnych warunkach.

III. Przetapianie wsadéw, skladajacych sie ze 100%o
widrow

W opisanej metodzie mozna normalnie dodawaé¢ do
wsadu metalowego do 25% wiéréw. W przypadku, je-
zeli zaktad posiada wigksze ilosci wiéréw, moze nad-
miar ich przetopi¢ na koncu okresu topienia, stosujac
wsady wylgceznie z wioréow. Otrzymane z tych wsadow
zeliwo odsiarcza sie w kadzi i odlewa w kokilach na
gaski, ktére potem stosuje sie zamiast ztomu zeliwne-
go.
' Po zakonczeniu normalnego topienia, z ograniczonym
dodatkiem suréwki spuszcza sig¢ calkowicie ciekle ze-
liwo i taduje si¢ wsady koksowe tak, aby koks siegal
powyzej otworu do wpychania wiéréw. Dmuch po-
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wietrza zmniejsza sie o 40--50%, a szybko§é ruchéw
tloka wpychajacego wiéry zwieksza sie do maksimum.
Taki bieg pieca nie moze jednak trwaé dluzej niz go-
dzine, aby nie dopu$ci¢ do znaczniejszego wytopienia
obmurza.

Otrzymane tg metodg zeliwo posiadalo nastepujgcy
sktad chemiczny:

C Si
3,0% 1,9%

Mn S
0,6% 0,15%

Po odsiarczeniu sodg granulowang zawarto§¢ siarki
obnizyta sie do 0,11%.

W zakonczeniu na podstawie przeprowadzonych
prac autor stwierdza, ze opisane urzadzenie zapewnia
pewne i bezawaryjne dzialanie, a jego zastosowanie
daje odlewni powazne oszczedno$ci na kosztach ma-
teriatéw wsadowych.

Ciagla produkcja zeliwa ciagliwego

Opisany zaklad jest typowym przykladem zmoderni-
zowanej odlewni zeliwa ciggliwego. Zaklad, zajmujacy
obszar 2787 m2 zbudowany jest w miescie, co uniemoz-
liwia zwiekszenie produkcji przez rozbudowe. Jedy-
nym rozwigzaniem byla wiec jak najdalej idgca me-
chanizacja, ktéra data w rezultacie wzrost produkcji
o ponad 50%. Obecnie przy zatrudnianiu mniej niz
100 pracownikow zaklad produkuje $rednio 35 t goto-
wych odlewoéw tygodniowo (co odpowiada okoio
100 000 sztuk odlewdéw o ciezarze paru dekagramoéw do
32 kg), przy czym na jedng zmiane wykonuje sie for-
my z okolo 50 modeli. Przeprowadzone w ciggu ostat-
niego roku préby ‘nad redukcja ukladéw wlewowych
daly podniesienie uzysku o 4% tak, ze uzysk odlewow
w stosunku do ilo$ci przetopionego metalu wynosi 43
do 44%9. Wyliczony ciezar ukladu wlewowego wynosi
469/, za$ ilo§¢ brakow — 8%.

Odlewy formuje. sie przy uzyciu 12 wstrzasarek
z dociskiem w skrzynkach z elektronu (o wymiarach
305 X 406 X 102 mm) lub stalowych (o wymiarach
508 X 406 mm lub 610 X 305 mm i wysoko$ci 127 mm
lub wiecej). )

Modele zamocowane sg na plytach zeliwnych lub
aluminiowych — przy mniejszych seriach odlew6éw
plyty wykonuje sie z cementu magnezowego Sorela.

Do formowania stosuje sie, poza masa wypelniajaca,
takze mase przymodelowg, przy czym ostatnio odlew-
nia stara sie stosowa¢ jedng mase przynajmniej dla
60°0 odlewéw. Masa przymodelowa sklada sie z zuzy-
tego piasku z dodatkiem 10-+-13% czerwonego piasku
formierskiego. Ponadto w zalezno$ci od grubosci $cian~
ki i rodzaju odlewdéw dodaje sie (Srednio) 0,2°0 smoty
granulowanej. W przypadku wystepowania na odle-
wach wad powierzchniowych (strupy itp.) do masy
przymodelowej dodaje sie 2% ziemi krzemionkowej.

Przerob i transporf, mas formierskich jest catkowicie
zmechanizowany.

Wtasno$ci masy formierskiej (podane w tablicy 1)
kontrolowane sg metodg statystyczna.

J. K.
Giesserei 1953, nr 24, str 634—637
669.131.8
Tablica 1
Masa przymodelowa na odlewy Masa
Wiasnosei w) pelnia-~
lekkie l grednie ; ciezkie jaca

Wilgotnosé % 4,045 ‘ 4,045 \ 4,045 4,246

Wytrzymato$é na

ciskrnie kG/mm? | 0,:53--0,49 | 0,55--0,51

Przepuszczalnosé 28--33 38—+-43

0,76-0,53 [ 0,46--0,42

8388 l 3036

Rdzenie wykonuje sie z mas rdzeniowych, skladaja-
cych sie z piasku kwarcowego, czerwonego piasku for-
mierskiego, spoiwa skrobiowego, olejuw rdzeniowego
i wody. Na zaktadzie stosuje sie dwie rézne masy rdze-
niowe: mase do nadmuchiwarek (poziomych Coleman
i pionowych Redford) oraz zwykla mase rdzeniowa do
recznego wykonywania rdzeni.

Wiasnos$ci tych mas, kontrolowane raz na dzien, po-
dano w ‘tablicy 2. Ponadto specjalng mase stosuje sie
do wykonywania rdzeni sitkowych.

Tablica 2
' ) . Masa do na- Masa rdze-
Wiasnodei dmuchiwarek niowa
' Wilgotnosé % 16 =+— 1,3 8,0 =— 27
| Wytrzymal §¢é na $§ciskanie 0,11+ 0,09 0,24—+ 0,21
na w'lgotno kG em?
Przepuszezalnesé na wilgotno 7570 70--60
| Wytrzymato ¢é na $ciskanie na -
sucho kG/(m?2 70,3:-63,2 67,3 —76,3
Przepuszczaln: €¢ na sucho 10080 1 0110

Rdzenie suszy sie w pionowej suszarce o ruchu
cigglym, opalanej koksem w ciggu 1 godziny przy
230°C.

Przy zmechanizowanej przerébce i transporcie masy
formierskiej nalezy zwrdci¢ uwage na fakt, ze masa
formierska, po wybiciu odlewow ze skrzynek zostaje
podgrzana do 120°C — podczas dalszego transportu
masa stygnie, lecz jednocze$nie nastepuje odparowanie
wilgoci. Wskutek tego zjawiska przy zmechanizowanej
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produkeji wystepuje trudno$é utrzymania jednakowej
wilgotnosci masy formierskiej.

Metal przetapia si¢ w trzech piecach obrotowych,
opalanych olejem kreozotowym, z ktérych dwa sa
czynne réwnoczes$nie, trzeci zas znajduje sie w remon-
cie. Wsad sktada sie z suréwki hematytowej (35-+-39%0),
zlomu obiegowego (50-+-60%0) i zlomu stalowego (okoto
11%0). Celem naweglenia dodaje sie 3% pylu koksowe-
go, za$ dodatek 1,5 kamienia wapiennego stuzy do
wytworzenia zuzla. Piec ogrzewa sie przy uzyciu pal-
nikéw olejowych typu Urquharta stosujgc oddzielna
sprezarke dla powietrza pierwotnego (nadci$nienie
0,7 kG/cm?). Powietrze wtérne podgrzewa sie do 500°C
w rekuperatorze (maksymalna temperatura 875° C).
Temperatura oleju kreozotowego jest dokladnie kon-
trolowana celem utrzymania jednakowej lepko$ci. Zu-
zycie oleju kreozotowego wynosi 181,4-+-204,1 kg na
godzine — przy czym do spalania 1 kg oleju kreozo-
towego potrzeba 9,36 m? powietrza.

no$ci 50,8 kg. Z kadzi tych odlewa si¢ metal do form.
Zeliwo zawiera okoto 3,10% C i 0,60 Si — okazuje
si¢ bowiem, Ze przy tym skladzie chemicznym zeliwo
ma lepszg lejnosé anizeli przy 2,4°% C i 1,0% Si.
Jednak przy zawartosci 3,10% C wtasnosci czarnego
zeliwa ciggliwego sg nieco nizsze, anizeli przewiduje
klasa 2 normy BSS 310. Dlatego na zakladzie zastoso-
wano proces zarzenia bedacy kombinacjg wyzarzania
na biale i czarne zeliwo ciggliwe, a mianowicie odlewy
pakuje si¢ w odweglajacej mieszance rudy, lecz wyza-
rza sie wediug cyklu na czarne zeliwo ciggliwe. Cykl
zarzenia polega na ogrzaniu do temperatury 1000°C
w ciagu okolo 36 godzin, po czym nastepuje powolne
stygnigcie do 900°C w ciggu 72 godzin. Nastepnie piec
stygnie do 720°C--700°C i w zakresie tym nastepuje
dalsze wygrzewanie w ciggu 48 godzin. Przy tempera-
turze 600° C nastepuje rozladowanie pieca.
Interesujacy jest sposob kontroli procesu wyzarza-
nia. W, piecu uklada si¢ 3 male garnki (z préobnymi od-

Tablica 3

Przed wprowadzeniem automa-
tycznej kontroli | rocesu

Po wprowadzeniu autematycz-

H *
l nej konlroli procesu spalania Proces specjalay®)

spalan a
Nr kolejny wytopu 1 | 2 l 3 | 4 ‘ 1 , 2 } ' 1 ‘ l |
Wsad catkewity kg 2337 ’ 2743 I 2540 ’ 2133 2642 ! 2845 2642 | 2642 2032 2540 ' 2337 ' 2134
I'rzeplyw « leju litr./godz. 190,9 181,8 £00,0
Zuzycie powietiza na litr paliwa nie znane 9,40 9.28 9,46 8.10 8,22 8,10
Czas topienia g« dz./min. 2--20 | 210 | 155 | 1 =40 219 | 211 2,00 143 | 2--10 | 2—=-10 l 152 | 1-+-33
C —0,57 | —048 | —0,40 | —0,32 —0,6 | —0,19 | —0.10 | —0,02 | —(,03 | 4+0. 6 | 40,05 | 40,11
Zgar %  Si —0,33 | - 0,20 | —0,:9 | —0,40 —0,18 | —0.13 | —0,9 | —009 | —0.11 | —0,09 | —0,07 [ —0,06 |
Mn -0,87 | —0,39 | —0,;0 | —0,35 —0,11 | -0,13 | —0.12 | —0,11 | —0,11 | —0.12 | —0,12 | —0,11
Maksym. temper. w rekuperatorze ‘C ok. 950 700 705 690 690 £00 870 8§90 900 ‘
Maksym. lemper. prw e.rza C ok. 250 370 415 4:4 405 440 490 540 550
Zawart §¢ Fe w zuzlu " 2 | 18 | 15 | 6,8 5,3 5.3 4,5 4,4 4,1 2.8
Zuzycie oleju 1.tong zeliwa nie znane 16,7 141,4 | 1791 10,5 ¢15.4 17:,7 165,4 16% 7
Temp. zeliwa w 'C nie zrane 1400 1480 1485 15:0 | 1470 1480 1460 1,00
| |

