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1 Maja w ostatnim roku Planu 6-leiniego

Tegoroczne $wigto 1 Maja, uroczyste Swieto pracy
i miedzynarodowej solidarnosci klasy robotniczej ob-
chodzimy w szczegdlnie uroczystym nastroju powazne-
go zmobilizowania naszych sit do wykonania zwycie-
sko ostatniego roku mnarodowego Planu 6-letniego,
planu rozbudowy przemystu.

Dlatego tez w okresie tym patriotyzm i ofiarnosé
mas pracujgcych przyoblekie sie w ksztalt wzmozo-
nego wysitku pracy, ktéremu na imie Czyn Pierwszo-
majowy.

Dziern 1 Maja byt zawsze i pozostal po dzis dzien
$wietem braterskiej solidarnosci proletariuszy wszyst-
kich krajéw. Ruch robotniczy walczyl pod sztandarem

internacjonalizmu od samego swego poczqtku. Pod tym .

sztandarem zatriumfowala Wielka Rewolucja PaZdzier-
nikowa i ten sam sztandar doprowadzit do zwyciestwa
'rgwolucje w Chinach i w krajach demokracji ludowej.

Niegasngce hasto miedzynarodowej solidarnosci
przy$wiecato kilku pokoleniom polskich rewolucjoni-
stéw. Dlatego tez dzisiaj kiedy budujemy w mnaszej
Ojczyénie socjalizm nie zapominamy o braciach ro-
botnikach w krajach kapitalistycznych, dla ktérych
wzmozony nasz wysitek pracy przyspieszy nadejScie
godziny wyzwolenia.

Pozycja krajéow obozu pokoju, Kkitorym przewodzi
niezwyciesony Zwigzek Radziecki, ulegla w ostatnich
czasach powaznemu wzmocnieniu przez zyskanie kil-
kuset milionéw podpiséw pod Swiatowym apelem Ra-
dy Pokoju oraz przez wspblne porozumienie na kon-
ferencji w Bandung krajéow azjatyckich i afrykan-
skich w walce przeciwko uciskowi kolonialnemu i ra-
sowemu, w walce o pokdj i niepodlegtosé narodéow.

Wzrost miedzynarodowej sily pokoju mie moze osta-
bié naszej czujnosci wobec stale wzmagajgcego sie na-
cisku gospodarczego i militarnego krajow imperiali-
stycznych, ktérych jedynym celem jest rozpetanie no-
wej wojny Swiatowej. Naszym udziatem w niedopusz-
czeniu do grofby wojny jest skupienie swych sit wo-

kot zadan Frontu Narodowego i zadan produkcuyjnych
roku 1955.

‘Specjalne tez zadanie spoczywa na inzynierach
i technikach, mistrzach i brygadzistach, racjonaliza-
torach i przodownikach pracy Cztonkach Stowarzy-
szenia Naukowo-Technicznego Odlewnikéw Polskich
w walce o realizacje plandéw produkcyjnych, plandéw
postepu techmicznego, o pelng realizacje podjetych
zobowiqzan pierwszomajowych, ktdére szereg naszych
kolegéw podjelo indywidualnie i zespolowo.

Akcja podejmowania zobowiqzan produkcyjnych
musi byé $mialo prowadzona dalej, gdyz zbyt powazne
stojg przed gospodarka zadania, zbyt wiele jest jeszcze
do zrobienia i do nadrobienia w realizowaniu uchwat
IT Zjozdu Partii zmierzajagcych do podniesienia stopy
Zyciowej poprzez obnizenie kosztow wlasnych produk-
cji. .

Zobowigzania te pod wzgledem swej wartosci powin-
ny byé odbiciem mnajzywotniejszych potrzed odlewni
i produkcji.

Kazdy zaktad pracy posiada swoje, jemu tytko wita-
$ciwe specjalne trudnosci czy stabe punkty. W jednym
wypadku bedzie tu chodzito o zlq gospodarke materia-
towaq, nieporzadek w magazynach i przy maszynach lub
urzadzeniach odlewniczych, w innym — o nadmierng
wceig2 jeszcze ilo§é brakéw, o oszczednosé materiatéw
opatowych i energii elektrycznej, jeszcze w innym
o zlg organizacje pracy i mieprzestrzeganie dyscypliny
technologicznej itd.

Na tych wlasnie trudnosciach, slabych punktach
skupi¢ musimy uwage cztonkéw naszego stowarzysze-
nia w Kolach Zakladowych STOP przez weciagniecie
szerokiego aktywu technicznego i robotniczego zakla-
du, aby wspdlny wysilek mas pracujgcych byl wyra-
zem naszego pokojowego budownictwa, wyrazem jed-
nodci catego narodu w walce o pokdj, o wykonanie
zadan ostatniego roku planu 6-letniego, o poprawe
warunkéw materialnych i kulturalnych ludzi pracy.

ZARZAD GELOWNY
STOWARZYSZENIA NAUKOWO-TECHNICZNEGO
ODLEWNIKOW POLSKICH
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MARIAN OLSZEWSKI

621.74.92 (Czyzewski)

Protesor Mikolaj Czyzewski i jego prace naukowe

W Krakowie, w dniu 1 grudnia 1954 roku,
zmarl w wieku lat 64, dr inz. Mikotaj Czyzew-
ski, profesor Akademii Goérniczo-Hutniczej kie-
rownik Kafedry Odlewnictwa tejze uczelni, or-
ganizator i pierwszy dziekan Wydzialu Odlew-
nictwa, przewodniczacy Stowarzyszenia Nau-
kowo-Technicznego Odlewnikéw Polskich, prze-
wodniczacy Rady Naukowej Instytutu Odlew-
nictwa, ofiarny i czynny dzialacz na polu dy-
daktycznym i naukowym, wychowawca i wier-
ny przyjaciel milodziezy, znakomity uczony
i wytrwaty badacz, autor wielu prac nauko-
wych, zastuzony i wieloletni pracownik AGH,
gotowy zawsze po$wieci¢ swe sily dla dobra
uczelni, szlachetny, uczynny i skromny czlo-
wiek o niespozytej energii tworczej, ktérej nie
zatracil niemal do ostatnich chwil swego zycia.

Profesor M. Czyzewski calg swa postawa udo-
wodnit wierno$¢ naukom technicznym i pracy
akademickiej. Po ukonczeniu bowiem Wydziatu
Chemicznego Politechniki w Kijowie wstepuje
na Wydzial Hutniczy Akademii Gorniczej w
Krakowie i, po jej ukonczeniu, nie opuszcza
nigdy mur6éw uczelni, lecz przygotowuje sie
w niej do samodzielnej pracy naukowej, ktora
w stosunkowo niedlugim czasie wydala tak
wielkie owoce. Przechodzgc przez wszystkie
szczeble stuzby akademickiej wykazal w ten
spos6b wierno$¢ swym zamilowaniom, wynie-
sionym z domu rodzinnego jeszcze we wczesnej
mtodosci...

Zmarty byt Swietnym eksperymentatorem,
projektowal, a czesto i sam budowat aparature
naukowo-badawczg, umial ja upraszczaé bez
szkody dla dokladno$ci pomiaréw i wykorzy-
sta¢ jak najbardziej wszechstronnie. W bada-
niach laboratoryjnych i przemystowych wyka-
zywal niebywala wprost wytrwato$¢, niespozy-
ta energie i niezachwiang wiare w ostatecznie
pomy$iny ich wynik; uzyskiwane przez niego
dane liczbowe odznaczaly sie wielkg rzetelno-
$cig naukowsg i precyzyjna.

Otrzymanym wynikom nadawal natychmiast
szate teoretyczng. Stad tez wszelkie jego prace
odznaczajg sie matematyczno-fizycznymi uog6l-
nieniami dostrzezonych zjawisk i dazno$cig do
unaukowienia rozwazanej dziedziny oraz sta-
wiania hipotez. Tym bardziej prace te przyczy-
nily sie do rozszerzenia naszej wiedzy technicz-
nej, byly i w dalszym ciagu beda niejednokro-
tnie drogowskazem dla kontynuatoréw jego
dziela.

Przedwczesna $émieré profesora nie zezwolila
na opublikowanie wszystkich prac, mimo to
opublikowany dorobek naukowy jest bardzo
duzy (46 pozycji) a dotyczy on mastepujacych
dziedzin:

1. *technologii ciepla i paliwa,

2. koksownictwa,

3. odlewnictwa,

4. innych dziedzin nauki i techniki.
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Profesor M. Czyzewski w pracach swych 1g-
czyt organicznie te dziedziny, tak, jak w sposéb
naturalny powigzane sg one ze soba w technice.

W krétkim zarysie postaram sie najwazniej-
sze z tych prac scharakteryzowaé¢ pod kagtem
widzenia wniesionego przez nie dorobku nau-
kowego.

1. Prace z dziedziny technologii ciepla
i paliwa

Prace te, prowadzone w Zakladzie Techno-
logii Ciepla i Paliwa AG, pozostajacym pod
kierownictwem prof. Romana Dawidowskiego
(zmart w r. 1952), obejmowaly szeroki zakres
zagadnien jak: nomografia procesu spalania
gazbéw przemysiowych, obliczenia wartosci opa-
towej paliw na podstawie ich sktadu chemiczne-
go, ocena wartoSci paliw, oraz obliczenia pro-
cesOw spalania. Praca poSwiecona tej ostatniej
dziedzinie pt. ,,Rozwiazanie zadan zwigzanych
ze spalaniem paliwa, potrzebnych do konstruo-
wania i projektowania piecéw przemystowych
(1930), byla jedyna w swoim rodzaju publika-
cja, ktora, zawierajgc 51 ulozonych i rozwigza-
nych przez profesora M. CzyiZewskiego zadan
z r6znych odcinkéw hutniczej praktyki pieco-
wej, spelnita bardzo duzg role w ksztalceniu
hutnikéw i do chwili obecnej nie stracila na
aktualnosci.

Wspélnie z profesorem Politechniki War-
szawskiej J. Czeczottem zajmowal sie¢ przez czas
pewien zagadnieniem ekonomicznego wyko-
rzystania wegla w parowozach, a wspélnie
z prof R. Dowidowskim — badaniami nad sa-
mozapalno$cig wegli polskich i ogniowa rafina-
cja soli kamiennej.

2. Prace z dziedziny koksownictwa

Zainteresowanie profesora M. Czyzewskiego
zagadnieniami koksowniczymi wyplywato nie-
jednokrotnie bezpos$rednio z prac wymienio-
nych powyzej. Nic tez dziwnego, ze jako temat
pracy dyplomowej obral on sobie projekt ko-
ksowni (1928). Prace te wykonat pod kierowni-
ctwem prof. R. Dawidowskiego, projektujac ko-
ksownie o produkcji 250.000 ton koksu rocznie
dla wegla gorno$laskiego w warunkach opala-
nia komoér gazem koksowym. Praca ta (niepu-
blikowana) wykonana na jednej z koksowni
gbérno$lgskich nasunela mu wiele interesuja-
cych tematéw do dalszych prac nad koksami
krajowymi. Dazgc konsekwentnie do jak naj-
bardzie] wszechstronnego o$wietlenia wlasno-
$ci kokséw krajowych metodg pordéwnania ich
wlasno$ci ze znanymi ze swych zalet niektéry-
mi koksami zagranicznymi przystapil do syste-
matycznej pracy na tym odcinku. Wynikiem te-
go byta obszerna publikacja pt. ,,Sklad i wtasno-
$ci koksow gornoslaskich® (1932), ktérg pdzniej
(1934) przedtozyl Radzie Wydzialu Hutniczego
Akademii Gérniczej w Krakowie jako prace



doktorska. Celem ostatecznym tej pracy bylo
udostepnienie w kraju danych liczbowych i me-
tod badan, mozliwych do zastosowania w prze-
mys$le polskim dla systematycznej kontroli wy-
twarzania koksu i dalszego doskonalenia tego
procesu, a tym samym uniezaleznienia sie kra-
ju od importu tego paliwa. Mozna o niej powie-
dzie¢, ze jest to praca pionierska, w ktorej ba-
dacz podal wiele witasnych metod badan (np.
oznaczania temperatury spalania koksu) i opra-
cowan teoretycznych. Stanowi ona, na réwni
z pracami 6wczesnego Chemicznego Instytutu
Badawczego w Warszawie, wielki krok naprzéd
w rozwoju metod badan koksu na odcinku mo-
dernizacji krajowego przemysiu kioksochemi~
cznego.

W 3 lata pdzniej, bo w r. 1935, opublikowat
bardzo wazng réwniez i dla odlewnictwa prace
pt. ,,Najkorzystniejsza wysoko$¢ warstwy stre-
fy i spalania koksu‘‘ (praca habilitacyjna). Zada-
niem pracy bylo ustalenie drogg do$wiadczen
i opartych na nich obliczen, jaka wysokos¢ war-
stwy koksu przy danych warunkach spalania
zapewnia maksymalng zawarto$¢ COz w spali-
nach, tj. najlepsze wykorzystanie ciepla. Jest
ona znacznym poszerzeniem prac wielu uprze-
dnich badaczy. W jej czesci pierwszej wykazatl
on drogg doswiadczalng, ze reakeja spalania C
zawartego w koksie jest praktycznie biorgc
reakcjg tylko powierzchniowg oraz, ze wpro-
wadzajgc pojecie predkosci liniowej spalania
sie ziarna paliwa (koksu, grafitu, wegla drze-
wnego) odr6zni¢ mozna w sposéb iloSciowy za-
chowanie sie tych paliw podczas ich spalania,
i wyprowadzil wzér na te predko$é¢, uzaleznia-
jac ja od temperatury spalania (zarzenia), tem-
peratury zaplonienia, ci$nienia, szybkoSci prze-

plywajacego powietrza i wlasnosci powierzch-

niowych koksu. Wychodzgc ze wzoru na te
predkosé liniows, opracowal wzory na objeto-
$ciowa 1 ciezarowg szybko$¢ spalania sie ziarna
paliwa.

W czesci drugiej autor zajal sie sprawg war-
stwowej szybkosci spalania koksu, wychodzgc
z bardzo oryginalnie wyidealizowanego sposo-
bu przedstawienia warstwy spalajgcego sie ko-
ksu, jako warstwy skladajgcej sie z ziarn upa-
lajgcych sie na podobienstwo stozkéw, skiero-
wanych wierzchotkami w strone doptywu po-
wietrza. Przy tych zalozeniach i odpowiednich
rozwazaniach teoretycznych autor dochodzi do
prostego stosunkowo wzoru na wspomniang
powyzej najkorzystniejszg wysokose. Wykazuje
_dalej, opierajac sie na swym wzorze, ze daje on
wyniki zblizone do wynikéw obliczonych na
podstawie wzoréw innych badaczy (Dawidow-
ski, Gramberg, Nusselt).

Wzér powyzszy profesor M. Czyzewski zasto-
sowal do obliczania wysokosci warstwy koksu
kotlinowego i wypelniajgcego w zeliwiaku. Jest
to wzoér bardzo cenny przy konstruowaniu zeli~
wiakéow. Rozwazajgc w oparciu o ten wzor sposo-
by prowadzenia zeliwiakéw, autor dochodzi do
wniosku, ze gorace zeliwo otrzymaé mozna na
kazdym gatunku koksu, o ile tylko zastosuje
sie odpowiednie warunki pracy zeliwiaka; w
dalszych swych pracach, jak sie przekonamy,

profesor M. Czyzewski po$wiecit sig idei prak-
tycznego sprawdzenia stosowalnos$ei tego wzoru
w przemysSle. .

Idac po tej linii zainteresowan opracowat
wspolnie z prof. A. Krupkowskim i M. Olszew-
skim nowa metode oznaczania reakcyjnosci ko-
ksu za pomocg tlenkéw metali (NiO), opartg na
poprzednich pracach prof. A. Krupkowskiego
nad redukcjg tlenkéw metali przy pomocy we-
gla. Praca ta przedstawiona na Miedzynarodo-
wym Kongresie Odlewnictwa w Polsce w r.
1938 wzbudzita duze zainteresowanie. Jest to
metoda stosunkowo prosta, zezwalajgca na od-
réznienie od siebie kokséw wielkopiecowych
(silnie reakcyjnych) od kokséw odlewniczych
(stabo reakcyjnych) i ujecie tych roéznic licz-
bowo.

Prof. M. Czyzewski byl, o ile mi wiadomo,
pierwszym w Polsce, ktéry rozpoczagl badania
mieszanek koksujgcych wediug metody L. M.
Sapoznikowa (1937—38).

Rowniez przed wojng przeprowadzatl badania
przemysltowe, majace na celu stwierdzenie przy-
datnosci do zeliwiakow kokséw specjalnych wy-
produkowanych przez koksownie ,Emma“
i ,,Debiensko®. Zywo interesowal si¢ réowniez
koksami tzw. syntetycznymi prof. W. Swieto-
stawskiego.

Wspoélpracujagc z Instytutem Metalurgii w
Gliwicach przeprowadzit z F. Byrtusem i Z.

lingiem proby koksowania mieszanek z dodat-
kiem wegli plomiennych (1952), a z O. Goszy-
kiem préby koksowania wegla z dodatkiem
pylu wielkopiecowego i rudy zelaznej (1947).

Zmarly profesor opracowal réwniez skrypt
pt. ,,Koksownictwo® (1947); przez diuzszy okres
czasu przedmiot ten wykladat na Akademii Gor-
niczo-Hutniczej w Krakowie.

3. Prace z dziedziny odlewnictwa

Prace te, majgce przede wszystkim charakter
badan przemystowych, profesor przeprowadzié
moégt gtéwnie dzieki $cistej wspédlpracy nauko-
wej z prof. Jerzym Buzkiem (zmart w r. 1939),
ktéry bedac roéwnoczesnie dyrektorem naczel-
nym Qdlewni Zeliwa w Wegierskiej Gorce, pa-
tronowal tym badaniom i sam niejednokrotnie
byl ich inicjatorem. Dzieki wspoélpracy obu
zwigzanych przyjaznig osobistg profesoroéw, po-
wstato wiele cennych prac naukowych, jak np.
,,Proby prowadzenia zeliwiaka na namiarach
o roznych wlasno$ciach fizycznych® (1936),
,Przetapianie otoczek zeliwnych w zeliwiaku‘
(1938) i ,,Stopien zgaru skladnikéw surdwki
w zaleznosci od wielko$ei kawalkéow wsadu‘
(Buzek. i Czyzewski, 1938). _

Te dwie ostatnie prace opublikowane w jezy-
ku polskim i niemieckim, zgloszone zostaly jako
polskie referaty oficjalne przez Stowarzyszenie
Odlewnikéw Polskich na Miedzynarodowy Kon-
gres Odlewniczy w Polsce (1938) i wywolaly
bardzo zywe zainteresowanie w$réd gosci za-
granicznych, echem czego bylo np. zamieszcze-
nie wynikéw niektérych badan przez E. Piwo-
warsky‘ego w jego znanym dziele pt. ,,Hoch-
wertiges Gusseisen‘ (1942, 1951).
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Roéwniez w Wegierskiej Gorce (przed wojng)
przeprowadzit on do$wiadczenia nad mozliwo-
$cig przegrzania zeliwa przez zastosowanie do=-
datkowych otworéw przedmuchowych w zeli-
wiaku nad otworem spustowym.

W roku 1939 profesor M. Czyzewski opubli-
kowal w czasopi$mie angielskim Foundry Trade
Journal artykut pt. ,,Optimum blast volume for
cupola practice®, ktory zgloszony zostal jako re-
ferat na Miedzynarodowy Kongres Odlewniczy
w Londynie {1939).

W artykule tym autor udowadnia na podsta-
wie badan praktycznych, przeprowadzonych
przez siebie w Weglerskiej Gorce siusznosé swe-
go wzoru na najkorzystniejszg wysoko$¢ war-
stwy strefy spalania (w odniesieniu do zeliwia-
ka) i wycigga wniosek, ze ,najkorzystniejsza
ilo$¢ powietrza dmuchu do zeliwiaka zalezy od
systemu i warunkéw pracy zeliwiaka, a zwiasz-
cza od wiasnos$cei koksu; wzrasta ona ze wzro-
stem. rozchodu koksu i zmniejszeniem jego spal-
nosci“.  Przy dobrych koksach odlewniczych
i zuzyciu ich w granicach 9--11%0, najkorzyst-
niejsza ilo$¢ dmuchu zgadza sie z liczbg podang
juz prawie przed 50 laty przez J. Buzka,
(100 m?3/m®min.).

Autor powoluje sie przy tym na krytyczng,
pozytywng ocene tego wzoru, przeprowadzong
na podstawie badan krajowych, wykonanych
przez K. Gierdziejewskiego.

W r. 1946 naktadem Polskiej Akademii Nauk
Technicznych prof. Czyiewski oglosit artykut
w jezyku anglelskim pt. ,,Confirmation of coef-
ficient of heat transfer in a cupola and time re-
quired to heat and melt the metal”. W artykule
tym podaje on opracowany przez siebie w opar-

- ciu o badania ruchowe nomogram do okreslania
wspoliczynnikéw przenoszenia ciepla w zeliwia-
ku, uzalezniajgc ich wielkoSci od predkosSci
i temperatury spalin, $rednicy zeliwiaka i réw-
noznacznej S$rednicy kanaléw przeptywowych
we wsadzie.

W artykule pt. ,,Szybkos¢ ogrzewania i topie-
nia metalu w zalezno$ci od warunkéw pracy
zeliwiaka® (1948) podaje autor dalsze wymiki
swych badan nad warto$cia wspélezynnika
przenoszenia ciepla w zeliwiaku, sposobem obli-
czenia czasu, potrzebnego do ogrzania kawatl-
kéw metalu do temperatury topliwosei, czasu
potrzebnego na stopienie kawalkéw ogrzanych
do tej temperatury oraz przyklady zastosowania
wyprowadzonych wzoréw w praktyce odlewni-
czej.

W r. 1950 oglosit prof. Czyzewski wazng prace
pt. ,,Przetapianie odpadkow stalowych na suréw-
ke syntetyczng w zeliwiaku pedzonym na we-
glu drzewnym*. Jest to praca zespotowa, wyko-
nana w Hucie Sosnowiec. Autor udowadnia, ze
przetapiajgc odpadki stalowe na weglu drzew-
nym w zeliwiaku otrzymaé mozna suréwke
syntetyczng o zawartosei 2,8-+3,7%0 C, a przez za-
stosowanie dmuchu podgrzanego do 300-+-350°C
mozna by bylo uzyskaé podwyzszenie zawarto-
Sci C w takiej suréwce do 4,1-+4,2%. Tych
ostatnich badan prof. Czyzewski nie zdazyl juz
przeprowadzi¢ z powodu trudnos$ci w budowie
odpowiedniego rekuperatora. Badania jednak
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w tym kierunku winny by¢ nadal kontynuowa-
ne. Doda¢ nalezy, ze wyprodukowang suréwke
zuzylo hutnictwo na odlewanie walcow.

W dalszych publikacjach powojennych, kté-
rych juz szczegoélowo nie bedziemy wymieniali,
prof. Czyzewski zajmowal sie w dalszym ciggu
zagadnieniami odlewniczymi, dotyczacymi glow-
nie pracy zeliwiaka (oszczednoscia koksu, szyb-
ko$cig jego spalania sie, predkoscig topienia
metalu; opracowal przy tym wlasny sposob
obliczania rzeczywistej iloSci powietrza dmuchu
doprowadzanego do zeliwiaka wychodzac z pew-
nych danych pomiarowych).

Moéwigc o specjalnym zainteresowaniu sie
prof. Czyzewskiego tematyky zeliwiakowg do-
da¢ nalezy, ze byl on inicjatorem badan nad
zeliwiakami wielorzedowymi z wodnym chio-
dzeniem wykladziny; w badaniach tych prze-
prowadzonych w Hucie im. B. Bieruta w Cze-
stochowie, Dolno$lgskich Zakladach Metalur-
gicznych w Nowej Soli n/Odrg i Odlewni Zeli-
wa w Wegierskiej Goérce bral niejednokrotnie
udzial osobisty, zbierajac cenny material do-
$wiadczalny do teoretycznego opracowania tego
zagadnienia, a przez zastosowanie odpowiednich
modeli laboratoryjnych nosit sie z zamiarem
jeszcze- wiekszego teoretycznego poglebienia
zjawisk, zachodzacych w takich zeliwiakach.

Wyniki pierwszego etapu tych prac zostaty
podane do wiadomos$ci w formie referatu wy-
gloszonego na Konferencji Naukowej w Insty-
tucie Odlewnictwa w Krakcwie przez Cz. Pod-
rzuckiego w styczniu 1955 r. — juz po Smierci
profesora.

Ostatnig za zycia profesora opublikowana po-
zycja byla praca ogioszona wspdlnie z doc. Cz.
Kalatg pt. ,,Otrzymywanie zeliwa niskoweglo-
wego w zeliwiaku® (1954). W pracy tej autorzy
omawiaijg wplyw réznych czynnikéw na nawe-
glanie zlomu stalowego we wsadzie metalo-
wym, jak zawarto$ci C w tym wsadzie, jakoSci
(reakcyjnosci) i rozchodu koksu wsadowego, ilo-
$ci powietrza dmuchu i konstrukeji zeliwiaka
i dochodza do wniosku o duzym praktycznym
znaczeniu, ze w wypadku $cistego przestrzegania
dyscypliny technologicznej, otrzyma¢ mozna
zeliwo ciekle niskoweglowe (s{3%0 C) o bardzo
waskim rozrzucie zawarto$ci C, a mianowicie
= 0,05%, a wiec zeliwo o ustabilizowanych
wlasno$ciach technologicznych, co ma bardzo
duze znaczenie zwlaszcza przy odlewach maszy-
nowych.

Syntezg wynikéw wieloletniej pracy nad teo-
rig i praktyka zeliwiakéw miata by¢ ksigzka pt.
., Zeliwiaki*; niestety nie danym bylo mu jej
dokonczyeé.

4. Inne prace

Profesor M. Czyzewski przeprowadzal rowniez
badania nad piecami szybowymi do wypalania
wapna, oraz prazakami do rud zelaznych; na
ten ostatni temat opublikowal jedng prace
(1946), oraz zaprojektowal dla kop. ,,Staszic‘
w okregu staropolskim prazak wraz z urzadze-
niami pomocniczymi dla prazenia syderytow
zanieczyszczonych pirytami. ’



Bral! réwniez czynny udzial w wielu innych
pracach -dla przemystu (orzecznictwa, eksper-
tyzy, rozjemnictwa, komisie itp.).

W szkolnictwie pracowal wykladajgc przed
ostatnig wojna w Panstwowej Szkole Goérniczej

go, oraz w r. 1952, druga, indywidualng, w dzia-
le nauki za osiggniecia w dziedzinie teorii pracy
zeliwiaka.

W roku za$ 1954 odznaczony on zostal Zlotym
Krzyzem Zastugi.

Profesor Mikolaj Czyzewski wéréd studentéw Wydzialu Odlewnictwa AGH podczas uroczysto$ci pierwszomajowych w r. 1952
w Krakowie

i Hutniczej im. Staszica w Dabrowie Goérnicze]
Technologie Ciepla i Paliwa oraz Koksowni-
ctwo, a w Szkole Przemystowej w Krakowie —
Termodynamike. W Akademii Gérniczo-Hutni-
czej w Krakowie, rozpoczgl dziatalno$¢ dydak-
tyczng od stazu asystenta; w ostatnim roku
swego zycia wykladal tu Odlewnictwo Zeliwa
Szarego.