*) pizy slabo utleniajacej almosferze pieca celem uzyskania jak najmnie,;szych zgaréw pcszezegélnych skladnikéw

Dokladna automatyczna kontrola procesu spalania
w piecu obrotowym ma istotne znaczenie dla stabiliza-
cji i kosztow produkeji — szereg danych produkcyj-
nych, ktore na to wskazuja, podano w tablicy 3. Zuzy-
cie materiatéw ogniotrwalych wynosi: na wylozenie
pieca — 27,2 kg/t zeliwa, na wylozenie odciggu spa-
lin — 12,2 kg/t zeliwa, zuzycie energii elektrycznej
21,5 kWh/t Zeliwa, robocizna przy obstudze pieca —
2,8 roboczogodzin/tone zeliwa.

Proces topienia jest objety statystyczng kontrolg
produkecji — wsad oblicza sie w oparciu o zgary za-
obserwowane u 7 poprzednich wytopach, przy czym
najwyzszy i najnizszy wynik odrzuca sie. Spust trwa
30--40 min. Zeliwo o temperaturze 1450-+1500°C (mie-
rzonej termopara zanurzeniowg) odlewa sie z pieca
do kadzi otwartej o pojemnosci 181,4 kg, z ktérej na-
stepnie przelewa sie do kadzi podwieszonych o pojem-

lewami), ktére wyjmuje sie z pieca po 24, 48 i 96 go-
dzinach od chwili vsiggniecia przez piec maksymalnej
temperatury i probne odlewy poddaje si¢ badaniom.
Do wyzarzania odlewow zaklad stosuje wyjatkowe
mate garnki (srednica 330 mm, wysokos¢ 279 mm) —.
zabezpiecza to przed paczeniem sie odlewéw podczas
wyzarzania, — dzieki temu unika sie prostowania od-
lewow. Uzyskane zeliwo wykazuje po wyzarzeniu we-
giel zarzenia w czysto ferrytycznej osnowie: wytrzy-
matoé¢ na rozcigganie wynosi 31,7-+-33,7 kG/mm?, wy-
diuzenie 14--22%.

Ponadto na zakladzie produkuje sie perlityczne ze-
liwo ciggliwe o wytrzymalosci na rozcigganie do
55,1 kG/mm? i wydtuzeniu okoto 5%, jak rowniez nie-
opisany dokladniej rodzaj spawalnego zeliwa ciagli-
wego. J. P.
Foundry Trade Journal, 1954, t. 96 m. 1963, str. 437

Ksiazka techniczna nauczy Cie

~ sprawniej i szybciej wykonywa¢ normy produkcyjne
~ podnosi¢ jakos¢ produkcji

- o0szczedzac czas, sily i mnozyé

zarobki
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wig domoéci

Sloma rzyszeunia Na u/eowo-@echnicznego

Odlewnikéw Do[skich SEOD

KOMUNIKAT

ZARZADU GLOWNEGO STOWARZYSZENIA
NAUKOWO-TECHNICZNEGO
ODLEWNIKOW POLSKICH

W dniach 10, 11 i 12 stycznia 1955 r. odbyla sig
Narada Naukowo-Techniczna na temat technologii
produkcji odlewéw z metali niezelaznych zorganizo-
wana wspolnie przez Zarzad Glowny STOP wraz
z Ministerstwem Przemystu Drobnego i Rzemiosta
i Centralnym Zwiazkiem Spotdzielczo$ci Pracy.

Program Narady obejmowat:

10 stycznia 1955 r.

1. Referat polityczno-gospodarczy — Kol. Kubik Ta=
deusz, przedstawiciel Ministerstwa Przemystu Dro-
bnego i Rzemiosta

2. Referat ,Masy formierskie i
Mgr inz. Wertz Zdzistaw

rdzeniowe* —

3. Referat ,,Odlewnictwo stopéw miedzi“ —Mgr inz.
Adamski Czestaw

4. Referat ,,Budowa ukiadu wlewowego* — Mgr inz.
Welkens Tadeusz

5. Referat ,,Wady odlewow metali niezelaznych —
Mgr inz. Gorski Adam

11 stycznia 1955 r.

1. Referat ,Odiewnictwo stopéw aluminium® -
Mgr inz. Szopa Jerzy

2. Referat ,,Odlewanie pod ci$nieniem* — Mgr inz.

Strojny Zbigniew

W dniu 12 stycznia 55 r. uczestnicy Narady zapozna-
li sie z produkcja metali niezelaznych w Krakowskich
Zakladach Odlewniczych oraz w Krakowskiej Fabryce
Armatur. W Naradzie wzigto udziat 74 uczestnikow
reprezentujacych 49 zakladow pracy podlegltych Mini-
sterstwu Przemystu Drobnego i Rzemiosta oraz Cen-
tralnemu Zwigzkowi Spétdzielczosci Pracy. Na zakon-
czenie Narady w Domu Technika zebrani uchwalili
ponizsza rezolucje:

,Uczestnicy Narady jednostek podlegltych Resortowi
oraz Centralnemu Zwigzkowi Spoétdzielczosci Pracy
w realizacji uchwal II Zjazdu PZPR doceniajac zna-
czenie racjonalnej gospodarki metalami niezelaznymi
postanawiaja:

1. przeprowadzi¢ w zakladach pracy narady zapo-
znajace personel techniczno-produkeyjny ‘z prze-
biegiem obrad i wytycznymi celem mobilizacji do
walki o oszczedng i racjonalng gospodarke meta-
lami niezelaznymi,

2. unowoczesni¢ technologie produkcji w Kkierunku
rozpowszechnienia stosowania odlewnictwa koki-
lowego, B

3. gzzeanalizowaé na szczeblu Resortu i Centralnego
Zarzadu Spoéidzielczosci Pracy mozliwo$¢ urucho-
mienia o$rodkéw produkcji odlewoéw ciSnieniowych

a w szczegolnosci z metali niskotopliwych (stopy

cynku i metali lekkich). Zagadnienie to nalezy

rozwigza¢ droga powolania specjalnej Komisji,
ktéora wytypuje rodzaj i ilo§¢ asortymentéw na-
dajacych sie do metody odlewania pod ci$nieniem,

4. wprowadzi¢ w tematyke klubow Techniki i Racjona-
lizacji oraz Komoérek Racjonalizatorstwa zagadnie-
nie produkcji odlewow kokilowych i ci$nieniowych,

5. w ramach postepu technicznego przewidzie¢ mo-
dernizacje odlewni metali niezelaznych a w szcze-
golnos$ci zainstalowanie nowoczesnych piecow do
przetapiania metali,

6. zorganizowaé¢ przy Zarzadach Przemystu W.Z.P.T.
i W.Z.S.P. biura konstrukcyjne z uwzglednieniem
sekeji opracowan technologicznych dla odlewni,

7. celem zabezpieczenia stalego doplywu kadr facho-
wych na poziomie technika odlewnika zorganizo-
waé przynajmniej trzy wydzialy odlewnicze przy
istniejgcych  o$rodkach szkoleniowych Resortu
(Slask, Warszawa, Poznan).

Zebrani wyrazaja przekonanie ze realizacja wyzej
wymienionych wnioskéw przyczyni sie¢ do postawienia
na wiasciwy poziom odlewnictwa metali niezelaznych
w przemy$le drobnym oraz umozliwi pelng realizacje
uchwat II Zjazdu“.

Materialy sprawozdawcze z Narady zostanag zamie-
szczone w nastepnym numerze.

* * *

Zarzad Glowny komunikuje, ze w dniu 26 lutego
0 godz. 9.30 odbedzie sie w Krakowie w Domu Techni=
ka IV Zwyczajny Zjazd delegatow STOP z nastepu-
jacym porzadkiem obrad:

1. Otwarcie Zjazdu

2. Referat sprawozdawczo-programowy

3. Sprawozdanie Sekretarza Generalnego za okres
1954 r.

4. Sprawozdanie i wnioski Komisji Rewizyjnej

5. Plan pracy na rok 1955

6. Dyskusja nad sprawozdaniami i planem oraz nad
zagadnieniem dalszego rozwoju dzialalnosci Kot
Zakladowych

7. Absolutorium dla ustepujacego Zarzadu

. Sprawy statutowe
9. Wybory wladz STOP:

a. wybor przewodniczgcego,

b. czlonkéw Zarzadu Glownego i zastepcow,
czlonkéw Komisji Rewizyjnej i zastepcow,
cztonkéw Giéwnego Sadu Kolezenskiego,
delegatow na Zjazd Delegatow NOT,
wolne wnioski,
uchwalenie wnioskéw zgloszonych w czasie
Zjazdu,

h. zamkniecie Zjazdu.

Ll o S

A. G,
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Z wydawnictw

CZASOPISMA NADESEANE KRAJOWE

PRZEGLAD TECHNICZNY zeszyt nr 11/54 zawiers
m.in. nastepujace artykuty: inz. A. JéZwiak — ,,Osiag-
niecia i kierunki rozwojowe przemystu lekkiego w Pol-
sce¥, inz. I. G. Kurakow — ,Mechanizacja pracochton-
nych i ciezkich robét w pigtym planie pigcioletnim
ZSRRY, prof. dr. T. Kluz — ,Perspektywy rozwoju
prefabrykacji w budownictwie®, inz. H. Miiller — ,,No-
we formy organizacyjne jako czynnik postepu tech-
nicznego w Niemieckiej Republice Demokratycznej*,
inz. W. Scharf — ,,Nowy sposdb budowy sieci ciepl-
nych w ochronnych rurach eternitowych®, inz. J. Ty-
mowski — ,,O0 budownictwie mieszkaniowym ZOR*
oraz Dzialy: Nowiny techniczne z prasy zagranicznej,
Wolna Trybuna, Sprawy organizacyjne NOT i Stowa-
rzyszen.