Poza tym, po wojnie, byl organizatorem, wy-
kladowca wzglednie prelegentem na réznych
kursach doszkalania zawodowego dla robotni-
kéw i inzynieréw. Tak np. w r. 1946 zorganizo-
wal na zlecenie éwezesnego Ministerstwa Prze-
mystu wielomiesigczny kurs dla robotnikéw —
kandydatéw na palaczy piecéw wapienniczych.
Oprocz funkcji organizatora, pelnit on na tym
kursie, ro6wniez funkcje wykladajacego. Polska
Ludowa doceniajagc bardzo duzy i wytrwaly
wklad profesora M. CzyzZewskiego na odcinku
unaukowiania odlewnictwa i wprowadzania no-
wych metod produkecji odlewniczej przyznata
Zmarlemu dwie Nagrody Panstwowe: w r. 1951
Nagrode Panstwowa zespolowg III stopnia w
dziale postepu technicznego za wprowadzenie
do przemystu polskiego zeliwa modyfikowane-
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Zastosowania fotometru plomieniowego
w analizie metalurgicznej

Wstep. Zasady fotometrii plomieniowej — zakres sto-

sowalnoséci — wplyw warunkow — zastosowanie. Ana-
liza stopu lozyskowego — opis aparatu i metody. Za-
konczenie.

Wstep

Analiza metalurgiczna obejmujaca . badania
skladu chemicznego metali zelaznych, niezela-
znych oraz ich stopéw i rud, réwniez réznych
materiatow pomocniczych jak paliwo, topniki,
materialy ogniotrwate itp., postuguje sie¢ rézny-
mi metodami. Obok znanych klasycznych metod
analizy wagowej i miareczkowej stosowane sg
z powodzeniem metody fizyko-chemiczne. Ro-
sngce z kazdym dniem wymagania przemysiu
stawiaja przed laboratoriami nowe zadania od-
nosnie dokladnego i szybkiego wykonania ana-
lizy. Stad coraz to wieksze zainteresowanie me-
todami analizy spektralnej nalezgcymi do naj-
szybszych sposobéw analizy. ‘
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Zasady fotometrii plomieniowej

Analiza spektralna przy pomocy fotometru
plomieniowego polega na wzbudzeniu atomow
oznaczonego pierwiastka do wysylania przez nie
promieniowania charakterystycznego, ktoére na-
stepnie zostaje wydzielone selektywnie z pro-
mieniowania calkowitego za pomoca pryzmatu
lub filtra interferencyjnego, przepuszczajgcego
tylko waskie pasmo widma. Intensywnos¢ tego
charakterystycznego promieniowania jest pro-
porcjonalna do zawartoéci badanego skiadnika.

Wzbudzenie atoméw do promieniowania uzy-
skuje sie w fotometrze plomieniowym za pomo-
ca energii cieplnej, dostarczanej przez piomien
palnika, przy czym substancje badang doprowa-
dza sie do ptomienia w postaci mgly uzyskanej
przy uzyciu specjalnego rozpylacza umieszczo-
nego przed palnikiem. Jako paliwo (do palnika) -
stosuje sie rézne mieszanki: gaz $wietlny—po-
wietrze, gaz $wietlny—tlen, propan—tlen, ace-



tylen—powietrze, acetylen—tlen itp. Najcze-
ciej spotyka sie jednak palniki acetylenowe.

-Dla pomiaru intensywnos$ci promieniowania
charakterystycznego stosuje sie fotoogniwa se-
lenowe, fotokomérki oraz w pewnych przypad-
kach powielacze elektronowe [7]. Najczesciej
stosowane jest fotoogniwo selenowe, ktére po-
siada jednak powazne braki a mianowicie zracz-
na bezwladno$¢, zmeczenie oraz ograniczony
zakres widma.

W zasadzie przy pomocy plomienia mozna
wzbudzié do $wiecenia atomy wielu pierwiast-
kéw, wérod nich Cr, Mn, Fe, Zn, Cu, Ru, Pd,
Ag, Au, Pb i innych [8]. Praktycznie jednak
pierwiastki te oznacza sie raczej przy pomocy
spektrografu z uwagi na zbyt skomplikowane,
bogate w prazki widmo. Fotometr plomieniowy
stosuje sie gtéwnie do oznaczen Li, Na, K, Rb,
Cs, Mg, Ca, Sr, Ba.

Czuloéé iloSciowej analizy fotometrycznej jest
duza, a zakres stezeh oznaczanych pierwiastkow
_od tysiecznych cze$ei procentu do ponad 50%.
Jednakze najdokladniejsze wyniki uzyskuje sie
dla stezen niewielkich od 0,001--10%. Potrzeb-
ne iloseci roztworéw sa mate 1 wahajg sie w za-
lezno$ci od typu fotometru od 2--20 ml.

Analiza fotometryczna, tak jak z reguly cata
analiza widmowa, jest analiza poréwnawczag
i w szerokim zakresie postuguje sie wzorcami.
Roztwory wzorcowe powinny odpowiada¢ pod
wzgledem sktadu chemicznego jak réwniez wla-
snosci  fizycznych  analizowanym  prébom.
Wplyw jonéw pierwiastkéw nieoznaczonych na
charakter promieniowania jest duzy. Tak katio-
ny jak i aniony [2, 3, 4] maskujg albo wzmac-
niajg promieniowanie, stad mozliwo$¢ duzego
btedu. Wplyw obecno$ci jednego lub wiecej jo-
néw jest rézny i nie ma ogélnych zaleznoSci
pozwalajacych na teoretyczne wyeliminowanie
bltedéw. Pewne znaczenie posiada, miedzy inny-
mi, lepko$¢é analizowanego roztworu, ma onéa
bowiem duzy wplyw na szybko$¢ przeplywu
cieczy przez dysze rozpylacza jak réwniez na
wielko§é kropelek cieczy wprowadzanych do
palnika [5]. Trzeba wspomnie¢ réwniez o szkod-
liwym dzialaniu obecnych w roztworze sktad-
nikéw organicznych jak np. rozpuszezalnikéw,
ktére nalezy przed fotometrowaniem usungé.
Roztwory nie mogg zawieraé zanieczyszczen
mechanicznych. :

Duzy wplyw jondéw obecnych w roztworze,
a nie oznaczanych, moze by¢ cze$ciowo usunie-
ty przez zastosowanie metody wzorca wewnetrz-
nego, ktéra nie wymaga tak $cistego przestrze-
gania skladu wzorca. Pozwala to na wiekszg
elastycznoéé i zwieksza stosowalno$é tego sa-
mego wzorca do badania roztworéw o skladzie
doéé znacznie réznigcym sie od roztworéw
wzorcowych.

Schemat dziatania fotometru plomieniowego
pracujacego z filtrami przedstawiony jest na
rysunku 1.

Do niedawna fotometr pltomieniowy uzywa-
ny byl gltéwnie do analiz wody, réznych soli,
cieczy biologicznych, ekstraktéw roélinnych,
dalej przy analizie materialéw ceramicznych
[11], popiotéw itp. Obecnie fotometr znajduje

za granicg coraz czedciej zastosowanie do anali~
zy rud i mineratéw [6, 7, 9] a takze zeliwa [1],
stali i metali lekkich [10]. W kraju fotometr
plomieniowy nie wyszed! zasadniczo poza in-
stytuty naukowe, czy laboratoria rolnicze lub

" biologiczne, jednakowoz w poszukiwaniu szyb-

szych metod analitycznych, laboratorium Za-
kladéw Metalurgicznych w Poznaniu siegneto
po ten $rodek i z pomocg wyzej wymienionego
fotometru opracowalo szybkg metode oznacza-

Rys. 1. Schemat fotometru plomieniowego. 7 — Dolna czeSé
rozpylacza. 2 — Podlaczenie do sprezonego powietrza. 3 — Dy~
sza sprezonego powietrza. 4 — Dysza do roztworu. 5 — Goérna
cze§é rozpylacza. 6 — Soczewka skupiajaca. 7 — Uklad socze-
wek. § — Przeslona. 9 — Raczka do regulacji przestony. 70 —
Matéwka do regulacji plomienia. 77 — Fotoogniwo. 12 — Za-
mKkniecie. 73 — Migawka. 74 — Filtry. 75 — Palnik. 16 — Pod-
laczenie do acetylenu

nia wapnia i sodu w stopach tozyskowych, przez
co zapoczatkowalo wprowadzenie fotometrii
plomieniowej do naszego przemysiu ciezkiego.

Analiza stopu lozyskowego E-Ca

Stosowane dotychczas chemiczne metody
oznaczania sodu i wapnia w stopie tozyskowym
t.-Ca nie pozwalaja na szybkie wykonanie ana-
lizy, sa bowiem zbyt dlugotrwatle, szczegoélnie
oznaczanie wapnia. Wprowadzenie nowej foto-
metrycznej metody pozwolilo na skrécenie cza-
su lacznego oznaczania Na i Ca w jednej prébce
do 20 min. tj. okolo 10-krotnie w poréwnaniu
z metodg chemiczng, przy zatrudnieniu 1 pre-
cownika (nie wlicza sie tutaj czasu przygotowa-
nia wiérkéw i odwazania). Uzyskane dokladno-
$ci sa nie mniejsze niz przy stosowaniu metod
chemicznych. Czuloéé oznaczania odniesiona do
jednej podziatki skali galwanometru wynosi
dla Ca 0,02%0, dla Na 0,03%0. Metoda jest szcze-
gélnie korzystna w przypadku analiz masowych
np. przy kontroli topienia.

Opracowana przez nas metoda nie wymaga
usuwania jonéw pierwiastkéw nieoznaczonych
jak réwniez zasadniczego skladnika stopu jakim
jest ol6w. W trakcie przeprowadzania préb oka-
zalo sie, ze niewielka zmiana stezenia Pb oraz
stezenia kwasu w roztworze nie ma wiekszego
wplywu na wynik analizy. Zuzycie analizowa-
nego roztworu jest niewielkie.

Przy pracy - nalezy przestrzegaé ustalonych
wielkoéci ci$nienia, przestony itp. a takze wstep-
nego czasu na$wietlania fotoogniwa. Niezaleznie
od stalo$ci tych wszystkich parametréw obser-
wuje sie réwnolegle przesuniecie krzywych (na
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wykresie roboczym), co moze byé spowodowane
zmiang wilgotnosci i ciénienla powietrza, czulo-
§ci fotoogniwa itp. Stad zachodzi potrzeba
sprawdzania roboczego wykresu przy kazdej
serii analiz nawet w ciggu tego samego dnia.
Tablica 1

Poréwnanie wynikéw otrzymanych z analizy chemicznej
i fotometrycznej

Oznaczenie wapnia 1 Oznaczenie sodu
| | | |
Nr wedlug | wedlug | | wedlug | wedlug | ‘
réb analizy | analizy o | analizy | analizy | 2|
prevy chemi- i fotome- | réznica ; chemi- | fotome- | réznica
’ cznej trycznej | eznej | trycznej
|
1 0,75 0,69 —0,06 0,9 | 0,79 —0,11
2 0,69 0,64 —0,05 0,83 0,79 —0,04
i 3 0,96 0,99 40,03 | 0,82 0,79 —0,03
| 4 0,83 0,79 —-0,04 | 0,86 0,85 —0,01
| 5 0,68 0,73 40,05 | - 0,75 —
6 | 070 0,66 | —0,04 | — 0,7 | —
7 | 069 | 068 | —001 | 0,74 0,78 +0,04
8 | 071 | 068 ‘ —0,03 |
9 | 060 | 064 +4-0,04
L0 | 080 0,88 | 0,03
|11 0,70 | 071 40,03 i
| | 0,66 |
12 080 | 0,82 -0,04 |
| 0,75 | ‘
13 0,75 | 0,72 | 40,01 ’
| 0T | ; !
14 | 0863 0,58 | —0,03 | \
Looer | 062 | | |
] 5| 097 ’ 0,94 | —0,02 080 | 0,78 —0,02 |
1 |09 | 0m | 0,77 | ‘
| | i

Aparatura — W laboratoriach stosuje sig fo-
tometr plomieniowy produkeji NRD firmy
Zeiss, model III, ktérego zdjecie przedstawione
jest na rysunku 1 z 1 wymiennym fotoogniwem
selenowym i galwanometrem zwierciadiowym.
Z uwagi na niedogodno$¢ pracy z takim galwa-
nometrem (ustawianie w odleglosci 3 m od ska-

Rys. 2. Zdjecie fotometru

li) korzystano w opisanej pracy z galwanometru
zwierciadlowego o zwartej budowie, produkeji
CSR typ M-3, o czulosci maksymalnej 1,3
10—8A z regulacja czulo$ci. Fotometr wyposazo-
ny jest w 3 filtry o maksimum przepuszczalnosci
dla K-77004, Na-59004 i Ca-63004. Do apara-
tu dolgczone sg bardzo czule reduktory na spre-
zone powietrze i acetylen jak réwniez manometr
na sprezone powietrze (0,01 atn) i manometr
wodny do pomiaru ci$nienia acetylenu. Foto-
metr zaopatrzony jest w 2 komplety dysz
o $rednicy 0,4 i 0,6 mm do roztworu oraz ma-
téwke do kontroli wielkosci plomienia.
Przygotowanie roztwordw wzorcowych —
Wszystkie roztwory przygotowuje sie z odezyn-
niké6w o najwyzszym stopniu czystosci oraz wo-
dy destylowanej nie zawierajacej Ca i Na.
a. Roztwor Pb(NOs)s o zawartosci 100 g Pb
w 1 litrze lekko zakwaszony kwasem azo-
towym

b. Roztwér NaNOg o zawartosci okolo 10 g
Na w 1 litrze z czystego weglanu sodu
otrzymanego z kwas$nego weglanu przez
prazenie, zakwaszonego kwasem azotowym

c. Roztwér Ca(NOg)2 o zawartoscei okoto 10 g
Ca w 1 litrze.

Zawarto$¢ wapnia w roztworze sprawdzié
miareczkowo.

Roztwory wzorcowe syntetycznego f.-Ca za-

wierajgce w 1000 ml roztworu:
I. 0,10 g Ca+0,10g Na+20gPb =
= 0,50% Ca i 0,50° Na

I1. 0,15g Ca+0,15g Na+20gPb =
= 0,75%0 Ca i 0,75% Na

II. 0,20 g Ca+0,20 g Na+20gPb =
= 1,00°0 Ca i 1,00%0 Na

iv. 0,25 g Ca+0,25g Na+20gPb =
« = 1,25%9 Ca 1 1,259/ Na
(znak réwno$ci = oznacza procentowy sktad
roztworu w stosunku do 2 g odwazki analizowa-
nego stopu) przygotowuje sie z roztworéw pod-
stawowych (a, b, c). Doktadno$é roztworow
wzorcowych sprawdza sie przez analize prébki
stopu lozyskowego o znanej zawartosci Ca i Na.
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Rys. 3. Zalezno$¢ wychylenia galwanometru od ci$nienia
acetylenu

Ustalenie cisnienia acetylenu — W celu za-
pewnienia powtarzalnosci wynikéw i uzyskania
maksymalnej dokladnosci nalezy ustalié wiasei-
we ciSnienie acetylenu. Sposdéb postepowania
jest nastepujacy: przy wybranym ci$nieniu po-
wietrza (p) fotometruje sie roztwoér wzorcowy
(II) przy zmiennnych ciénieniach acetylenu
(Pac). Odezyty na skali galwanometru (W) nano-
si sig na o rzednych prostokatnego uktadu wspdt-
rzednych — na osi odcietych odklada sie cinie-
nie acetylenu. Przykladowy wykres podany jest
na rysunku 3. Jak wida¢ z wykresu dla Ca i Na
najkorzystniejsze warunki pracy sg przy
Pac = 25--30 mm SW, bowiem w tym zakresie
zmiana ci$nienia o 1+-2 mm SW tylko minimal-
nie wplywa na wychylenie galwanometru.

Wykres taki nalezy sporzgdzaé kazdorazowo,

-gdy przyjmuje sie inne ci$nienie sprezonego



powietrza, przy wymianie butli z acetylenem,
zmianie dyszy itp. Nie nalezy wybiera¢ zbyt
duzego ci$nienia sprezonego powietrza z uwagi
na mozliwoéé kondensacji mgty roztworu w dy-
szy acetylenowej, co powoduje zaburzenia w re-
gularnej pracy palnika. W podobnym przypad-
ku nalezy dysze wymontowa¢, przemy¢ i sta-
rannie wysuszyc.

Ustalenie roboczego wykresu — Do tego celu
stuzg wzorcowe roztwory syntetycznego ¥.-Ca.
Roztwory te fotometruje sie i odczytane wyehy-
lenia galwanometru nanosi na o§ rzednych —
na osi odcietych odklada sie procentowe zawar-
toéci Ca i Na. Przyklad roboczego wykresu po-
dany jest na rysunku 4.

W
p
120 7
100 ,/
& Na‘/
L~
N / / 7"/
W Lo |
20
1
020 040 060 080 190 120 o Ca,Na

Rys. 4. Wykres analityczny

Wykonanie oznaczenia — 2 g drobnych widr-
kow rozpusci¢é pod szkielkiem zegarkowym
w zlewce pojemnosci 150 ml w 6--8 ml HNOs
(1:1) przy stabym ogrzewaniu. Pod koniec roz-
puszezania dodaé¢ 5 ml HeCs (1:5), zdjac szkiel-
ko, optukaé je i ogrzewaé roztwoér dalej do za-
niku ciemnych czastek. Calo$¢ przenies¢ do
kolbki miarowej pojemnosci 100 ml, oplukaé
Scianki zlewki wodag, ostudzi¢ do temperatury
pokojowej i dopelni¢ woda destylowang do kre-
ski. Starannie wymieszaé¢ i fotometrowac robigc
kazdorazowo 2 odczyty. Réwnoczesnie z ozna-
czeniem Na i Ca w probce badanej przeprowa-
dza sie probe $lepa, celem kontroli czystosci od-
czynnikéw na obecnoé¢ Ca i Na.

Przyktadowe warunki fotometrowania:

ci$nienie sprezonego powietrza 0,30 atn
ci$nienie acetylenu 27 mm SW

Mgr inz. RYSZARD CHUDZIKIEWICZ
Zaktad Odlewnictwa Politechniki Slaskiej

Dwa sposoby mechanizacji

Trudnoéci mechanizacji formierni odlewni, w ktoérej
ciekly metal dostarcza sie okresowo. Sposoby mecha-
nizacji formierni odlewni staliwa. Przyklady rozwia-
zania transportu form przy pomocy woézké6w natoro-
wych dwuszynowych, platformowych 1 przeno$nikow
cztonowych piytowych oraz przenosnikow walkowych
grawitacyinych.

Do zaprojektowania odlewni staliwa potrze-
bny jest szereg danych, z ktérych najwazniej-
sze sa:

1. wielkoéé produkcji rocznej w tonach,

2. rozbicie produkeji na grupy ciezarowe oraz

podanie maksymalnego ciezaru - odlewu

érednica dyszy do roztworu 0,6 mm
przestona 40
czuloéé maksymalna galwanometru 1,3X1-8A
wstepne naswietlanie fotoogniwa 10 min.

Od otrzymanych odczytéw odjgé wychylenie
dla proby S$lepej i z wykresu znalezé procento-
wa zawarto$é Ca i Na w badanym stopie.

Zakonczenie

Jak wynika z przedstawionego powyzej krot-
kiego opisu fotometru plomieniowego, metoda
fotometryczna jest prosta, szybka i dokladna,
powinna wiec znaleZé coraz wigksze zastosowa-
nie w laboratoriach przemystowych. Korzysé
i oplacalno$¢ metod spektralnych jest bowiem
zupelnie oczywista, zwlaszcza przy analizach
seryjnych, dla biezacej kontroli produkeji.
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formierni w odlewni staliwa

i wymiaréow gabarytowych najwiekszego
odlewu, : -

3. rozbicie produkcji wedlug grup asortymen-
towych z podaniem skladu chemicznego
odlewdw, ich warunkéw odbioru itp.,

4, wielko$é serii produkowanych odlewow.

Na podstawie powyzszych danych projektant

musi zaproponowaé¢ nie tylko stopien -mecha-
nizacji odlewni, a zwlaszcza formierni, ale do-
konaé¢ takze doboru jednostek piecowych. Po-
niewaz to ostatnie zagadnienie w sposéb wybi-
tny wplywa na wyboér mechanizacji formierni

137



odlewni staliwa, rozpatrzymy go pokrétce. Ce-
- lem unikniecia nieporozumien zaznaczamy, ze
w tym miejscu rozwazamy zagadnienie dohoru
jednostek piecowych dla odlewni staliwa tylko
z punktu widzenia projektanta formierni.

W praktyce projektant ma do wyboru na-
stepujace piece: konwertor o bocznym dmuchu,
piece martenowskie i piece elektryczne.

Konwertery o bocznym dmuchu. Stal z kon-
wertoréow zawiera wieksze zawarto$ei fosforu
i siarki niz z innych piecéw, dlatego tez w wie-
lu wypadkach ze wzgledu na warunki odbioru,
nie mozemy stosowaé tej stali na odlewy, o ile
nie wprowadzi sie ulepszonych metod prowa-
dzenia procesu. Zastosowanie stali konwertoro-
wej ogranicza tez maksymalny ciezar odlewdw,
a to z dwéch powodow:

a. w odlewniach nie stosuje sie konwertoréw

o wiekszej pojemnosei niz , 2,5 t,

b. wykonanie ze stali konwertorowej odle-
wow skomplikowanych o ciezarez jedno-
stkowym powyzej 1 t przedstawia duze

- trudnoéci.

Do niewatpliwych zalet konwertoréw waz-
nych dla projektanta nalezy to, ze zainstalowa-
nie w odlewni tych piecéw zapewnia formierni
czesta dostawe cieklego metalu, tj. co 20--30
minut przy ruchu jednego konwertora.

Piece martenowskie. Obecnie nie buduje sie
ze wzgledéw ekonomicznych piecéw martenow-

skich o pojemno$ci mniejszej niz 6 t. Piec o po-

jemnoscei 6 t dostarcza okoto 7000 t stali cieklej
rocznie. W odlewni nie mozna =zainstalowaé
tylko jednego pieca, poniewaz w czasie kilka-
krotnych w roku remontéw, ktére trwaijg okolo
dwéch tygodni, odlewnia bylaby pozbawiona
ciektego metalu. W odlewni nie posiadajgcej
innych piecéw trzeba zaprojektowaé przynaj-
mniej dwa piece martenowskie oraz — ze wzgle-
du na konieczno$é pelnego wykorzystania pie-
cow i w zwigzku z tym ich pracy na trzy zmia-
ny — trzeba przewidzieé¢ albo zalewanie formy
na trzy zmiany, albo produkcje na trzeciej
zmianie wlewkéw, co zmusza do zaplanowania
dodatkowych powierzchni. Poza tym trzeba sie
liczyé z tym, ze w czasie kapitalnego remontu
jednego pieca, odlewnia bedzie otrzymywala
zaledwie 50%0 normalnej iloci cieklej stali.
Z pieca martenowskiego o poiemnosci 6 t otrzy-
mujemy ciekla stal nie cze$ciej jak co 5 go-
dzin. a przy réwnoleglej pracy dwdch piecow
produkuiacych te samag stal co 2,5--3 godzin.

Piece elektryczne. Przy projektowaniu tulko-
wych piecéw elektrycznych o pojemnoéci do
5 t. przyjmuie sie wedtug L. I. Fantalowa na-
stepujace iloSci wytopéw na dobe:

1. w kwasnym piecu przy pracy na dwie
zmiany 56 wytopéw, — na trzy zmiany
89 wytopéw, '

2. w zasadowym piecu przy pracy na dwie
zmiany 4 wytopy, — na trzy zmiany 67
wytopdw.

Poiemnos$é pieca okreSlona jest przez ciezar
najwiekszego odlewu i warunki techniczno-eko-
nomiczne. Stosowanie, celem zwiekszenia cze-
stotliwoéei wytopdw wiekszej iloSci mniejszych
piecéw zamiast mniejszej ilodci wiekszych jest
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nieekonomiczne z uwagi na zwigkszony rozchéd
energii elektrycznej oraz wzrost kosztéw robo-
cizny i urzadzen. U nas w kraju pracujemy na
zasadowych piecach elektrycznych i w korzyst-
nych warunkach projektant formierni moze li-
czy¢ na otrzymywanie cieklego metalu z je-
dnego pieca co 4-+5 godzin.

W wiekszosci odlewni zeliwa piecem, ktéry
dostarcza ciekly metal i to w spos6b ciagly, jest
zeliwiak. Jezeli zaréwno wielko$¢é odlewni jak
i wielko$¢ wykonywanych serii!) sg dostatecz-
nie duze, to w odlewni zeliwa zaprojektujemy
przenosnik odlewniczy (przeno$nik czlonowy
wozkowy okrezny jedno- lub dwuszynowy), kto-
ry przenosi formy od formierek do stanowiska
zalewania, gdzie moga by¢ zalane w sposob
ciggty. Projektant odlewni staliwa znajduje sie
w trudniejszej sytuacji, gdyz z powodéw uprze-
dnio wymienionych, nie moze on liczyé na do-
starczanie metalu w sposéb ciggly, a tym sa-
mym nie moze projektowaé przenoénika odle-
wniczego 1 musi szukaé innego rozwigzania.

Istniejg praktycznie dwie drogi rozwigzania
powyzszego zagadnienia:

1. przez zwiekszenie ilo$ci jednostek pieco-
wych lub przyjecie specjalnego procesu
otrzymywania cieklego metalu, zwiekszy¢
czestotliwo$é wytopéw tak dalece, aby mo-
zna bylo przyja¢, ze ciekly metal prakty-
cznie dostarczany jest w sposéb ciagly;
w takim przypadku zastosujemy w odle-
wni przeno$nik odlewniczy.

2. przez zastosowanie specjalnego sposobu
mechanizacji formierni umozliwimy przy
ciggltej pracy maszyn formierskich maga-
zynowanie form od wytopu do wytopu.

Pierwszy sposéb z zastosowaniem . procesu
triplex (Zeliwiak. konwertor, piec elektryczny)
projektuje sie w bardzo duzych, calkowicie zme-
chanizowanych (z przeno$nikiem odlewniczym)
odlewniach staliwa o dobowym zapotrzebowa-
niu cieklej stali 400600 ton. Wyposazenie pie-
cowe takiej odlewni sklada sie z czterech zeli-
wiakéow o wydajno$ci po 1520 t/godz., czte-
rech konwertoro6w o pojemnodci 46 t i od
sze$ciu do o$miu piecéow elektrycznych o poje-
mnosci po 5510 ton.

W matych i érednich odlewniach projektuje-
my mechanizacje formierni z mozliwoscig skla-
dowania form gotowych do zalania. Ten spos6b
mechanizacji odlewni musi zado$é uczyni¢ na-
stepuiacym warunkom: ,

1. Maszyny formierskie pracuja bez przerw.

2. Formiernia posiada urzadzenia i powierz-
chnie, pozwalajace na zmagazynowanie
ilosci form odpowiadajacej pelnej produk-
cji maszyn formierskich za okres od jedne-
go wytopu do drugiego plus za okres sty-
gniecia przecietnego odlewu.