PRZEGLAD MECHANICZNY zeszyt nr 11/54 przy-
nosi m.in. nastepujgce artykuty: mgr inz. St. Gay i mgr
inz. M. Kowalewski — ,,10-lecie rozwoju projektowa-
nia i budowy konstrukeji ciezkich®, prof. mgr inz. T.
Hobler — ,,Wplyw dziatania przegréd w wymiennikach
ciepta“ cze$¢ I, mgr inz. Cz. Mtotkowski — ,Praca ze-
spolowa dzwigéw przy podnoszeniu ciezaréw przekra-
czajgcych udzwig pojedynczych jednostek®, prof. dr
inz. E. Dworzak, mgr inz. H. Przystupinski — ,,Wia-
snoéci korozyjne stopow typu ZnAl“, prof. mgr inz.
St. Chrzanowski — ,Odzuzlanie i odpopielanie ko-
ttow*, mgr inz. B. Kwasniewski, mgr inz. A. Turno —
mPraktyczne wyznaczanie sily giecia®“ (Pordownanie
wielkosci obliczonych réznymi wzorami), mgr inz. J.
Nagawiecki — ,Wysokoprezny silnik morski tvpu
»Renag‘ (dokonczenie), oraz dziaty: Przeglad prasy tech=
nicznej, Bibliograufia.

MECHANIK w zeszycie nr 11-12/54 znajdujemy
m.in. nastepujace artykuly: — ,,Pomiary warsztatowe
i kontrola techniczna jako czynniki postepu technicz-
nego“, — , Profesor Henryk Mierzejewski — Tworca
naukowych podstaw polskiej techniki pomiaréw pre-
cyzyjnych®, inz. mech. J. St. Kowalski — ,Postepy
metrologii warsztatowej*, inz. mech. Z. Bochenek —
,Pomiary warsztatowe w procesie wytwarzania®, inz.
mech. A. Wisniewski — ,,Technika kontroli produkecji
masowej“, inz. mech. W. Kos — ,,Dobor $rodkéw mier-
niczych®, inz. mech. T. Sawicki — , Nadzér nad $rod-
ltami mierniczymi w  przemys$le“, inZ. mech. E. Jan-
kowski, inz. mech. T. Przybylowicz — ,Regeneracja
i przerobka $rodkéw mierniczych®, dr inz. T. Jaku-
bowskr — ,,Wplyw sposobu wymiarowania i tolerowa-
nia na planowanie tolerancyjne obrobki skrawaniem,
inz. mech. J. Zacharzewski — ,,Wprowadzenie nowego
uktadu tolerancji, pasowan i gladko$ci powierzchni do
przemystu obrabiarkowego®, inz. mech. A. Sadowski
»Kontrola gtadko$ci powierzchni w przemy$le maszy-
nowym®, inZ. mech. A. Jézefik — ,,Kontrola dokladno-
Sci wykonania ostrzy narzedzi skrawajgcych®, inz.

wym czynnikiem analizy techniczno-ekonomicznej*,
inz. mech. J. Ptuzek — , Wspélpraca kontroli technicz-
nej z innymi wydziatami w zakladach produkeyjnych®,
dr inz. J. Obalski — ,Niewykorzystany orez w walce
0 wysoka jako$¢ produkeji — statystyczna kontrola ja-
kosci®, inz. mech. J. St. Kowalski — ,;Niektore zasto-
sowania i mozliwo$ci uzycia w przemys$le czujnikow
pneumatycznych®, inz. J. St. K. — ,Sprawdzanie opti-
metréw*, inz. mech. J. Mikoszewski — , O wyborze
sposobu pomiaru twardosci®, mgr St. Bqk — ,,Pomiary
dokladno$ci gwintow stozkowych®, P. Kaluski —
»oprawdzanie gwintownikéw o nieparzystej liczbie
ostrzy“, inZ. mech. A. Tomaszewski — ,Zastosowanie
mikrointerferencji do pomiaréw chropowato$ci po-
wierzchni¥, in2. St. P. — ,,Szkolenie pracownikéw kon-
troli technicznej‘.

HUTNIK zeszyt nr 11/54 obejmuje m.in. nastepujg-
ce artykuly: inz. B. Maligtowski — ,,Przemyst druciar-
ski i wyrobow z drutu®, inz. Z. Steininger — ,,Samo-
rzutne i przyspieszone starzenie drutéw stalowych®,
inz. J. Lasota — ,Patentowanie drutu stalowego na-
grzewanego bezpoérednio pradem elektrycznym®, inz.
J. Pechanski i ing. Z. Steininger — ,,Druty stalowe do
betonéw sprezonych®, inz. A. Krzemirniski — Ciggarki
do drutu produkecji krajowej“, Dziat ,Nowosci z dzie-
dziny hutnictwa“ przynosi prace: L. Andrejew —
»Zjawiska tarcia a szybko$é ciagnienia drutu stalowe-
go“, L. Andrejew — ,Zalezno$¢ przebiegu procesu
ciggnienia od rodzaju smaréw i. $rednicy drutu®, L.
Andrejew — ,Cyjanowanie ciggadel”, Z. Wusatow-
ski — . Postepy odlewania ciggtego i walcowania bez-
posredniego stali®, S. Wojciechowski — »Zapobieganie
platkom w stali“. Powyzszy numer zawiera jeszcze
dzialy: Wérdéd ksigzek, Stownictwo hutnicze, Notatki
bibliograficzne, Przeglad czasopism.

PRZEGLAD SPAWALNICTWA w zeszycie nr 11/54
zamieszczono m.in. nastepujace artykuly: prof. mgr-
inz. J. Pilarczyk, mgr inz. J. Sianos — , Wplyw zawar-
tosci Mn w drucie i MnO w topniku na zawarto$é Mn
w spoinie przy metodzie spawania tukiem krytym®,
inZ. E. Chuchro — ,Spawanie blach cienkich lukiem
krytym*, mgr inz. J. Biernacki — ,,Sprawnoéé cieplna
i szybkos¢ cigcia tlenem“, — ,Kolejnoéé i kierunki
spawania“ oraz dzialy: Z praktyki warsztatowej, Prze-
glad prasy zagranicznej.

WIADOMOSCI HUTNICZE zeszyt nr 12/54 obejmuje

m.in. nastepujace artykuty: — , Budujemy nowe zycie“,
mgr inz. W. Sakwa — ,Modyfikowane zeliwo ciggli-
we*, mgr in2. Z. Steininger — , Patentowanie drutéw

stalowych®, mgr L. Gielicz — ,,Pobieranie prébek rud
zelaza®“. W dziale normalizacji zamieszczono prace: M.
Sadtowski — , Stan normalizacji w hutnictwie®, L.
A. — ,Nowe normy radzieckie“, a w dziale Nowosci
techniczne prace: K. Horky — ,,Osiagniecia przemystu
hutniczego NRD*, L. Andrejew — ,,Urzadzenia do har-

mech. St. Pstrqgowski — ,Podstawy prawne organi- towania blach i ksztalttownikéw*, dr. E. Rustano-
zacji i dzialalno$ci kontroli technicznej“, inZ. mech. R. wiez — , Ksigzka dla wielkopiecownikow*, — » W bi-
Golik — ,,Ewidencja techniczna brakéw — podstawo-  bliotece technicznej Huty Ferrum®.

Wydawca: Panstwowe Wydawnictwa Techniczne — Warszawa, ul. Mazowiecka 2/4

Kolegium redakcyjne: mgr inz. Stanistaw Buzek, zast. prof. inz. Edmund J anicki, doc. mgr inz. Platon Ja-
nuszewicz, prof. inz. Gabriel Kniaginin, mgr inz Jerzy Lutostawski, zast. prof. inz. Stanistaw Pelczarski,
mgr inz. Jur Piszak, mgr inz. Jerzy Woéjcik
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60

Sekretarz Redakcji: Jadwiga Gierdziejewska



PRZEGLAD DOKUMENTACYIJNY ODLEWNICTWA

OPRACOWANY PRZEZ OSRODEK DOKUMENTACJI ODLEWNICTWA
DODATEK DO MIESIECZNIKA .PRZEGLAD ODLEWNICTWA"

ROCZNIK V

KRAKOW, STYCZEN — LUTY 1955 R.

ZESZYT Nrt—2

621.72 MODELARSTWO

1 621.72 : 621.867.4 IO -— 1-2.55

Fiala F.: Wyréb medelu §limaka. ,,Vyroba modeld $ne-
k1. Slévarenstvi, t. 2, Nr 10, pazdz. 54, s. 305; Ad4;
1,5 str., 4 fot. — Opis dotychczas stosowanej oraz ulep-
szonej metody wykonywania modeli §limaka do prze-
nos$nika §rubowego. Nowa metoda wykonania modelu
jest bardziej dokladna i mniej pracochtonna od po-
przednie]j.

2 674.053-41 : 621.72 I0 — 1-255

Malek M.: Przygotowanie drewna i jegoe zastosowa-
nie w produkeji modeli. ,,Upravené Fizivo a jeho po-
uziti na modely“. Slévarenstvi, t. 2, Nr 8, sierp. 54,
s. 237; A4, 1,2 str. — Omowiono ujemne strony do-
tychczasowych metod przygotowywania drewna dla
modelarni. Celowe byloby przygotowywanie w spe-
cjalnych zakladach odpowiednio spreparowanego ma-
teriatu (sklejki, dykta itp.) pozwalajacego na wickszg
ekonomie w wykorzystaniu tego materiatu.

621.74 ODLEWNICTWO

3 621.74 : 662.6 : 389.6 10 — 1-2.55

Charakterystyka paliw stosowanych w odlewnictwie.
,Caractéristiques des combustibles utilisables en fon-
derie“. J. Inf. techn. Ind. Fonderie, Nr 61, wrzes. 54,
s. 1; 24 X 16 cm, 2 str, 2 tabl. — Definicje jednostek

ciepta. Warunki dobrego spalania. Potrzebne . ilo$ci
powietrza. Spalanie utleniajgce, redukcyjne i obo-
jetne.