1) Wedlug danych Giproawtoproma zainstalowanie w odle-

wni przenoénika odlewniczego jest usprawiedliwione w wy-
padku lekkich i $rednich recznych form przy minimalnej ilo-

$ci 100200 form na godz., w wypadku ciezkich recznych ilek- -

kich suwnicowych form przy iloéci 100--125 form na godz.,
w wypadku $rednich suwnicowych form przy ilosel 100 form
na godz., w wypadku ciezkich suwnicowych form przy iledci
nle mnief niz 30 form na godz.



To ostatnie podyktowane jest tym, ze
odlew6éw nie mozna wybija¢ zaraz po za-
laniu. Pierwsze skrzynki formierskie po-
wrécg z powrotem do maszyn po wybiciu
pierwszych odlewow.

3. Wybijanie odlewéw dokonuje sie niezale-
znie od formowania. .

Sposobow mechanizacji formierni odlewni.
w ktorej ciekly metal dostarcza si¢ okresowo.
jest tak duzo, ze nie spos6b omoéwi¢ ich w ra-
mach krotkiego artykulu. Wszystkie rozwigza-
nia daja sie sprowadzi¢ do dwoch zasadniczych
typow:

1. Typ plerwszy, w ktérym za Srodek do
transportu form przyjeto przenos$niki
walkcwe (beznapedowe, grawitacyjne).

2. Typ drugi, w ktérym formy przenosi sie
wozkami natorowymi, platformowymi.

Mozliwe s3g takze rozwiazania, bedace kombi-
nacjg obydwu typéw. Nalezy w tym miejscu
podkresli¢, ze wszystkie stosowane rozwigzania
niewatpliwie ustepujg systemowi mechanizacji
transportu form przy pomocy okreznego prze-
nos$nika odlewniczego.

Zesp6l projektantéw, jednego z krajowych
biur projektowych, w skiad ktérego wchodzit
i autor niniejszego artykulu, zaproponowatl dla
pewnej odlewni staliwa wyposazonej w 5—6

tonowe lukowe piece elektryczne, dwa sposoby

mechanizacji formierni. Schematy ideowe tych
sposobow zostang szczegbélowiej omowione DoO-
nizej.

Dla formierek pneumatycznych wsttzgsowo

prasujgcych (maksymalny wymiar skrzynki
formierskiej 570°<720 mm) zaprojektowano
platformowe, natorowe woézki dwuszynowe

Rys. 1. Woézek natorowy, platformowy do transporiu skrzynek
formierskich. 7 — staliwna no$nia (platforma), 2 — wystep
_ do zaczepienia pazura popychacza

(rys. 1). Na wozku takim forma przesuwa sie
od chwili zaformowania az do wybicia. Naste-
pnie wozki stuza do transportu pustych skrzyn
formierskich od rusztu wstrzgsowego z powro-
tem do maszyn formierskich. Rysunek 2 ilu-
struje usytuowanie poszczegélnych urzadzen.
Tory, ponumerowane na rysunku od 1--7 umie-
szczone sg w ten sposéb, ze gltéwka szyny znaj-
duje sie réwno z poziomem podlogi odlewni.
Kolejno$é czynnosci jest nastgpujaca: Formierz
obslugujacy formierke 1 =zdejmuje recznie
z wozka, znajdujacego sie w punkcie A, gérng
skrzynke formierska. Po uruchomieniu odpo-
wiedniego zaworu przenosnik plytowy 8 prze-

suwa sie 'w kierunku wskazanym strzatkg tak,
ze wozek z dolng skrzynkg formierskg znajdzie
sie w punkcie D. Przenosnik 8 posiada naped
pneumatyczny, skok cylindra jest réwny odle-
glo$ci miedzy osiami toréw. Formierz formierki
2 zdejmuje z wozka skrzynke i formuje dolng
cze$é formy. Formierz 1, po zaformowaniu gor-
nej czesci formy, zdejmuje ja z maszyny przy
pomocy podnosnika 3 i po odwréceniu kladzie

Rys. 2. Mechanizacja formierni przy pomocy wézkéw natoro-

wych i przeno$nikéw eczlonowych. 7, 2 — maszyny formierskie;

3, 14,5, 6,7 = dzwigniki (podno$niki) pneumatyczne; §, 9 —

przenos$niki cztonowe, plytowe; 70 — przenoSnik walkowy, gra-

witacyjny; 77 — po6lka na rdzenie; 72 — popychacze pneuma-

tyczne; 3 — ruszt wstrzasowy; 14 — przenosnik taSmowy do
wybitej masy; 75 — woézki do form

ja na przenosnik watkowy 10 w punkcie B. Prze-
no$nik waltkowy usytuowany jest ponad po-
wierzchnig podlogi tak, ze pod nim swobodnie
mozna przesuwaé¢ wozki ze skrzynkami for-
mierskimi. Przenos$nik 10 jest pochylony pod
katem kilku stopni, tak ze forma pod wilasnym
ciezarem przesuwa sie -z punktu B do C.
Formierz 2 wykonang dolng czeé¢ formy pod-
no$nikiem 4 zdejmuje z formierki i po odwro-
ceniu kladzie na wozek znajdujacy sie w punk-
cie D, lub juz nawet w punkcie E. Nastepnie
do dolnej czesci formy wklada sie rdzenie. Do
sktadania form stuzy podno$nik pneumatycz-
ny 5. Skladanie formy odbywa sie w punktach
E lub F (lub nawet w punkcie D). Woézek z go-
towa forma spycha sie nastepnie na dowolny
tor. Do tego celu sluza umieszczone pod podioga
popychacze pneumatyczne 12. Jeden popychacz
obstuguje dwa tory. Nad powierzchnig podtogi
wystajg tylko dwa pazury popychacza, ktore
zaczepiaja w oOdpowiednie wystepy wozkow
i w ten sposob przesuwaja je w kierunku wska-
zanym na rysunku strzatkami. Zdolno$¢ ma-
gazynowania gotowych do zalewania form okre-
slona jest iloscig wozkow, jakie mozna ustawi¢
na torach od nr 2 do nr 7. Formy po zalaniu
i koniecznym ostygnieciu spycha sie na prze-

139



nosnik czlonowy 9, ktéry z kolei przesuwa je
do punktéw oznaczonych na rysunku literami
G i H. Do obstugi rusztu wstrzgsowego 13 stuzy
podnosnik pneumatyczny 6. Po wybiciu odlewow
z form, skrzynki ustawia sie na wozki, ktore
recznie torem nr 1 przesuwa sie do formierek.
Tor nr 2 moze stuzy¢ -— w zalezno$ci od potrze-

by — albo do magazynowania gotowych form,.

albo — gdy tor nr 1 jest pelny — do trans-
portu woézkéw ze skrzynkami do formierek.

doczny jest sposéb transportu woézkéw przy po-
mocy popychacza pneumatycznego.

W projektowanej formierni wprowadzono w
czyn zasade, ze kazde stanowisko pracy posia-
da wilasne urzadzenie dzwigowe.

Organizacje pracy odlewni o mechanizacji
formierni przy pomocy wo6zkéw najlepiej obra-
zuje wykres przedstawiony na rysunku 4. Wy-
kres ten opracowano, przyjmujac nastepujgce
zalozenia:
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Rys. 3. Usytuowanie formierek i przenosnika czlonowego ply towego. Oznaczenie jak na rysunku 2; 16 — przenoSnik tas-

mowy do usuwania masy spod formierek

Obsluga ‘opisanej instalacji sklada sie z pie-
ciu os6b: dwoch formierzy, jednego skladacza
form i dwéch robotnikéw przyuczonych, ktorzy
dozorujg transport wozkow, wybijaja odlewy
i pomagajg przy zalewaniu form.

Przeno$nik 8 sterowany jest ze stanowiska
znajdujacego sie obok maszyn formierskich.
Przeno$nik 9 sterowany jest ze stanowiska, znaj-
dujacego sie obok rusztu wstrzgsowego. Popy-
chacze 12, w zaleznosSci od potrzeb, moga byc¢
sterowane albo ze stanowiska przy formierkach,
albo przy ruszcie wstrzgsowym.
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Rys. 4. Wykres ilustrujacy organizacje pracy formierni zme-r

chanizowanej wedlug schematu przedstawionego mna rysunku 2

Celem pelniejszego zilustrowania opisanego
powyzej sposobu mechanizacji, pokazano na ry-
sunku 3 szezegdly usytuowania formierek. Na
rysunku tym nalezy zwrdci¢ uwage na sposéb
zainstalowania podnos$nikéw pneumatycznych
oraz na usytuowanie przeno$nika walkowego do
gérnych cze$ci form. Na przekroju Y—Y wi-
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1. wydajno$¢ maszyn wynosi 40 form/godz.,

2. na skladzie gotowych form mozna ustawic
pieciogodzinng produkcje maszyn formier-
skich, :

3. minimalny czas od zalania do wybicia

formy wynosi 45 minut,

4. formiernia otrzymuje ciekly metal co 4 go-

dziny,

5. wydajnos¢ rusztu wstrzgsowego wynosi 60

form/godz.

Z wykresu tego dla kazdej chwili czasowe]
mozna okre$li¢, ile form gotowych jest do zala-
nia, ile zalano i ile wybito. Dla przykiadu wy-
kre$lono fe wielko$ci dla széstej godziny pracy.

Omoéwiony powyzej sposéb mechanizacji for-
mierni przy pomocy wozkéw 1 przenosnikéw
cztonowych stosuje sie przy matych formier-
kach o duzej wydajnosci. Sposobu tego nie po-
leca sie przy wiekszych maszynach formier-.
skich, a to z nastepujgcych powodow. Wigksze
maszyny formierskie odznaczaja sie z reguly
mniejsza wydajnoscig. Zastosowane w tfakim
wypadku przenoéniki czlonowe bylyby ciezkie
i kosztowne, stopien ich wykorzystania bylby
bardzo maly. Dlatego przy wigkszych maszy-
nach formierskich nalezy uznaé¢ za korzystniej-
szg mechanizacje transportu form przy pomo-
cy przeno$nikéow waltkowych (beznapednych,
grawitacyjnych). Dla przykladu na rysunku 5
pokazano sposéb mechanizacji transportu form
$rednio ciezkich formierek z przerzucanym
stolem. Sposéb ten zaprojektowano dla jednej
z krajowych odlewni staliwa.

Puste skrzynki do formierek dostarcza sie
przenosnikiem nr 10. Na formierce 1 formuje
sie dolng czesé formy, na formierce 2 — gbérna.



Do form przesuwajacych sie pod wilasnym cie-
zarem na przenosniku nr 1 wstawia sie rdzenie.
Do skladania form stuzy zuraw wolnostojacy, ze
zmiennym zasiegiem i1 napedem pneumatycz-
nym 5. Zlozone formy przesuwa sie na wozek
8a i nastepnie spycha na jeden z przeno$nikéow
watkowych od nr 3 do nr 8. Zalewanie form
odbywa sie na przenos$nikach watkowych. Za-
lane formy po ostygnieciu za posrednictwem
woézka 8b transportuje sie do rusztu wstrzgso-

Rys. 5. Mechanizacja transportu form przy pomocy przenos-
nikéw walkowych (grawitacyjnych). 7, 2 — formierki z prze-
rzucanym stolem typu Herman 3000; 3, / — zurawie stale
przyScienne, stupowe, ze zmiennym wysiegiem i napedem pneu-
matycznym; 5 -— zuraw wolnostojacy stupowy 2z napedem
pneumatycznym i zmiennym wysiegiem; ¢ — dzwignik (pod-
no$nik) pneumatyczny przesuwny; ; — poilka na rdzenie;
8§ — wozek natorowy z noénia stanowiaca odcinek przeno$nika
walkowego; 9 — ruszt wstrzasowy

wego 9, gdzie odbywa si¢ wybijanie. Puste
skrzynki przy pomocy przesuwanego dzwigni-
ka pneumatycznego 6 ustawia sie na przenos-
niku waltkowym nr 9 i stamtad poprzez woézek
8c przesuwa sie na przenos$nik nr 10. Wszystkie
operacje transportowe, to jest przesuwanie form
po przeno$nikach watkowych, dokonuje sie
recznie. ‘
Przeprowadzajgc poréwnanie wyzej opisa-
nych sposobdéw mechanizacji formierni z me-
chanizacjg transportu form przy pomocy prze-
no$nika odlewniczego poziomo zamknietego.
Stwierdzimy, ze por6wnanie to wypada na ko-
rzy$¢ przenoénika odlewniczego, przy kiérym
nie sg potrzebni robotnicy do przesuwania wo6z-
koéw czy form, oraz ktéry umozliwia zalewanie
form na jednym stanowisku i stygniecie odle-
wow w tunelu, z ktérego wnetrza mamy moz-
no$¢ usungé spaliny przy pomocy ekshausto-
réw. Tych zalet nie wykazujg wyzej opisane
obydwa sposoby mechanizacji formierni. Za-

lewanie odbywa sie na duzej powierzchni; usu-

niecie gazow wydzielajacych sie z form po ich
zalaniu przedstawia w obydwu wypadkach du-
ze trudnosci, a w spos6éb ekonomiczny w ogoéle
przeprowadzi¢ sie nie da. Jedynag zaletg, dla
ktorej obydwa sposoby mechanizacji formierni
znalazly zastosowania w praktyce, jest mozli-
woé¢ skladowania gotowych form, co ma zasa-

dnicze znaczenie w odlewniach staliwa, gdzie
nie otrzymujemy cieklego metalu w sposéb
ciagly.