4 621.74 : 620.1 : 622.749.2 I0 — 1-2.55

Mackowsky M.: Poréwnawcze badania specjainych
warunkow koksu odlewniczego. ,,Vergleichende Unter-
suchungen von Spezialgiessereikoksen“. Giesserei,
t. 41, Nr 20, wrzes. 54, s. 540; 30 X 21 cm, 1,6 str,
3 mikrogr., 2 tabl., 3 poz. bibl. — Ostatnio produkuje

sie wedlug amerykanskiego patentu cpecjalny gatu- '

nek koksu odlewniczego wysokoweglowego (H. C.
Koks). Przeprowadzono pordéwnanie tego Kkoksu
z dwoma gatunkami koksu odlewniczego, stwierdzajac
istotnie lepsze zachowanie sie koksu w zeliwiaku.
Ustalenie ostatecznej przyczyny tego moze nastgpié
dopiero po zdobyciu wigekszych do$§wiadczen z nowym
gatunkiem koksu.

5 621.74.043.1 10 - 1-2.55

Odlewy kokilowe w formach aluminiowych. , Kckillen-
guss in Aluminiumkokillen®. Giesserei-Praxis, t. 72,
Nr 17, wrzes. 54, s. 335; 30 X 21 cm; 1,4 str. -— Omoé-
wiono mozliwo$ei i zalety wykonywania form z alu-
minium i jego stopéw. Formy takie sg o wiele tansze
w obrobce od zeliwnych lub stalowych a elektroli-
tycznie utleniona powierzchnia tego rodzaju form
metalowych “jest odporna na Scieranie i odpowiednio
twarda (obecnosé AlpOa)

6 621.74.043 2 10 — 1-2.55
Wyrézniajace sie odlewy ciSnieniowe. ,Outstanding
pressure castings®. Light Metals, t. 17, Nr 197, sierp.
54, s. 261; 28 X 21 c¢m, 1,8 str., 3 fot, 1 rys. — Opisano
urzadzenie do odlewania pod ci$nieniem, typ ,,16000¢
z zimng komora, o sile na ttoku do 1200 ton, opraco-
wang przez firme Ambrogio Triulzi w Mediolanie oraz
szereg odlewdw ci$nieniowych silnikowych, wykona-
nych na tym urzadzeniu.

7 621.74.043.3 : 621.746.58 : 621.643.1 IO — 1-2.55
Jeffrey R. S. M., Richards J. A.: Prasowanie rynien
zeliwnych w formach metalowych. ,,Die-pressing of
gutters“. Foundry Trade J. t. §7, Nr 1990, pazdz. 54,
s. 467; 25 X 19 cm, 11 str., 7 fot, 4 rys., 8 mikrogr.,

1 tabl., 3 poz. bibl. — Dla osiggniecia wzrostu produk-
cji przy braku formierzy, postanowione wykonywaé
rynny zeliwne (Cc 3,3, Si 2,6, P 0,8, Mn 0,5, S 0,1%),
przez wyvprasowywanie zeliwa w metalowych for-
mach umocowanych w odpowiedniej maszynie. Opi-
sano szczegbélowo konstrukcje form i rnaszyny do pra-
sowania, sposob smarowania form i zalewania zeliwa,
jak tez proby, ktére doprowadzily do <tatej produkcji
w opisany sposob rynien o diugosci blisko 2 m. Po-
dano rowniez sposOb topienia zeliwa oraz wlasnosci
otrzymanych odlewéw. .

8 621.74.045 : 621.741.34 : 661.8 I0 —1-2.55

Anders H.: Otrzymywanie form na odlewy precyzyine
przy uzyciu krzemianu etylu jako spoiwa. , Herstellung
von Prézisionsgussformen mit Athylsililkatbindern™.
Giesserei-Praxis, t. 72, Nr 19, pazdz. 54, s. 374; 30 X
X 21 em, 1,5 str., 6 poz. bibl. — Omwiono najwazniej-
szy zakres stosowania krzemianu etylu do wytwarza-
nia form na odlewy przy pomocy procesu wytapial-
nych modeli. Proces ten, znany od bardzo dawna, roz-
wingl sie silnie zwlaszcza w ostatnich latach po za-
stosowaniu mas formierskich odpornyvch ma tempera-
ture. Podano szereg przykladéw stosowania omawia-
nego procesu przy uzyciu nowych mas formierskich.

9 621.74.045 : 669.017 I0 — 1-255

Grant N. J.: Wplyw struktury metalu na wlasno$ci
odlewow precyzyjnych. ,,The influence of metal struc-
ture on properties of investment castings®. Prec. Met.
Molding, t. 12, Nr 10, pazdz 54, s. 92; 29 X 21 cm,
2,5 str., 11 makrogr. — Badanie odlewdw precyzyjnych
odlewanych w ogrzewanych formach wykazuje ich
wyzszo$¢ nad odlewami lanymi na zimno. Ogrzanie
formy przyczynia sie do powstania w odlewie jedno--
litej struktury z punktu widzenia wielko$ci ziarna
wskutek jednakowej temperatury metalu w kazdym
miejscu zalanej formy i umozliwia lanie przy nizszych
temperaturach bez przegrzewania metalu: wptywa to
dodatnio na zawarto§¢ gazéow w odlewie. Nalezy zatem
przeprowadzaé¢ kontrole jednorodnosci struktury, gdyz
zapewnia to jednolite wlaSciwosci mechaniczne od-
lewu.

621,741 RODZAJE ODLEWNI
10 330.6 : 621.74 : 519.2 10 — 1-2.55

Zaludowa A.: Analiza i regulcwanie parameirow pro-
dukeji w odlewni za pomoca raeiod stalystyki mate-
matycznej. ,Rozbor a Fizeni wyrobnich podminek ve
slévarenstvi pomoci method matematické statistiky*.
Slévarenstvi, t. 2, Nr 10, pazdz. 54, s. 289: A4, 3,2 str.,
1 wykr.,, 8 poz. bibl. — Na podstawie ogélnych roz-
wazan wykazano, ze metody statystycznej kontroli
w odlewni daja wtasciwe podstawy do analizy wad,
pozwalaja na wytypowanie optymalnych parametréw
produkecji, pomagajag w utrzymaniu ich na wlaSciwym
poziomie oraz w wykrywaniu tych cdchylek, ktore sg
przyczyna zwiekszania sie ilosci wad. Podano kon-
kretny przyklad, jak analiza statystyczna pom-=ga
kontroli technicznej w walce z niedopuszczalnymi od-
chylkami parametréw procesu.

2 | 613.644 : 621.74 IO — 1-255

Walworth H. T.: Halas w odlewni i jego kontrola.
,Foundry noise and its control“. Trans. amer. Foun-
drym. Soc., t. 61, maj 53, Proc. of the 57th Annual
Meeting, Chicago, s. 694; 30 X 21 cuy, 6,3 str., 4 rys,
5 wykr., 1 tabl., 6 poz. bibl. — Na wstepie uzasadnio-
no potrzebe badania zagadnien zwigzanych z powsta=
waniem hatasu, jego kontrolg i $rodkami ochronnymi.
Omoéwiono wplyw halasu na robotnika i jego wydaj-
nos$¢ oraz dopuszczalne w warunkach przemysiowych
natezenie halasu. Podano wyniki badan natezenia ha-

1



tasu w formierni, przy kratach wstrzasowych i przy
szlifierkach. Opisano zasady kontroli natezenia hatasu.

12 621.741.1 : 621.54 10 — 1-2.55

Jentsch G.: Powietrze sprezone w odlewni. ,,Pressluft
in der Giesserei. Giesserei-Praxis, t. 72, Nr 18, wrzes.
54, s. 345; A4, 3,8 sir., 2 fot.,, 1 rys,, 1 tabl. — Podkre-
§lono zbyt mate zwracanie uwagi kierownikéw odlew-
ni na zagadnienie gospodarki sprezonym powietrzem.
Omoéwiono pokroéte zasady wlasciwego okreslania za-
potrzebowania na sprezone pouwietrze i projektowa-
nia instalacji. Rozpatrzono zalety i wady poszczegdl-
nych typéw kompresorow. Omoéwiono szczegdlowo
instalacje kompresoréw i zbiornikéw /powietrznych.
Rozpatrzono zagadnienie sprezonego powietrza w od-
lewni, gléwnie od strony projektowania i instalowa-
nia urzadzen. Zagadnienia eksploatacji sieci poruszo-
no na marginesie.

13 621.741.1 : 657.47 IO — 1-2.55
Hohmann E. A.: Z praktyki obliczania kosztéw. ,Aus
der Praxis der Kostenrechnung®. Giesserei-Praxis,
t. 72, Nr 16, sierp. 54, s. 303; 30 X 21 cm, 3 str., 1 wyKkr,.
3 tabl. — Przeprowadzono na kilku przykladach ana-
lize obliczania kosztéw, ktéra stanowi podstawy wia-
Sciwej kalkulacji w odlewni. Przedstawione zagadnie-
nie jest szczegdlnie interesujace dla kalkulatorow
i planistow w odlewni.

14 621.741.1 : 658.28 IO — 1-2.55

Mennecke K.: Ciagly transport w odlewniach. , Flies-
sender Transportieren in Giessercien®. (Giesserei-Pra-
xis, t. 72, Nr 17, wrzes. 54, s. 319; 30 ¥ 21 cm, 2 str.,
5 fot. — Przy mechanizacji odlewni nalezy zwrécié
uwage na ciagly transport i to zardéwno skrzynek for-
mierskich z formami przeznaczonymi do zalania me-
talem jak i samych materialéw formierskich. Koszty
budowy transporteréow w zaleinoéci od wielkosci za-
ktadu zamortyzujg sie w wielu przypadkach w czasie
od 10 do 24 miesiecy. Budowa transporteréw prowadzi
do obnizki kosztow wtasnyvch.