Poréwnujac natomiast miedzy sobg opisane
powyzej metody mechanizacji formierni doj-
dziemy do wniosku, ze sposéb pierwszy to jest
przy pomocy wozkéw i przeno$nikéw czlono-
wych jest lepszy z nastepujgcych powodow:

a. ilo$é¢ czynnosci transportowych, ktére trze-

ba wykona¢ recznie jest tu mniejsza niz
w wypadku drugim. Czynnosci te sprowa-
dzaja sie do recznego przesuwania woz-
kow z pustymi skrzynkami od rusztu
wstrzasowego do formierek;

b. sposob ten pozwala na obstuge formierek
o duzej wydajno$ci. Zastosowanie ukladu
z przeno$nikami watkowymi do formierek
o duzej wydajno$ci wymagatoby =zatru-
dnienia do przesuwania form znacznej li-
czby robotnikéw pomocniczych;

c. wozki calkowicie osloniete staliwng (no$ng)
platformg, sg malo czule na ewentualne
uszkodzenie rozpryskami cieklego metalu,
ktére to zjawisko w mniejszym lub wiek-
szym stopniu ma miejsce przy zalewaniu
form. W czasie zalewania form na przeno-
¢énikach grawitacyjnych rozpryski ciekle-
go metalu czesto uszkadzajge walki;

d. transport form na woézkach jest spokoj-
niejszy niz na przenosnikach walkowych;
ilo$é brakéw wywolanych uszkodzeniami
form w czasie jej transportu jest mniej-
sza przy woézkach niz przy zastosowaniu
przeno$nikéw watkowych;

e. przy zalozeniu dostatecznie duzej wydaj-
no$ci formierek (powyzej 30 form/godz)
koszty zar6wno inwestycyjne jak i eks-
ploatdcyjne sa mniejsze przy transpor-
cie form wozkami niz przy transporcie
na przenosnikach watkowych.

Opisane dwa przyklady mechanizacji for-
mierni odlewni staliwa nie wyczerpujg wszyst-
kich mozliwosci rozwigzania tego problemu,
wskazujg tylko one, ze nawet w trudnych wa-
runkach pracy odlewni staliwa mozliwy jest
postep techniczny, a tym samym mozliwe sg
wzrost wydajnosSci, obnizka kosztéw wlasnych
i polepszenie warunkéw pracy robotnika przez
zmniejszenie jego wysitku fizycznego.
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Jeszcze o ekonomii zuzycia sprezonego powietrza w odlewni®)

W nr 4/55 ,,Przeglgdu Odlewnictwa‘ ukazal
sig artykul inz. Jerzego Lempickiego pt. ,,Go-
spodarka sprezonym powietrzem w odlewni‘’.
Nalezy z duzym uznaniem powita¢ prace auto-
ra, ktory w artykule tym porusza niezwykle
wazne i aktualne zagadnienie, podajgc szereg
uzytecznych wskazowek, ktore bez watpienia
przyczynig sie do ulepszenia gospodarki spre-
zonym powietrzem w naszych odlewniach.

Tres¢ tego artykulu pragnalbym uzupeinic
kilkoma uwagami z wlasnej praktyki warszta-
towej.

Autor bardzo optymistycznie ocenia straty
spowodowane nieszczelnoscig przemystowych
instalacji sprezonego powietrza. Moge miano-
wicie stwierdzi¢, ze istniejg instalacje, w kto-
rych straty te siegaja nie 40--60%, lecz
85--90%/0, czyli na wlocie do odbiornikéw wy-
zyskujemy zaledwie 10--15% wlozonej ener-
gii.

O tym, ze sie¢ sprezonego powietrza posiada
liczne nieszczelnosci tatwo mozna sie przeko-
na¢ przechodzgc przez hale odlewni lub wy-

konczalni podczas przerwy $niadaniowej, kiedy .

zewszad stychaé¢ charakterystyczne syczenie.
System oszczedzania sprezonego powietrza po-
winien przewidywaé¢ wyznaczenie specjalnego

hydraulika, ktéry codziennie, nie za$ co 3 mie- -

sigce — jak proponuje autor — obchodzitby

wszystkie punkty odbioru sprezonego powie- -

trza, aby przez nastuchiwanie ujawni¢ a na-
stepnie usungé¢ nieszczelnoéci. Stuzba Glowne-
go Mechanika Zakladu powinna by¢ stale zao-
patrzona w zapasowe kurki, Igczniki do wezy,
uszczelki gumowe, opaski do zaciskania wezy
na kroécach lacznikéw, kurki lub zawory spu-
stowe odwadniajgce itp. Ponadto stosowna ilosé
uszczelek do lgcznikéw oraz opasek do wezy
powinna znajdowaé sie w magazynie pcdrecz-
nym odlewni.

Nieszczelne kurki po dotarciu nalezy spraw-
dza¢ ,,na mydlo“. Jak slusznie podkreslono
w artykule najwiekszym odbiornikiem powie-
trza sprezonego a zarazem miejscem najwiek-
szych jego strat (poza nieszczelnoSciami sieci
i doprowadzen) sg piaszczarki pneumatyczne.
Straty powietrza w piaszczarkach pochodzg
przede wszystkim stad, ze otwory dyszowe,
pierwotnie o prawidlowej $rednicy bardzo szy-
bko ulegajg powigkszeniu wskutek zuzycia
$cianek. Dlatego wymiana dysz powinna by¢
przeprowadzana stosunkowo bardzo czesto. Dy-
sze najdogodniej jest odlewa¢ w kokilach. Na-
lezy przy tym uzywac zeliwa o mozliwie ni-
skiej zawartoéci krzemu tak, aby otrzymaé¢ ma-
terial o przelomie nawskro6$ biatym. Kilka go-
towych do uzytku kokil i odpowiedni zapas
rdzeni powinien znajdowaé sie przy zeliwiaku.
Obsluga zeliwiaka moze z latwo$cig, w niczym
nie zaniedbujac swych zwyklych obowigzkéw,

*) Zamieszczamy ten artykul jako pierwszy gtos w dysku-
sji na bardzo wazny temat, poruszony w artykule inz. J. Lem-

pickiego. Wyrazamy nadzieje, Zze w tej waznej sprawie wypo-
wiedzg si¢ réwniez i inni czytelnicy. — Redakcja.
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odla¢ codziennie kilka, czy kilkanascie dysz
z zeliwa odpowiedniego gatunku.

W zaleznosci od warunkéw pracy, piaszczar-
ki oraz od jakos$ci dysz, ktore udaje sie w danej
odlewni wytworzy¢ nalezy praktycznie ustali¢
najbardziej ekonomiczny czas pracy dyszy. Mo-
ze on wynosi¢ 1 do 4 godzin. Wymiana dysz
powinna nastepowa¢ po uplywie ustalonego
okresu pracy, a nie dopiero woéwezas, gdy
wskutek nadmiernego wyrobienia otworu pia-
skowanie przestaje dawa¢ wyniki. Dysze zuzy-
te powinny by¢ sktadane w okreslone miejsce
i przed przekazaniem na skiad zlomu ogladane
przez Kierownictwo Wykanczalni. Pozwoli to
stwierdzi¢, czy wymiana nastepowata zgodnie
z ustalonym czasem pracy dyszy  (liczba dysz
zuzytych) oraz czy czas pracy pozostaje wilasci-
wym (stopien zuzycia dysz). Przy ustalaniu
i kontroli pracy dysz nalezy pamieta¢, ze dysza
kosztuje bardzo niewiele, a powietrze sprezo-
ne — bardzo duzo.

Dalszym ulubionym w wielu odlewniach spo- -
sobem marnotrawienia- powietrza sprezonego
jest odmuchiwanie form i modeli z pelnego we-
za. Podobna praktyka nie tylko powoduje ogro-
mne straty powietrza, ale ponadto:

a. zajmuje dwoch ludzi — jeden przy kurku,

drugi przy wylocie weza,

b. powoduje przykre i szkodliwe podnosze-

nie tumanéw kurzu oraz

c. czesto staje sie powodem uszkodzen formy.

Dlatego tez nalezy kazde stanowisko pracy
zaopatrzy¢ w dmuchawke (pistolet) o szczel-
nym, sterowanym za pomocg przycisku, sprezy-
nowym zaworze i wylocie o$rednicy 1-+-2 mm.
Zapas pistoletéw, w ktérych szczelno$¢ zaworu
sprawdzono ,,na mydio* powinien zawsze znaj-
dowa¢t sie w wypozyczalni narzedzi odlewni.

Szczegblng uwage mnalezy poswieci¢ sprawie
konserwacji oraz okresowych przegladéw i re-
montéw - narzedzi pneumatycznych, gléwnie
ubijakéw i mlotkéw. Narzedzia te powinny by¢
codziennie po pracy zdawane do wypozyczalni
i przechowywane w skrzyni z naftg lub ropag
naftowa. Skrzynie taka zaopatruje sie w gérne
dno, znajdujace sie nieco powyzej poziomu cie-
czy. W dnie wyciete sg otwory takiej wielkoSci,
aby wsuniete w otwor narzedzie zawisto na re-
kojesci. Skrzynia zamknieta jest wiekiem, co
zapobiega przedostawaniu sie kurzu. Kazda od-
lewnia powinna posiada¢ warsztat naprawy na-
rzedzi pneumatycznych, obstugiwany przez
wysoko kwalifikowanego, wyspecjalizowanego
§lusarza narzedziowego. Trzeba pamigta¢, ze
narzedzia pneumatyczne sa to przyrzady bardzo
skomplikowane i precyzyjne i ich rozbieranie,
wymiana cze$ci itd. nie moze byé¢ zlecane pra-,
cownikom przygodnym, nawet jesli sg oni poza
tym dobrymi fachowcami innych dziedzin me-
chaniki.

Utrzymanie narzedzi pneumatycznych w stanie
pelnej sprawnosci jest wazne nie tylko ze
wzgledu na oszczedno$¢ powietrza. Ma ono bez-



posredni wplyw na wydajno$¢ pracy. Jezeli

mlotek lub ubijak ,zle bije*, to oczyszczacz czy

formierz napewno nie wyrobi normy.
Oszczednos¢é powietrza przy pracy na for-

" mierkach pneumatycznych osiaga sie przez:

a. wiasciwg ich regulacje,

b. utrzymanie szczelno$ci organéw rozrzgd-
czych i sterujacych,

c. utrzymanie szczelno$ci polgczen przewo-
dow powietrznych i .

d. utrzymywanie organéw -roboczych (tto-
kéw, cylindrow, pierscieni tfokowych, wi-

< praktyki odlewniczej

bratoré6w) w stanie pelnej sprawnosci i na-
lezyte ich smarowanie.

Dla kazdego typu formierki nalezy opraco-
waé instrukcje obstugi, smarowania i konserwa-
cji i pilnowaé, aby instrukcje te byty S$cisle
przestrzegane. Musimy przyzna¢, ze znajomos¢
zasad dzialania i eksploatacji maszyn formier-
skich jest w wielu naszych odlewniach niedo-
stateczna. Staje sie to powodem nie tylko strat
powietrza, ale takze obnizenia wydajnosci tych
maszyn.

J. L.

Mgr JERZY NIEMIEC
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Uszczelnianie odlewow

Wstep

Postawione przez II Zjazd PZPR zadanie do-
konania przelomu w dziedzinie obnizki kosztow
wlasnych zobowigzuje i nas odlewnikow do szu-
kania nowych drég w jego realizacji na odcinku
produkeji odlewni. Odlewy stanowig bowiem
powazna pozycje kosztow produkeji calego
przemystu. Do szczegélnie dotkliwych strat, po-
wodujacych znaczny wzrost kosztow, nalezg te
7z brakéw odlewniczych, ktére ujawnione sa do-
piero w fazie koncowej produkcji tj. po ukon-
czonej obrébce mechanicznej i montazu podezas

préb. Dotyczg one przede wszystkim tych ele-.

mentéw, ktére posiadajg rzadzizny odlewnicze
a z uwagi na swe przeznaczenie powinny by¢
szezelne. Odlewy te pomimo wiasciwej wytrzy-
maloéei na rozcigganie wykazuja drobne poro-
watos$ci i ze wzgledu na wymagang szczelno$e
sg brakowane przy probie ostatecznej. Jest to
szczegblnie dotkliwe w takich galeziach produk-
cji jak armatura, pompy, turbiny, silniki, kom-
presory, wrebowki gornicze itp., gdzie wymaga-
na jest zupelna szczelno$é, a straty z tytutu od-
rzucania odlewéw, wykazujgcych tzw. pocenie
sie, sa czestokro¢ bardzo powazne.

Aczkolwiek w Zwigzku Radzieckim oraz
w szeregu innyeh krajow o wysokiej kulturze
technicznej jak Anglia, USA, Francja, Kanada
zagadnienie to zostato technicznie opanowane
przez zastosowanie uszczelniania odlewow,
w naszym przemys$le uszczelnianie odlewow na-
lezy do zagadnien nowych i uwazane jest ciagle
jeszeze za watpliwe i ryzykowne.

W Zwigzku Radzieckim oraz w wymienio-
nych wyzej krajach uszczelnianie odlewoéw za-
stosowano pierwotnie do wykorzystania i na-
prawy brakoéw, staje sie obecnie w coraz wiek-

szym stopniu cze$cig normalnego procesu pro-
dukcji niektérych odlewéw, wychodzacych
z formy odlewniczej. Znormalizowane zostaly
rowniez metody technologii uszczelniania odle-
woéw. Poniewaz koszt uszczelniania jest niski,
to czesto lepiej oplaca sie uszczelnia¢ odlewy
po obrobce mechanicznej przed montazem, ani-
zeli poddawaé prébie hydraulicznej wszystkie
odlewy przed obrébka mechaniczng. Oczywiscie
wychodzi sie tam stusznie z zalozenia, ze
uszczelnianie bedzie zastosowane tylko w wy-
padkach drobnej nieszczelno$ci odlew6éw. Nie
mozna natomiast uszczelnianiem likwidowaé
duzych porowatosci i peknie¢ odlewu.