15 621.741.1 : €21.78 IO —— 1-2.55
Wilson R. W.: Opis praey dzialu obrobki cieninej.
»Designing and operating a heat treating department‘.
Amer. Foundryman, t. 25, Nr 5, maj 5%, s. 102: 28 X
X 20 cm, 4,7 str,, 4 fot., 3 rys.. 1 wykr.,, 2 poz. bibl. —
Podano szczegélowy opis instalacji i metod pracy no-
woczesnego wydziatu obrobki cieplnej. Wydziat ten,
wyposazony w nowoczesne piece do hartowania i wan-
ny, przystosowany jest zaréwno do ulepszania odle-
woéw surowych jak i ostatecznego hartowania po
obrébce skrawaniem.

16 621.741.2 : 669.131.6 10 — 1-2.55
Scobie H. F.: Odlewnia zeliwa szarego. ,,Open model
gray iron foundry“. Amer. Foundryman, t. 26, Nr 4,
pazdz. 54, s. 35; A4, 7,5 str., 16 fof., 1 rys. — Nowa od-
lewnia zeliwa zaprojektowana zostala przy zalozeniu
produkcii 25 tys. ton odlewdéw rocznie. Oprocz odle-
woéw  zeliwnych produkowane sy odlewy ze stopow
miedzi (1500 ton rocznie) oraz staliwa (300 ton rocz-
nie). Odlewnia nastawiona jest na produkcje eczeéci
pomp réznej wielkoSci oraz jednocylindrowych silni-
koéw spalinowych o mocy od¢ 2 do 30 KM. Podano opis
poszczegdlnych oddzialéw odlewni. Ze wzgledn na za-
stosowanie w odlewni najnowoczeénieiszyeh urzadzen
i maszyn oraz wyczerptjicy opis zaktadu, artyku! za-
stuguje na uwage naszych biur projektowych.

17 521.741.5:.7 : 661.97 10 — 255
Saubermann W.: Jakie mo#liwosei stosowania dostar-
cza proces utwardzania dwutlenkiem wegla w odlew-
niach metali keolorowych. , Welche Anwendungsmé-
glichkeiten bieten das CO.-Ersiarrungsverfahren in
der Metallgiesserei?“ Giesserei-Praxis, t. 72, Nr 21,
list. 54, s. 413; 30 X 21 ¢m, 5 str. — Opisano inetode
postepowania i sposob wylkonania form i rdzeni przy
uzyciu spoiw zawierajacvch szklo wodne. Rdzenie
mozna réwniez wykonywaé przy uzyciu nadmuchiwa-
rek. Do doprowadzenia CO, wystarcza w szeregu
przypadkéw prymitywne urzadzenia, zreszta w nie-
diugim czasie konieczne inwestycie amortyzuia sie.
Szezegbdlowo wymienione zalety 1 wady utwardzania

2

form i rdzeni przy uzyciu CO,, co pozwala $cisle okre-
§li¢ zakres stosowania tego rodzaju utwardzania.

18 621.741.4 : €21.745.3 . 621.398 IQ — 1i-2.55
Sommer F.: Obstugiwanie kadzi odiewniczyeh z odle-
giesci. ,Fernbetétigung der Giesspfanne”. Stah! u.
Eisen, t. 74, Nr 20, wrzes. 54, s. 1308; 30 X 21 cm, 0,7
str., 1 fot, 2 rys. — Opis hydraulicznego urzadzenia
do otwierania i zamykania zatycrki kadzi stalowni-
czych. Urzadzenie sterowané jest elektrycznie. (Stre-
szezenie artykutu z czasopisma Proc electr Furn. Steel
Comm. Iron Steel Div., Amer. Inst. min. metal;. Engrs
10/1952, s. 23).

621.742 TECHNOLOGIA MATERIALOW
FORMIERSKICH

19 621.742 IO -— 1-2.55
Hanak K.: Zmechanizowany zaklad przerébki mas for-
mierskich. ,Mechanisowané upravna formovaciho pi-
sku®. Siévarenstvl, t. 2, Nr 9, pazdz 54, s. 270; A4,
5,5 str., 8 rys., 1 wykr., 5 poz. bibl. — Opisano zmecha-
nizowany zaklad przerobki mas formierskich. Podano
kilka koncepcji zaprojektowania zakladow tego ro-
dzaju, celem ulatwienia pracy biurom konstrukeyj-
nym.

20 621.742.3(438) IO -— 1-255
Olszewski M., Wertz Z.: Aparatura do badania pia-
skow i mas formierskich. Metalurg i Odlewn., Nr 1,
54, s. 103; 24 X 17 cm, 12 str., 7 fot. -—— Przedstawiono
warunki, w jakich podjeto prace majace na celu uru-
chomienie produkcji aparatury do hadania materia-
6w formierskich. Omowiono konstrukeje aparatéw
prototypowych (aparat do pospiesznego oznaczania
wilgoci, mieszarka laboratoryjna, aparat do szlamo-
wania, przesiewacz wstrzasowy, ubijak do probek,
aparat do badania przepuszczalnosci, wytrzymatoscei).

21 621.742.4 10 -- 1-2.55

Roesch K.: Problemy gospodarki masami formierski-
mi. ,Probleme der Formsandwirtschafts. iesserei,
t. 41, Nr 30, wrzes. 54, s. 514, 30 X 21 cm, 4,7 str.,
1 fot., 6 rys., 5 wykr., 9 poz. bibl. — Omodwiono zmia-
ny zachodzace w masie formierskiej przy zalaniu for-
my. Podano typy urzadzen do chlodzenia i cdpylania
zuzytej masy formierskiej oraz uwagi o mieszaniu mas.
Zwrocono uwage na duze znaczenie warto$ci pIi masy
formierskiej, szczegodlnie przy stosowaniu mas synte-
tycznych. Artykul moze byé z pozytkiem wykorzysta-
ny w warunkach krajowych.

22 621.742.4 I0 — 1-2.55
Gittus J.: Wilasnosci plynnosci piasku odlewniczego.
Znaczenie wspélezynnika energii wiazania. |, Flow

properties of foundry sand. Significance of the bond
energy ratio”. Iron a. Steel, t. 26, Nr 13, grud. 53, s. 551;
A4, 2,7 str., 2 fot., 15 poz. bibl. — Omodwiono zagad-
nienie wspolczynnika energii wiagzania, ktéry to wspot-
czynnik ma istotny wplyw na ptynnosé masy formier-
skiej. Wspétezynnik ten okreslony jest stosunkiem
sumy energii wymaganej do zwigzania dwéch ziarn
piasku, do energii potrzebnej do ponownego ich roz-
dzielenia. Wielko$¢ ta moze byé bezposrednio zmie-
rzona przez pomiary na przygotowanym piasku i wiag-
zZacym spoiwie.

23 621.742.4 : 536.4 JO — 1-2.55

Lass A. M., Wilenskaja I. A., Dubrewskij A. M.: Apa-
rat do badania wlasnoSci materialéw formierskich
przy wysekich temperaturach. ,Pribor dla ispytanij
formowocznych materialow pri wysokich tiempiera-
turach®. Lit. Proizwod., Nr 5, sierp. 54, s. 13; 30 X 22
cm, 2 str, 3 fot,/1 rys., 3 poz. bibl. -~ Opis aparatu,
na ktérym wszelkie badania wiasncéei mas formier-
skich (z wyjatkiem R,) mozna przeprowadza¢ w tem-
peraturze do 1400°C. Opis aparatury wraz z piecem
grzewezym. Instrukcje przeprowadzania pomiaréw
poszezegdlnych wlasnosci mas formierskich.

24 621.742.4 : 745.37 IO — 1-2.55
Kontrola pH piaskew formierskich. ,pH control of
foundry sand“. Amer. Foundryman, t 26, Nr 3, wrzes.
54, s. 34; A4, 6 str. — Stezenie jonéw wodorowych
pasigdw formierslzich ma istotny wpiyiw na wiasnosei




technologiczne mas. Wykonano szereg bdadan majg-
cych na celu znalezienie zaleznosci pomiedzy pH pia-
skow a wlasnosciami wykonywanych odlewéw. Po-
dana dyskusja pomiedzy odlewnikarmi amerykarnskimi
naswietla blizej zagadnienie.

25 621.742.4 : 666.81/.6% 10 -— 1-2.55

Piwowarsky R., Schorr A.: Gips pianowy jako mate- -

rial forimnierski na odlewy precyzyjne. Podstawy wy-
twarzania gipsu pianowego i jego opracowania®.
Schaumgips als Formstoff flir massgenaue Abglisse
Grundlagen der Gipsschaum-Herstellung und Bear-
beitung®. Giesserei. T. W. Beihefte, t. 41, Nr 13, lip. 54,
s. 685; 30 X 21 c¢m, 16 str., 6-fot., 7 wykr., 4 mikrogr.,
8 tabl., 10 poz. bibl. — Omowiono wyrob specjalnego
gipsu, tzw. pianowego, o duzei przepuszczalnosci ga-
zow, dajgcego gladky powierzehnie. Gips ten stosuje
sie jako material formierski, zwtaszeza dla modeli me-
talowych. Gladko$é powierzehni formy i bardzo do-
ktadne odtwarzanie szczegéldw odlewanych, ograni-
czaja do minimura obrobie widrowa odlewdéw. Wia-
sno$ci wytrzymaiosciowe wysuszonej masy gipsowej
sgq wyzsze niz masy z viasku przy tej samej przepu-
szcezalno$ci gazow. Formy gipsowe wymagaja krotkie-

go czasu suszenia i niewysokiej temperatury. Zmiany-

wymiarow form gipsowych w czasie ich suszenia sg
bardzo niewielkie, tak Ze praktycznie nie zwraca sie
na nie uwagi. Wytwarzanie form z gipsu pianowego
jest rozpowszechnione w USA i Anglil, w Niemczech
nie znalazlo dotad prawie wcale zastosowania.

26 6521.742.45 IO — 1-255
Snyder W. A. Schaller G. S.: Oliwinowe-kwarcowe
piaski formierskie. .,Olivine-silica molding sanas‘.

Amer. Foundryman, t. 25, Nr 6, czerw. 54, s. 75; A4,
7 str., 8 fot., 2 rys. 4 tabl, 11 poz. bibl. — Opisano
sporzadzanie i stosowanie mas formierskich opartych
o piaski oliwinowe i kwarcowe. Kilka opisanych przy-
kladéw wyjasnia dodatnie strony stosowania tego ro-
dzaju mas, przy czym podano.dokiadng charaktery-
styke samych piaskéw jak i sporzadzonych mieszanek.
27 621.742.5 I0 — 1-2.55

Trawinski H.: O nowych sposobach przerobki na wil-
gotno piaskéw drobnoziarnistych. ,,Ueber neue Verfah-
ren zur Nassaufbereitung von Feinsand®“. Giesserei,
t. 41, Nr 17, sierp. 54, s. 433; 30 X 21 cm, 3,8 str., 8 fot,,
1 rys., 2 wykr., 16 poz. bibl. — Zadania odlewni odno-
énie otrzymania piaskow o odpowiednich frakcjach
moga bvé spelnione przez zastosowanie szeregu urzg-
dzen do przerébki piaskow na drodze mokrej. Omodwio-
no typy tvch urzadzen oraz podano stupkowe wykresy
ziarnisto$ci uzyskiwanych frakeji piaskow. Nie poru-
szono tu zagadnienia apartury do suszenia piaskow.

621.744 FORMOWANIE

28 €21.744 : 621.746 : 621-229.3 IO — 1-2.55

Awierbuch N. I.: Miroszniczenko F. W.: Odlewanie po-
jowy stolu 10-metrowej karuzelowki. ,,Otliwka potowi-
ny planszajby 10-mietrowo karuselnowo stanka®. Lit.
Proizwod., Nr 8, list. 54, s. 24; 30 X 22 cm, 1,6 str., 4 rys.,
1 tabl. — Ciezar czystego odiewu wynosi 50 t a roz-
chod metalu’ (zeliwo szare) 90 t. Formowanie kombi-
nowane za pomocg modeli i szablonéw. Dolng czesé
formy suszono przez 30 godzin w temp. 350°C przeno-

$nymi suszarkami. Zalewano czterema wlewami
@ 115.
29 621.744.5 IO — 1-2.565

Formeowanie w stosach. ,L.e moulage en grappe®. J.
Inf. techn. Ind Fonderie, Nr 60, sierp. 54, s. 8; 24 X
X 15 em, 3 str., 1 rys. — Po zdefiniowaniu pojecia od-
lewania w stosach (gorna skrzynka jednej formy jest
jednocze$nie dolng skrzynka nastepnej, wspdlny wlew
gléwny) autor zestawia Kkorzysci i niedogodnosci tej
technologii. Do korzy$ci zalicza sig: zmniejszone zu-
zycie masy formierskiej, mniejsza pracochtonno$¢ for-
mowania, oszczedno$é miejsca na skladanie form,
zmniejszong ilo§¢ skrzynek formierskich, zwiekszony
ubytek metalu.

30 621.744.343 : 621.744.5 : 621.743.344 IO — 1-2.55

Maszyny do skorupowegc formowania rdzeni. ,Ma-
chines for shellmoulded cores“. Light Metals, t. 17,
Nr 199, pazdz. 54, s. 326; 30 <X 22 cm, 1,8 str., 4 fot. —

-t

Nadmuchiwanie rdzeni ze spoiwem zywicznym i dal-
sze postepowanie jak przy normalnym procesie sko-
rupowym jest podstawa nowych opracowan trzech
typéw maszyn. Sa one przeznaczone do jednostkowe]
produkcji, do seryjnej produkcji i do rdzeni réznych
wymiaréw. Opisano przebieg operacji dla kazdego ty-
pu maszyny.

31 621.744.57 : 621.74.043.3 IO — 1-2.55

Formewanie pod wysokim ciSnieniem. ,Le moulage
a haute pression. Fonderie helge, Nr 4, kw. 54, s. 64;
28 X 21 cm, 3 str., 2 wykr. — Nowy ten proces polega
na zageszczaniu wilgotnej masy formierskiej przy ci-
énieniu 5 atm i wiecej. Masa formierska zawiera do-
datki utwardzajacej zywicy. Opisano i zilustrowano
wstepne proby nad tg technologia oraz podano wy-
kresy zageszczania masy formierskiej.

621.745 TOPIENIE. PIECE

32 621.745.34 I0 — 1-2.55

Mizikin W. P.: Obliczenie chlodzenia wodnego zeli-
wiakéw. ,,Rasczot wodianowo ochlazdienja wagranok.
Lit. Proizwod., Nr 8, list. 54, s. 11; 30 X 22 cm, 1 str.—
Wplvw chlodzenia wodnego zeliwiaka na zmniejszenie
grubosci wylozenia zeliwiaka i jego zuzycie. Zalezno-
sci ujeto empirycznymi wzorami stuzacymi do obli-
czania chtodzenia.

33 621.745.34.072.3 10 — 1-2.55
Puchalskij N. I.: Mechanizacja zatadowania zeliwiakow
o malei wydajnoSei. , Miechanizacja zagruzki szichty
w wagranki matoj proizwoditielnosti“. Lit. Proizwod.,
Nr 6, wrzes. 54, s. 12; 30 X 22 cm, 1,1 str.,, 4 rys. —
Podano szkice instalacji i szczegélow konstrukeyjnych
urzadzenia zaladowczego (wsadzarki) do zeliwiakow
» 630. Urzadzenie moze by¢ stosowane dla zeliwia-
kéw od Srednic (O 500. Wymaga ono niewielkiej prze-
robki ptaszcza zeliwiaka.

24 621.745.552.14 10 — 1-2.55
Prowadzenie pieca przechylnego opalanego mazutem.
,Conduite d’'un four basculant a mazout®. J. Inf. techn.
Ind. Fonderie, Nr €2, pazdz. 54, s. 7; 24 X 16 cm. 3 str.—
Szereg przepisow dla robotnika obsiugujacego piec
tego typu celem zapewnienia prawidlowego biegu pie-
ca i uzyskania dobrego wytopu.

35 621.745.34 : 621.745.31 : 621.745.542 IO — 1-2.55

Paschke F.: Zabezpieczenie zeliwiakow przed ulaty-
waniem iskier i popiolu. ,Schutzmassnahmen gegen
Aschen- und Feuerfunkenauswurf aus dem Kupol-
ofen‘. Giesserei-Praxis, t. 72, Nr 18, wrzes. 54, s. 349;
A4, 2,5 str., 2 fot, 2 rys. — Przeglad stosowanych
obecnie w odlewniach chwytaczy iskier. Omoéwiono
konstrukeje chwytaczy ,,mokrych‘ oraz bez stosowa-
nia wody. Artykul ma charakter informacyjny.

38 621.745.34 : 666.91 : 669.187.2 : 036.534 10 —1-2.55
Liobbecke E.: Wymurowanie zasadowych zeliwiakow.
Krytvezny przeglad literatury na temat obecnego sta-
nu rozwoju zasadowych i obojetnych materialow
egniotrwalych oraz ich zastesowania w zeliwiakach
z chlodzeniem i bez chiodzenia. ,Zustellung basischer
Kupolofen. Eine kritische Schrifttums iibersicht tiber
den Stand der Entwicklung basischer und neutraler
feuerfester Werkstoffe, ihre Verwendungsmoglichkeit
mit und ohne Kihlvorrichtungen in Kupolofen®. Gies-
serei, t. 41, Nr 19, wrzes. 54, s. 477; A4, 8,5 str., 4 fot,
6 rys., 5 wykr., 104 poz. bibl. — Podano dotychczasowe
do$éwiadczenia w stosowaniu réznych materialow na
wykladzine zasadowych zeliwiakéw. Omoéwiono wady
i zalety stosowania dolomitu stabilizowanego, magne-
zytu, szamoty oraz wytozenia weglowego. Podano row-
niez rézne rozwiazania konstrukcyjne chlodzenia ze-
liwiakéw. Zestawiono obszerna literature na temat
wykladziny zeliwiakow. Artykul zasluguje na uwage
polskich odlewnikow.

37 621.745.5 : 669.131.8 10 — 1-2.55
Emery L. E.: Kontrola topienia zeliwa ciagliwego.
,Malleable melting control“. Amer. Foundryman, t. 26,
Nr 4, pazdz. 54, s. 42; A4, 4,6 str, 4 fot, 7 tabl. —
Opis metod kontroli procesu topienia w zeliwiaku oraz
w piecu plomiennym. Gléwna uwage poswigcono me-
todom kontroli topienia w piecu ptomiennym. Podano
wzory kart topienia, kart napraw pieca oraz druki do

3



obliczania wsadéw zeliwiakowych. Opisano metode
kontroli zuzla w procesie topienia w piecu plomien-
nym. Artykul moze byé wykorzystany przez odlewnie
zeliwa ciggliwego, rozporzadzajace piecami plomien~
nymi.

38 621.745.552.3 : 669.13 IO — 1-255

Buchanan W. Y.: Przetapianie w zeliwiaku widéréw ze-
liwnych i staliwnych. ,,Cupola melting of cast iron
borings and steel turnings“. Amer. Fundryman, t. 25,
Nr. 5, maj 54, s. 127; 28 X 20 cm, 11 str,, 1 fot., 7 rys,
2 tabl. — Przedstawiono nomograficznie zasady zna-
nego od bardzo dawna sposobu przetapiania widréw
zeliwnyeh w zeliwiaku. W wyniku badan wtasnych
stwierdzono, ze przetapianie widréw w zeliwiaku wy-
maga pewnej adaptacii instalacji pieca oraz przygo-
towania materiatéw wsadowych.

621.746 WYPEENIENIE FORMY METALEM
Pomocnicze urzadzenia odlewnicze

39 621.746.55 : 532.51 : 621.744 IO — 1-2.55

Orfowa T.I.. Oscylegraficzna metoda pomiaréw szyb-
kodei nrzentvwn metain w formie odlewniczej. ,,Oscit-
lograficzeskij mietod izmierienja skorosti dwizenja
mietnlta  w litieinoi formie®“. Lit. Proizwod., Nr 7,
pazdz. 54, s. 25; 30 X 22 cm, 2,4 str, 3 rys., 5 wykr.,
1 tahl — Nowa metoda okre§la szvbkosci przemieszeza-
nia sie cieklego metalu w zalewanej formie, polega-
jaca na umieszczeniu szeregu drucikéw kontaktowych
potaczonvch z oscvlografem. Obwo6d zamyka przepty-
waijacy metal. W ten sposéb otrzymuje sie wykres
droga-czas. Ta metoda w pordéwnaniu z innymi ma
wiele zalet. Podano przvklady zastosowania tej me-
tody do okreslania onoréw ukt~du wlewowego i okre-
§lenia temperatury krystalizacji.