Impregnacja odlew6w zeliwnych, staliwnych
jak i odlew6éw z metali niezelaznych, formowa-
nych w piasku i w formach trwatych, daje do-
skonale wyniki. Metale niezelazne poddaje sie
czeSciej uszezelnianiu skutkiem ich wiekszej
sklonno$ci do porowatosci. Uszczelnianie prze-
prowadza sie zwykle dopiero po obrébce me-
chanicznej, gdzie istnieje zawsze mozliwo$¢, ze
obrobka mechaniczna wujawni znajdujace sig
od powierzchnia odlewu porowatosci, ktore
nie zostalyby usuniete uszczelnianiem przed
obrébka. Mimo to pewna duza wytwoérnia ka-
nadyjska, wytwarzajaca czesci silnika odrzuto-
wego, stosuje uszczelnianie odlewéw przed
obrébka w wypadku odlewow, ktére nie sg
obrabiane po obydwu przeciwlegtych stronach
$cianki odlewu. Powyzsze odlewy uszczelnia
sie ponadto zgodnie z ogélnie przyjeta zasads,
réwniez po obrébce mechanicznej.

Materialy uszczelniajace

Do uszczelniania odlewow uzywa sie 4 ka-
tegorie materialéw. Omoéwimy je w kolejnoSci
historyeznej ich stosowania, albowiem materia-
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ly wymienione ad 1 i 2 wyszly juz prawie
z zuzycia, odkad wprowadzono nowocze$niejsze
metody.

1. Krzemian sodu. Zwykle uzywa sie 10%
roztwor krzemianu sodu z dodatkiem lub bez
dodatku pylu metalowego. Elementy poddane
uszczelnianiu krzemianem sodu nagrzewa sie
uprzednio do temperatury 85-+-95°C w jakim-
kolwiek badz piecu np. w suszarkach do susze-
nia form lub rdzeni. Po uszczelnieniu elementy
powtérnie nagrzewa sie w temperaturze
100=-1109C w ciggu 10-=-15 minut. Wadg zasto-
sowania krzemianu jest to, Ze krzemian sodu
przy wypalaniu kurczy sie oraz reaguje z nie-
ktérymi metalami i ulega S$cieraniu, wskutek

I}

w odlewie czyni cate uszczelnienie bezskutecz-
ne, gdyz przy wypalaniu lakieru bakelito-
wego w temperaturze 150--180°C para wod-
na rozsadza bakelit i czyni odlew nadal nie-
szczelnym. Elementy poddane uszczelnieniu po-
zostawia sie na powietrzu 5--6 godzin, celem
ich osuszenia. Nastepnie celem zmiany bakeli-
tu w stan nierozpuszczalny, wszystkie uszczel-
nione elementy umieszcza sie w piecu elektrycz-
nym lub gazowym, gdzie podaje sie je cbrobce
cieplnej. Umieszczenie odlewdw uszczelnionych
lakierem bakelitowym w piecu dokonuje sie
przy temperaturze 25--35 %C. Podniesienie tem-
peratury do 80--100 °C przeprowadza sie w cig-
gu 2 godzin, nastepnie w ciagu jednej godziny
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Rys. 1. Urzadzenie do uszczelniania odlewéw porowatych za pomocza lakieru bakelitowego

1 — pompa prézniowo 0,8 mm Hg, 2 — zbiornik bakelitu, 3 — komora uszczelniajaca (oréba 10 atn), 4 — zbiornik do czysz-
czenia, ;5 — suszarka, ¢ — wozek, 7 — podgrzewacz gazowy,§ — zawoér amoniakalny, regulujacy ¢ 25, 9 — wciag jedno-

szynowy 500 kg, 10 — kosz, 11 — zawér oddechowy ¢ 20

czego czgstki wykruszone moga uszkodzi¢ po-
wierzchnie w czasie konicowego polerowania po
obrébce. Mimo, ze krzemian wytrzymuje wy-
jatkowe wysokie ciénienia, to z powodu jego
kurczenia sie oraz reagowania z niektérymi
zwigzkami zostaje coraz bardziej wypierany
przez mieszanki zywiczno-styrenowe a zwlasz-
cza lakier bakelitowy.

2. Olej Iniany lub pokost. Podobnie jak w wy-
padku krzemianu sodu odlewy po uszczelnie-
niu poddaje sie wypalaniu. Materiaty te ulegajg
jednak stopniowemu utleniamiu, ktére z cza-
sem moze doprowadzié do catkowitego ich roz-
ktadu. Z tych tez wzgledéw materiat ten jako
Srodek uszczelniajgcy zostal rowniez zastapiony
mieszankami syntetycznymi.

3. Uszczelnianie lakierem bakelitowym. La-
kier bakelitowy moze byé zastosowany do
wszelkich odlewéw, majgcych nieznaczng pore-
wato$é i pracujgeych w temperaturze nie wiek-
szej miz 250°C. Lakier bakelitowy rozpuszcza
sie w spirytusie o mocy nie nizszej od 83%b,
przy czym ilo$¢ spirytusu powinna wynosié
40--50%. Technologia uszczelniania odlewow
lakierem bakelitowym jest mastepujgca. Odlew
poddaje sie nagrzewaniu do temperatury 160 °C
do 200 °C w ciggu 2--3 godzin, celem usuniecia
z por odlewdw wilgoci. Pozostawienie wilgoci
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podnosi sie temperature od 80--100°C do
130-=-150 °C. Nastepnie w temperaturze 160 °C
do 180 °C wytrzymuje sie elementy w ciggu
poltorej godziny, po czym ochladza sie w tem-
peraturze 30--35°9C. Po =zakonczeniu obrébki
cieplnej, elementy ochlodzone czys$ci sie.
Oczyszczone elementy poddaje sie obrébce me-
chanicznej. Prébe hydrauliczng wzglednie po-
wietrzng wykonuje sie po catkowitym zmonto-
waniu urzadzenia przy ci$nieniu 10--20% wyz-
szym od ci$nienia roboczego, danego elementu
w ciggu 510 minut. Elementy, ktore przy pro-
bie okazg sie nieszczelne, mozna poddaé powtdr-
nemu uszczelnianiu, wykonanemu w sposéb jak
za pierwszym razem. Elementy o wiekszej poro-
wato$ei uszezelnia sie gestym lakierem bakeli-
towym o lepkosci do 10° Englera. Odlewy
z drobnymi porowato$ciami nasyca sie lakierem
o lepkosci do 5 ° Englera przy temperaturze la-
kieru 20 °C. Wyzszos¢é lakieru bakelitowego nad
krzemianem sodu i olejem Inianym oraz pcko-
stem polega na tym, ze lakier bakelitowy po

obrébce cieplnej prawie zupelnie nie kurczy sie,

jest wytrzymaly na znaczne zmiany temperatu-
ry, posiada niewysoksg tendencje do utleniania
sie, odporny jest na dzialanie lekkich kwasow
i lugéw a ponadto nie utrudnia obrébki mecha-
nicznej.



4. Uszczelnianie magnetycznym tlenkiem Ze-
laza. Uszczelnianie przeprowadza sie roztwo-
rem o ciezarze wlasciwym 1,04, sktadajgcym sie
z 5,5%0 chlorku zelaza (FeClg), 3,5% saletry
sodowej, 83% wody, 8% tlenku zelaza (Fe2Os3).
Przy zastosowaniu uszczelniania tlenkiem zela-
za po uplywie 2--3 gordzm element osuszony
na powietrzu poddaje sie hydraulicznej prébie
wodg o temperaturze nie nizszej od 60 °C. Tle-
nek zelaza zapelnia przy tym pory odlewu.

Metody wykonania uszczelnienia

Istniejg 4 rézne metody, na zasadzie ktoérych
przeprowadzano lub przeprowadza sie uszczel-
nianie odlewow.

1. Metoda przez zanurzanie odlewéw w ma-
teriale uszczelniajacym, umieszczonym w na-
czyniu, przy czym na ten material dziata zwiek-
szone ci$nienie. Jest to najstarsza metoda. Wa-
da jej jest to, ze material uszczelniajgcy pod
cisnieniem spreza pow1etrze zawarte w mikro-
skopijnych otworach i kanalikach. Po stopnio-
wym obnizeniu ci$nienia, powietrze wypycha
material uszczelniajgcy z niektérych por i tym
samym cel uszczelnienia nie zostal osiggniety.
Wprawdzie cze$¢é por pokrywa sie ponownie
cienka powloka tezejacego materiatu uszczel-
niajgcego, lecz i te zasklepione pory wykazujg
sklonnos$¢ do otwarcia sie.

2. Metoda ci$nienia wewnetrznego, uzywana
do wiekszych odlewow. Wszelkie wyloty odle-
wow zamyka sie przed uszczelnianiem, oproécz
jednego otworu wlotowego. Material uszczel-
niajgcy wprowadza sie pod ciSnieniem przez
otwér wlotowy. W ten sposéb wszelkie pory
i kanaliki wypelniaja sie od wewnatrz do ze-
wnatrz. Metoda ta jest kosztowna wskutek ko-
niecznosci uprzedniego hermetycznego zamyka-
nia otwordw odlewdéw. Nie mniej jednak daje
znacznie lepsze wyniki, anizeli metoda pierw-
sza.

3. Metoda, w ktérej stosuje sie wylgcznie
préznie. Odlew zanurza sie w mieszance uszczel-

Mgr inz. JERZY WOJTOW

niajgcej po uprzednim wypompowaniu powie-
trza ze zbiornika, co powoduje wessanie mate-
riatu uszczelniajacego przez Scianki z zewnatrz
do wewnatrz.

4. Metoda przy zanurzaniu seryjnym, w kté-
rej stosuje sie najpierw préznie a nastepnie
ci$nienie. Metoda ta nadaje si¢ zaré6wno w wy-
padku uszczelnienia duzych odlewéw, ktore
umieszcza sie pojedynczo w zbiorniku, jak
w wypadku odlewéw drobnych, ktére mozna
umieszczaé¢ w naczyniach lub koszach. Jest ona
najlepszg metoda zapewniajgcg szczelno$¢ od-
lewu, gdyz wymienione wyzej pierwsze trzy
metody jedynie zaklejaja otwory, co pocigga
za soba ryzyko nieudania sie zabiegu uszczel-
niajgcego.

Przeprowadzone w Bielskiej Fabryce Arma-
tur w Bielsku proby uszczelniania odlewéw ar-
maturowych przy pomocy lakieru bakelitowe-
go w polowie ubieglego roku przyniosty duze
oszczedno$ci gospodarce narodowej mimo, ze
uszezelnianie bylo wykonywane metoda druga
z braku odpowiedniego urzadzenia, Kktére
w obecnej chwili znajduje sie w stadium budo-
wy, a ktore pozwoli w przyszlosci uszczelniaé
wszelkie odlewy metodg czwarta tj. metoda
prozniowo-cisnieniowa.
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Formowanie wzornikowe w gruncie wielodzielnych
wiencow kot

Opis metod formowania

Formowanie wiencéw koét wielodzielnych jest
zagadnieniem do$¢ czesto spotykanym w odlew-
niach. Zwykle stosuje sie jedng z dwéch popu-
larnych metod formowania, a mianowicie:

1. przez sporzgdzenie modelu (wycinka kola)

i wielokrotne jego formowanie,

2. przez zastosowanie skomplikowanego mi-
mosrodu nastawnego i formowanie wzor-
nikowe. ‘

Obie powyzsze metody sg rozwigzaniami cze-
$ciowymi i nie usuwaja wszystkich trudnosci,
zwigzanych z wykonaniem form duzych wien-
céw kot wielodzielnych, nie dajgc zreszty calko-

witej pewnosci otrzymania kola o prawidlowym
ksztalcie. W szczegoélnosci metoda 1 stosowana
w wielu odlewniach przysparza duzo klopotéow
warsztatom mechanicznym przy zestawieniu
kota z poszczeg6lnych elementéw. Trudnosci po-
legaja przede wszystkim na niejednakowym
skurczu liniowym (obwodowym i promienio-
wym) poszczegbdlnych elementéw, jak tez z po-
wodu powstajgcej czasami wichrowato$ci odle-
WOW.

Problem odlewania wiencéw wielodzielnych
ko6t zarysowal sie szczegdlnie ostro w jednej
z wiekszych krajowych odlewni staliwa przy
wykonywaniu serii duzych két linowych cztero-
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i szesciodzielnych, roznych $rednic od 3500 do
7500 mm. Konieczno$¢ szybkiego zabezpieczenia
zapotrzebowania na kota linowe do nowo-budu-
jacych sie kopaln, jak tez potrzeba wymiany
niektérych istniejacych i zuzytych juz két na
wiezach wyciggowych, zmusily kierownictwo
odlewni do opracowania prostej, niezawodnej
i szybkiej metody formowania wielodzielnych
wiencow do powyzszych kot

Wymienione poprzednio obie metody formo-
wania uznano za nieodpowiednie, gdyz metoda
formowania’ z modelu wycinkéw kota posiada
oprécz wymienionych juz niedomagan, nastepu-

Promien_zodany

SR

Rys. 1. Odchylenie luku kola przy segmentach sze$ciodzielnych
kola linowego o Srednicy wewnetrznej 6820 mm

jace dalsze powazne wady jak zbyt diugi okres
wykonania modeli przez modelarnig, szybkie
niszczenie sie modeli, oraz zwiekszenie robo-
cizny, spowodowane konieczno$cig pracochton-
nego prostowania- poszczegdlnych segmentéw,
odksztatconych wskutek réznic skurczu pro-
mieniowego od zadanego zarysu tuku (rys. 1).
Podobnie odrzucono mozliwo$é zastosowania
mimosrodéw nastawnych, jako klopotliwych
w obstudze oraz niepewnych w uzytkowaniu.

Opis zastosowanej nowej metody

Ostatecznie na wniosek autora zastosowano
formowanie zarysu ko6t przy pomocy wzornika,
przy czym metode te przystosowano do wyko-
nania podziatu wiencéow.