40 621.746.55 : 669.13 : 621.86.06 10 — 1-25.5

Szapiro Z. B., Nowak A. G.: Odlewanie zeliwnych kot
linowveh, | Otliwka czusunnvch kanatnveh rolikéw .
Lit. Proizw.. Nr 8. list. 54, s. 27; 30 X 22 cm, 0,7 str.,
5 rvs.. 1 tabl. — Technologiczna metoda umozliwiaja-
ca odlewanie bez wad zeliwnych két linowych o cie-
zarze do 110 kg i $rednicy do 700 mm. Zataczona ta-
bliea zawiera sklad uzytych mas formierskich i rdze-
niowych.

41 621.746 : 643.352:669.13 I O — 1-2:55

Myszkowskij A. S.: Wyréb naczyn zeliwnych. ,.Proi-
zwodstwo czugunnoi posudy“. Lit. Proizw., Nr. 7,
pazdz. 54, s. 6: 30 X 22 em. 2 str., 4 rys., 1 tabl. —
Nowa metoda odlewsania zeliwnveh garnkéw o po-
jemnosdci 3 litry z pokrywami. Odlewanie odbvwa sie
w metalowveh formach z rdzeniem piaskowym wil-
gotnvm. Formv z teco samego zeliwa co i naczvnia
o zawartodci 2.5-+-2.70/a krzemu, podgrzewane do tem-
peraturv powvzei 300°C, powleczone farba o skladzie
podanvm w tablicv. Gruboéé §cianki odlewéw od 2,5
mm. Sredni czas odlewania jednei sztuki 1,5—1,7 min.
Metoda wvm~ga stosowania zeliwiaka ze zbiornikiem
i mechanizacji operacii.

42 621.746 : 629.1.037.1 I0 — 1-255

Langham J. M.: Odlewanie §rub ckretowych. , Foun-
ding of marine propellers“. Foundry Trade J., t. 97,
Nr 1986, wrzes. 54, s. 343; 25 X 19 em, 5,5 str., 4 fot.,
4 rvs., 3 tabl. — Podano rozw6j konstrukeji érub okre-
towvch na przestrzeni lat 1891—1953, z uwzglednie-
niem roznych tvpéw zwiazanych z przeznaczeniem,
konstrukeia modeli, przebiegiem odlewania, oczyszcza-
niem, obrobka i wywazaniem. Podano réwniez szcze-

g6ty konstrukeyjne zwigzane z nastawieniem skrzydet
w Srubie.

43 621.746.5 : 629.1.037.1 IO — 1-255
Langham J. M.: Odlewanie Srub okretowych. Cze§é II.
»Founding of marine propellers. II“. Foundry Trade
J., t. 97, Nr 1987, wrzes. 54, s. 387; 25 X 19 cm, 7,7 str.,
11 fot., 5 rys. — W cze$ci drugiej artykutu opisano za-
gadnienie formowania i zalewania $rub okretowych
W sposéb szczegdlowy. Podano zasady wiasciwego roz-
planowania hali odlewniczej i celowego jej wyposa-
zenia. Przebieg topienia w piecach 15-tonowych opa-
lanych olejem. Na uwage zastuguje specjalnie opis for-
mowania, z uwagi na odpowiednie zilustrowanie tego
procesu.

44 621.746 : 629.1.037.1 I0 — 1-255

Langham J. M.: Odlewanie $§rub okretowych, ec. d.
»Foundry, of marine propellers“. Foundry Trade J.,
t. 97, Nr 1988, pazdz. 54, s. 413; 25 X 19 cm, 3,6 str.,
2 fot. — Ciag dalszy ze strony 394. Opisano sposébh
wybijania odlewu z formy po skrzepnieciu metalu,
oczyszczanie odlewu i jego wykanczanie oraz obrébke
mechaniczna. Przy dokladnym sposobie formowania
i stosowaniu precyzyinych modeli jest mozliwe pra-
wie zupele zlikwidowanie obrébki mechanicznej
skrzydet nawet przy wielkich jednostkach. Dyskusja.

669.13 ZELIWO
45 6€9.13.046 : 621.745.34 10 — 1-2.55

Fuklew W. A.: Przedmuchiwanie zeliwa tlenem
w zbiornikach o kilku wannach. ,Produwka czuguna
kistorodom w mnogowannych kopilnikach®. Lit. Proi-
zwod., Nr 6, wrzes. 54, s. 14; 30 X 22 cm, 2,8 str., 4 rys.,
2 tabl, 2 poz. bibl. — Urzadzenie pozwala na otrzy-
mvwanie zeliwa niskoweglowego (2,4-+2,6 C) o wy=-
sokim stopniu przegrzania (powyzej 1500°C). Zbior-
nik posiada 3 wanny, z ktérych pierwsze dwie prze-
dmuchiwane sa tlenem, za$§ trzecia stuzy jako wia-
$ciwy zbiornik zeliwa. Rozchdd tlenu wynosi od 4 do
10 m3%t w zalezno$ci od temperatury spustu zeliwa.
Ta metoda moze byé bardzo optacalna dla zakladéw
dysponujacych tanim, technicznym tlenem.

46 669.13 : 621.745.34 I0 — 1-255

Czyzewski M., Kalata Cz.: Otrzymywanie zeliwa ni-
skoweglowego w zeliwiaku. Metalurg. i Odlewn., Nr 1,
54, s. 87: 24 X 17 cm, 16 str.,, 4 wykr.,, 7 poz. bibl. —
Przeanalizowano koniecznag temperature przegrzania
zeliwa, zagadnienie naweglania zlomu stalowego
w szybie Zeliwiaka, wplyw sktadu wsadu metalowego,
wplyw jako$ci i ilodci koksu wsadowego, iloei dmu-
chu oraz konstrukcje zeliwiaka.

47 669.13 : 669.292 : 669.295 I0 — 1-255

Tytan i wanad w zeliwie. ,Le titane et le vanadium
dans les fontes“. Fonderie, Nr 99, kw. 54, s. 3910;
28 X 21 cm, 3 str, 1 tabl.,, 8 poz. bibl. — Tytan dziala
grafityzujaco zaréwno podczas krzepniecia zeliwa jak
i w czasie jego wyzarzania. Tytan w ilosci 0.1 do 0,29
Ti wprowadza sie do zeliwa w kadzi w postaci stopu
z zelazem i krzemem, w zeliwinku bowiem ulegtby
w przewazajacej czeSci utlenieniu. Wanad dziata sta-
biej odtleniajgco na zeliwo anizeli tytan, a poza tym
jest silnym stabilizatorem. Ponadto zmniejsza o ok.
20% roéniecie zeliwa w wysokich temperaturach, po-
woduje wzrost twardos$ci i wvtrzvmatoéci. Wanad
wprowadza sie do zeliwa w ilo$ci 0,2—0,3% V. Stosuje
sie takze zeliwo tytanowo-wanadowe, zawierajace
0,1—0,2% Ti oraz 0,2—0,3% V.
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CZASOPISMA NADESEANE ZAGRANICZNE

LITIEINOJE PROIZWODSTWO w zeszycie nr 8/54
zamieszczono m. in. nastepujace artykuly: A. P. Du-
tikow — ,,Zmniejszenie strat produkcyjnych przy wy-
topie stali“, B. M. Sieriedienko — ,Scieralno$¢ czesci
traktoréow i silnikdw wewnetrznego spalania, wykona-
nych z zeliwa wysokojakoSciowego®“, A. I. Szwedu-
now — ,,Kolejne odlewanie cze$ci w tej samej skrzyn-
ce formierskiej“, £. M. Postnow — ,Prébna produk-
cja odlewéw ze staliwa kwasoodpornego dla przemysiu
papierniczego®, N. M. Bodaszkow — ,Kaslinskie odle-
wy artystyczne“, W. P. Mizikin — ,,Obliczenie wodne-
go chlodzenia zeliwiakéw , N. G. G.rszowicz i M. P.
Simanowski — ,,Zjawisko krucho$ci w zeliwie wyso-
kojakosciowym*, A. A. Gorszkow i S. W. Wargin —
,Porowato§¢ gazowa .w odlewach ze stopéw aluminio-
wo-krzemowych*, J. A. Niechendzi i P. W. Sorokin —
,Wplyw temperatury formy i panujacego w niej ci§-
nienia na lejno$é¢ staliwa“, M. W. Szarow i B. S. Mo-
rozow -— ,,Chlorowanie stopéw magnezu‘, A. A. Swa-
rika — ,,Odlewanie tulei ze stopéw metali niezelaz-
nych na pneumatycznych maszynach odsrodkowych®,
N. I. Awerbuch i F. W. Miroszniczenko — ,,Odlewanie
polowy tarczy 10-metrowej karuzelowki“, W. S. Gak —
,Odlewanie w stosie kétek do plyt kuchennych®, D. M.

Nabrodow — ,,Odlewanie zeliwa do form metalowych*,
Z. B. Szapiro — ,,Odlewan’e zeliwnych két linowych*,
N. M. Kiriejew — ,Otrzymanie zdrowych odlewéw

z brazu aluminiowego AZ9-4“ A. N. Samojlow i 1. W.
Charin — ,,Z doswiadczen produkcyinych nad odlewa-
niem stopéw metali niezelaznych®, M. M. Kamski —
,Podstawa metalowa pod =zbiornik zeliwiaka“, L. G.
Passek — ,,Ogrzewacz elektryczny dla kadzi rozlewni-

czej“, K. E. Machorin — ,,Przyczynek do zagadnienia
produkeji termoantracytu odlewniczego*, £. M. Pie-
wznier — ,Recenzja o ksigzce B. M. Ksienofontowa pt.

,»,Odlewanie w prézni‘.

LITIEINOJE PROIZWODSTWO zeszyt nr 9/54 obej-
muje m. in. nastepujgce artykuly: S. A. Kaziennow —
,,O ustalaniu normatywéw na naddatki i tolerancje dla
odlewow precyzyjnych®, I. W. Kudriawcew i N. B. Ba-
ranowa — ,Wytrzymalo$¢ zeliwa sferoidalnego®,
M. O. Rabin i K. Z. Szepielakowski — ,Harto-
wanie powierzchniowe ferrytycznego zeliwa cig-
gliwego przy zastosowaniu nagrzewania pradem
o wielkiej czestotliwosci, I. W. Sadin — ,,O pie-
cach do wyzarzania zeliwa ciggliwego“, A. W. Lakie-
diemonski — ,,Piece do topienia metali z ceramicznymi
palnikami gazowymi do spalania bezplomiennego“,
W. T. Korowin — ,,Wielobiezna pionowa konwejerowa
suszarka dla rdzeni“, B. W. Stark i N. K. Niekrasow —
,»Wplyw stopnia utlenienia zeliwa na wynik modyfi-
kacji“, A. W. Borbow i S. T. Kisieliew — ,Budowa
ziarn na przelomach zeliw modyfikowanych i niemody-
fikowanych“, E. I. Jegorow i J. S. Romaszin — ,Za-
stosowanie komoérek fotoelektrycznych do metalogra-
ficznego badania zeliwa“, N. D. Wasiliew i O. G. Cze-
piel — ,,Odlewanie walcéw staliwnych®, S. M. Skoro-
dziewski — ,,Produkcja naczyn kuchennych na drodze
rozprasowywania cieklego metalu“, A. N. Antonow —
,,O najlepszych warunkach cieplnych przy wytopie
zeliwa w zeliwiaku ze zbiornikiem“, W. A. Graczew
i inni— ,Racjonalne odlewanie skrzynek formierskich®,
I. G. Konstantinow — ,,0 deszczowych ukladach wle-
wowych“, K. K. Asiejew — ,Odlewanie zeliwnych
korbowodéw dla silnikow*.

SLEVARENSTVI w zeszycie nr 12/54 znajdujemy
m. in. nastepujgce artykuly: A. PleSinger — ,Prace
Czechostowackiego Instytutu Odlewniciwa®, V. Baték
i V. Hru8ka — ,Do$wiadczenia z zastosowaniem goto-
wych tygli w piecach indukcyjnych wysokiej czesto-
tliwoséci®. R. Kamensky — ,,O rozpuszczaniu grafitu
w austenicie®, A. Zaludova — ,Do$wiadczenia z ana-
liza statystyczng proceséw technologicznych w odlew-
ni zeliwa“. Dzial ,Prace Instytutu Odlewnictwa CSR*
zawiera prace: L. Petrzela — ,,Masy formierskie z pia-
skiem kwarcowym dla form suszonych®.

HUTNICKE LISTY zeszyt nr 12/54 przynosi m. in.
nastepujace artykuty: L. Spatek — ,Oznaczania ga-
z6w w zeliwie przy pomocy topienia w prozni“, Z. Zi-
ka i L. Rockl — ,Spektrograficzna analiza jako$ciowa
zasadowych zuzli martenowskich*, F. Plzdk i B. Li-
zal — ,Spektrograficzne odznaczanie wegla w stali“,
L. Bezdek, D. Ruzitka — ,Badanie strukturalne izo-
termicznego rozpadu przechtodzonego austenitu pod
mikroskopem elektronowym', A. Dékanovsky —
,Przyczynek |do zagadnienia dyfuzyjnego odtleniania
koksem w piecu martenowskim®, J. Teindl — ,Przy=-
czynek do teorii powlekania metalicznego metoda
ogniowa®“, K. Mauer, L. Oppl — ,Przvczynek do
obliczania naturalnej wentylacji gorgcych hal fa-
brycznych“., Do powyzszego numeru dotgczono do-
datek pt. ,,Automatyzacja w hutnictwie®, ktéry jest
zbiorem referatéw wygloszonych na konferencji
o automatyzacji w hutnictwie, zorganizowanej przez
Akademie Nauk CSR w dniach od 4—6 pazdziernika
1954 r. w Liblicach. Zawiera on nastepujgce prace:
A. Forchtgott — ,,Zadania automatyzacji w hutnic-
twie“, J. Spal — ,,Automatyzacja procesow cieplnych
w wielkich piecach®, S. Cermoch — ,Samoczynne la-
dowanie wielkiego pieca“, V. Kldsek — ,Aparatura
dla automatyzacji w hutnictwie®, J. Stary — ,,Auto-
matyzacja proceséw cieplnych piecoOw martenowskich®,
J. Spal — ,,Automatyzacja proceséw cieplnych stalow=-
niczych i podgrzewczych z punktu widzenia projekto-
wania“, J. Petr —, Automatyzacja procesé6w mechanicz-
nych w walcowniach®, M. Vinopal — ,,Bezkontaktowy
pomiar grubo$ci blach przy pomocy promieniowania
rentgenowskiego*, J. Petr — ,Zr6dla energii promie-
niotwérczej przy bezkontaktowym pomiarze®, M. Krej=-
¢k — , Automatyzacja operacji kontrolnych w wal-
cowniach blach®, J. Gumanskij — ,Bezkontaktowy
pomiar grubo$ci przy pomocy promieniowania radio-
izopow*, J. Oppelt — ,,Sztuczne izotopy radioaktywne
i ich zastosowanie w przemy§$le, A. Kuhn — , Mozli-
wosci zastosowania izotopéw dla kontroli wylozenia
wielkich piecow®, Z. Burival — ,Kwantometry*,
Pravda — ,, Automatyzacja hutnictwa z rozwojowego
punktu widzenia®, J. Kretan — , Automatyczna ope-
ratywna ewidencja w hucie®.

ONTODE w zeszycie nr 12/54 znajdujemy m. in. na-
stepujgce artykuly: M. Cseh — ,Warunki wprowa=
dzenia produkcji zeliwa sferoidalnego®, czes¢ II (arty-
kul oparty na pracy: J. Piaskowskiego, Fateckiego,
C. Kalaty i K. Rutkowskiego), I. Gera — ,,Spos6b obli-
czania zapotrzebowania materiatléw w odlewni stali-
wa*, F. Varga i K. Janossy — ,,Badania nad kwaso=-
i lugoodpornoscig zeliwa modyfikowanego*, R. For-
bdth — ,Zastosowanie promieni’ podczerwonych do
suszenia w laboratorium hutniczym* (opis suszarki),
J. Ferenci — ,Zastosowanie i obliczanie nadlewow
przy odlewaniu staliwa“, B. Koros — Pél wieku we-
gierskich patentow odlewnmiczych®.

JOURNAL OF THE IRON AND STEEL INSTITUTE
zeszyt nr 12/54 obejmuje m.in. nastepujgce artykuty:
R. H. Hickley, A. G. Quarrell — ,,Grafityzacja stali
w temperaturach podkrytycznych®, P. R. Pollister —
,Niektére zagadnienia przemiany alfa-gamma zelaza
o wysokiej czystoéci®, L. F. Daws, R. D. Collins —
,Konwekcja a podgrzewanie ztomu“, K. Grjotheim —
»Termodynamiczne obliczenia stanéw réwnowagi zuz-
la“ Cze$é II: ,,Wplyw kationéw nie bioracych udziatu
w reakceji na stan rownowagi wymiany kationéow*, Ko-
mitet Metod Analitycznych — ,,Absorpcjometryczne
oznaczanie molibdenu w zeliwie i stali“, J. Taylor, J.
J. Stobo — , Reakcja siarkowa pomiedzy zuzlem wiel-
kopiecowym a metalem“, W. Jackson — ,Opalanie
piecow przechylnych zimnym gazem koksowniczym
i kreozotem smotowym*, F. J. Feltoe, P. M. Moreton —
,,Chiodzenie piecéow martenowskich woda o wysokiej
temperaturze za pomoca elementéw wytwarzajgcych
pareg®.



Cena zeszytu zt 6.—

PANSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNE

Nowosci Wydawnicze

DOMANSKI B. I.: Podstawy automatyki i telemecha-
niki. Ttum. z ros. Z. Szparkowski. 1954, s. 320, zt 52.—
(opraw.)

DXIANKOWSKI M.: Chemia techniczna organiczna.
1954, s. 174, z1 9.50 (opraw.)

GIERDZIEJEWSKI K., CHABOWSKI W.: Maszyny
formierskie. 1954, s. 228, zt 20.—

GODECKI M.: Ogélne podstawy bezpieczefistwa i hi-
gieny pracy w transporcie wewnatrzzakladowym.
Biblioteka Wykladowcy bhp. 1954, s. 55, zt 3.—

GRZEBALSKI C., KORPETTA S.: Oslony i zabezpie-
czenia przy maszynach i pedniach. Biblioteczka Wy-
ktadowcy bhp., 1954, s.. 51, zt 2.50

KRETZSCHMAR F. E.: Akumulatery kwasowe. Tium.
z niem. K. Appelt. 1954, s. 288, zl 15.— (opraw.)

LAZARIEW N. W.: Szkodliwe substancje w przemy-

§le. Tom 1. Zwigzki organiczne. Ttum. z ros. W. No-
wacki i Z. Kowalski. 1954, s. 566, zl 60.— (opraw.}

MAJEWSKI D.: Arytmetyka dla robotnikéw. 1954,
s. 172, zt 6.—

Maly poradnik mechanika. Nauki matem.-fizyczne
i ogblno-techn. Praca zbiorowa. Wyd. 3 cakowicie
przerob. i uzup. 1954, s. 792, zt 70.— (opraw.)

ROZANSKI W.: Obrébka cieplna stali. Biblioteka
Ochrony Pracy. 1954, s. 63, zt 3.— .

SOWINSKI L.: ZMIGRODZKA H.: Zagadnienia ochro-
ny pracy w ustawodawstwie polskim. 1954, s. 227,
zt 16.50

SZUMAN W.: Urzadzenia pomocnicze elektrowni cle-
plnych. Tom 1. Rurociggi i pompy. 1954, s. 431,
z} 16.50

SWIATEK J.: Pomoc przy obsiudze zeliwiaka. Seria

»Bede Fachowcem®. 1954, s. 47, zt 2.—

Wiadomosci o nowych ksigzkach technicznych, wydawanych przez Panstwowe Wydawnictwa Techniczne,
Wydawnictwo ,,Budownictwo i Architektura®, Wydawnictwo Gorniczo-Hutnicze, Wydawnictwo Przemy-~
stu Lekkiego i Spozywczego — podaje Biuletyn »Ksiazka Techniczna® dostarczany bezplatnie po zgloszeniu

odpowiedniego zapotrzebowania pod adresem:

PWT, Warszawa 10, Mazowiecka 4, skrytka poczt. nr 71

Do nabycia w ksiegarniach technicznych Domu Ksiazki i u kolporteréw zakladowych
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