Zaprojektowane urzadzenie do formowania
pokazano na rysunku 2. Wzornik jest przykre-
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Przyrzad do formowania wzornikowego czterodziel-
nych kot

Rys. 2.

cony do ramienia wodzgcego 3, poruszajacego
sie suwliwie w odpowiedniej tulei-rekawie 2a.
W tulei tej znajduje sie otwodr podiuzny 2b,
przez ktéry przechodzi sworzen 4 zaopatrzony
w pierScien toczny 5. Sworzen z pierscieniem
tocznym §$lizga sie w rowku wycietym w pod-
stawie 1, bedacej prowadnicg dla specjalnego
ruchu wzornika. Podstawa 1 jest zalozona na
wrzecionie w polozeniu ustalonym wkretem.
Podstawe podtrzymuje pierscien nastawczy 6
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utrzymujacy sie na wrzecionie rowniez przy po-
mocy wkreta.

Urzadzenie przedstawione na rysunku 2 na-
daje sie do formowania koét czterodzielnych. Na-
lezy zaznaczy¢, ze dla zmiany liczby podziatu
wienca (formy) wymienia sie tylko podstawe 1.
W warunkach pracy odlewni zotaly zaprojekto-
wane i wykonane dwie wymienne podstawy dla
podziatu cztero- i sze$ciodzielnego, gdyz tylko
ten podzial jest obecnie stosowany dla duzych
két linowych, pracujacych na wiezach wyciggo-
wych kopaln.

Wyprowadzenie ogolnej zasady rozwigzywania
zagadnien kol n-dzielnych

Ogo6lna metoda rozwigzywania zarysu rowka
prowadzgcego dla két n-dzielnych, w podstawce
opisanego urzadzenia jest nastepujaca: przede
wszystkim nalezy zalozy¢ jaki odcinek kola zo-
stanie przeznaczony na przeciecie. Praktycznie
zostato stwierdzone, ze na przeciecie a nastepnie
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3

Rys. 3. Przykladowe rozwigzanie wykreSlne zarysu rowka pod-
stawy dla szeSciodzielnego podzialu w KolejnoSci poszezegol-
nych czynnoSci

obrobke stykéw potrzeba okolo 50 mm naddat-
ku. Z kolei zagadnienie sprowadza sie do skon-
struowania podstawy odpowiadajgcej potrzeb-
nej ilosci podziatdw. Zadanie powyzsze najlat-
wiej rozwigza¢ jest wykreslnie w spos6b przed-
stawiony przyktadowo dla kola sze$ciodzielnego
na rysunku 3.

W zaleznoéci od ilo$ci podzialéw (segmentow)
nalezy przeprowadzi¢ podzial katowy kola (I).
Cd s$rodka kola prowadzi sie promienie wzdluz
prostych wyznaczajacych katy (II). Z obu stron
prostych wyznaczajacych katy nalezy poprowa-
dzi¢ w odlegltosci !/2 podziatu (w naszym wypad-



ku 25 mm) rownolegle i dowoinymi promienia-
mi zatoczy¢ luki z miejsc przeciecia réwnole-
gltych (III). Niewypelnione miejsca miedzy tu-
kami (przestrzenie podziatu) aczy sie prostymi
(IV). Srodki zatoczenia tukéw lgczy sie prostymi
(V) i z jednego z punktéw przeciecia promienia
wyznaczajacego kat z powyzsza prosta odmierza
odleglo$¢ do srodka kola (VI). Pomierzona od-
leglos¢ jest mimosrodem przyrzqdu i o te odle-
glos¢ nalezy wychyli¢ wzornik od polozenia wy-
znaczonego przymiarka skurczowa.
Najwlasciwszy skurcz dla duzych wiencow
zostal wyznaczony do$wiadczalnie i wynosi 1,5%0
dla staliwa 'gatunku 20 L oraz 25 L. W zwiazku
z powyzszym wzornik i przymiarka powinny
byé wykonane w mierze skurczowej 1,5%s.

Do§wiadczenia w odlewni, wprowadzenie
dalszej inowacji

Praktyka w odlewni wykazata, ze dozor niz-
szy, formierze i modelarze mylili czesto zasade
wysuwania wzornika o diugos¢ wyznaczonego
mimosrodu od ustalonej 1,5% przymiarki. Po-
wodowalo to powstawanie brakéw, wzglednie
konieczno$¢ spawania odlewéw na stykach i in-
ne trudnosci. Nalezalo wiec uniezaleznié¢ sie od
przypadkowych bledow formowania, wzglednie
wykonania wzornikéw, automatyzujgc pewne
czynno$ci. Trudnos¢ te rozwigzano w ten sposéb
(rys. 4), ze w odleglosci mimosrodu od srodka
rowka ¢, wykonano w podstawie na prostej
przebiegajacej przez srodek jednego z podzia-
16w otwér b, majacy $rednice rowna szerokosci
rowka. Formierz ustawia wzornik wedlug usta-
tonej 1,5%0 przymiarki, gdy swcrzen zmajduje
sie w otworze b — nastepnie podnosi wzor-
nik wraz z rekawem i wpuszeza sworzen do
rowka a. Z tg chwilg rozpoczyna sie normalne
formowanie wzornikowe, przy czym przyrzad
sam wyznacza luki i odstepy na przeciecie.

W ten spos6b opracowana nowa metoda for-
mowania wzornikowego okazala sie w uzyciu
i w obstudze bardzo prosta i przewyzszyla pod
tym wzgledem dotad stosowane, dajac lepsze
wyniki. Obecnie formy wykonuje sie wzorniko-
wo w gruncie odlewni pod przykryciem z rdzeni.

Ogolnie biorgce odlewnia staliwa uzyskala na-
stepujace korzy$ei z zastosowania metody wzor-
nikowego formowania wiencéw kol wielodziel-
nych:

1. zmniejszenie nakladéw pracy na prosto-

wanie i naginanie segmentéw,

2. zwiekszenie przepustowos$ci formierni po-
przez przerzucenie 50°/o robocizny na rdze-
niarnie (rdzenie do przykrywania fomy,
wykonanej w gruncie),

3. zwiekszenie przepustowosci
(wzorniki zamiast modeli).

modelarni

Rys. 4. Usuniecie trudno$ci przy ustawieniu wzornika przez

zastosowanie w podstawie do formowania sze$ciodzielnych

wiencow, dodatkowego otworu » w odlegloéci mimosrodu od
rowka a

Nalezy zaznaczy¢, ze trudno$ci wykonania
i zalewania tak duzych form odpowiedzialnych
odlewéw nie ograniczyly sie tylko do wykona-
nia specjalnych przyrzadéw formierskich, ale
wymagaly dokladnego opracowania ukladu
wlewowego i nadlewoéw oraz sposobu zalewania
jak i innych szczegoétow technologicznych wy-
konania formy i rdzeni.

621.746.55:621.744.34

Racjonalna technologia odlewania skrzynek formierskich

Odpowiednia konstrukcja skrzynki formierskiej
przediuza jej zywotno$é¢, ulatwia wykonanie formy
i otrzymanie doktadnych odlewéw.

Zewnetrzne zebra wzmacniajgce zapewniaja dobra
sztywnos$¢ i wytrzymatoéé na odksztalcenia w czasie
wybijania odlewow, a zebra wewnetrzne i pochylenie
$cian utrzymuja mase formierskg podczas obracania
formy (rvs. 1). Taka konstrukcja skrzynki wymaga
jednak odtworzenia jej ksztalidéw zewnetrznych i we-
wnetrznych w rdzeniach a forma speinia tylko role
obejmy rdzeni. Poza tym montaz rdzeni jest utrudnio-
ny ze wzgledu na znaczng ilo§¢ wystepoéw odtwarza-
jacych otwory w S§ciankach skrzynki. Te trudnoSci
technologiczne i zwigzane z nimi podwyzszone koszty
wytwarzania sg powodem upraszczania konstrukeji

skrzynek formierskich, a tym samym obnizenia ich ja-
ko$ei (wytrzymatosci).

AA -BB

Rys. 1. Konstrukcja skrzynki formierskiej
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.Dla uproszczenia - produkcji skrzynek formierskich

inzynierowie radzieccy opracowali nowa technologie.

odlewania. Przy wykonaniu formy stosuje sie dwie

C
= - b

Rys. 2. Plyta do Klamrowania formy

zeliwne plyty i na jednej przeprowadza sie montaz
formy, a druga jest przeznaczona do jej przykrycia.
Konstrukcje gérnej plyty pokazano na rysunku 2. Dol-
na plyta rézni sie od gornej tylko tym, ze nie ma
w ¢érodku otworu. Dlatego obie plyty odlewamy z jed-
nego modelu, kasujac przy odlewaniu dolnej $rodkowy
otwor. Robocze powierzchnie plyt nalezy wyréwnaé na
strugarce; przedtem nalezy plyty wyzarzyé, celem
unikniecia ich paczenia sie.

L

Rys. 3. Rdzennica rdzenia wewnetrznego

Cze$¢ formy odtwarzajacag wewnetrzne ksztalty
skrzynki wykonujemy z masy formierskiej w rdzenni-
¢y ramkowej 1, ustawionej na dolnej ptycie 4. Rdzen-

Formowanie z rdzeniem rozdzielajacym:

Sposéb formowania z rdzeniem rozdzielajagcym moz-
na stosowa¢ do odlewéw o takim ksztatcie, ktory
umozliwia odtworzenie ich w jednej skrzynce formier-
skiej (np. w dolnej), podczas gdy w drugiej wykonu-
jemy tylko cze$¢ ukladu wlewowego. W tym wypadku
w dolnej skrzynce formujemy jeden rodzaj odlewé6w,
a w goérnej drugi, rozdzielajgc je odpowiednim rdze-
niem ptaskim i stosujac wspolny uklad wlewowy.

Sposéb formowania (rys. 1). Na plyte podmodelowa
2 nakladamy- skrzynke formierska 1, ustawiamy w niej
modele 3 wraz z czeécia ukladu wlewowego i forme
ubijamy. Nastepnie skrzynke dolng odwracamy, nakla-
damy na nig skrzynke gérng 4, ustawiamy w niej mo-
del rdzenia rozdzielajacego 5, modele drugiego odlewu
6 i modele uktadu wlewowego. Po wykonaniu formy,
podnosimy gérna skrzynke, odwracamy ja o 180°
i wyjmujemy modele. Nastepnie ustawiamy rdzenie
6, 7 i 8. Dla utrzymania rdzeni w gérnej skrzynce przy
jej odwracaniu i skladaniu stosujemy przytrzymywa-
cze sprezynowe (rys. 2), ktére wyjmujemy po zlozeniu
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nica (rys. 3) zaopatrzona jest w modele odejmowane,
odtwarzajgce wlewy doprowadzajace 3, wlew gléwny 2
1 uzebrowanie (listwy) skrzynki 5. Poniewaz ciekly me-
tal czeSciowo styka sie z plyta metalows, nalezy prze-
kréj wlewdéw doprowadzajgcych 3 zvx}ie;kszyé okoto
1,52 razy w stosunku do przekroju wlewow, jaki
bylby zastosowany przy normalnym wykonaniu formy.
Dla odtworzenia zewnetrznego ksztattu skrzynki spo-
rzadzamy dwie rdzennice: jedna dla rdzenia odtwarza-
jacego dluzszy bok — a druga krotszy. Oprécz tego

Rys. 4. Zlozona forma do odlewania skrzynek

wykonujemy rdzennice dla rdzeni odtwarzajacych
czopy skrzynki. Rdzenie powyzsze wykonujemy z nor-
malnej masy rdzeniowej, jako spoiwa uzy¢é mozna lu-
gu posiarczynowego, dekstryny itp. Montaz formy
przeprowadzamy w ten sposéb, ze rdzenie zewnetrzne
przystawiamy do rdzenia wewnetrznego (wykonanego
z masy formierskiej) i nakrywamy forme gérng ptyta
(rys. 4). Forme obcigzamy przez $ciggniecie plyt Sru-
bami, klamrami itp. Pomiedzy przyrzady S$ciskajgce
piyty (Sruby, klamry itp.) a boczne rdzenie zakladamy
listwy drewniane lub metalowe, w celu doci$nigcia
rdzeni zewnetrznych do wewnetrznej czesci formy.

Wyzej wymieniony sposéb odlewania skrzynek for-
mierskich jest okolo dwukrotnie tanszy od dotych-
czas stosowanego.

T. P.

Litiéjnoje Proizwodstwo Nr 9, 1954, str. 27 i 28.

621.744.54

Rys. 1. Schemat formowania z rdzeniem rozdzielajacym



formy. Aby utatwi¢ wyjecie przytrzymywaczy po ztoze-
niu formy wykonujemy w mniejszych bokach skrzyn-
ki (na jej plaszczyznie podziatu), specjalne wyjecia

0/ 8): 55-a2

Rys. 2. Przyrzady pomocnicze do formowania z rdzeniem
rozdzielajacym

Pezeglgd pism technicznych

o wieloksci réwnej wielkoéci lapy przytrzymywacza.
W celu unikniecia przesuniecia rdzeni (podczas odwra-
cana gérnej skrzynki) posiadajgcych matg powierzch-
nie styku z rdzeniem rozdzielajacym, stosuje sie oprocz
przytrzymywaczy 9, dodatkowa plyte 10.

W wypadku jesli model posiada krzywg powierzch-
nie od strony podzialu formy, nalezy zastosowa¢ rdzen
rozdzielajgcy o takiej samej krzywiznie.

Formowanie z rdzeniem rozdzielajacym daje mozli-
wos¢ zwiekszenia wydajno$ci pracy formierza, wydaj-
nosci z 1 m? powierzchni i pozwala zmniejszy¢ rozchéd
cieklego metalu, masy formierskiej, oraz skrzynek
formierskich.

T. P.

Litiejnoje Proizwodstwo Nr 3, 1954, str. 31

A. A. GAZDZIJEW

~ 621.746.55:621.951,7

Odlewanie tréjfrezowych rozwiertakow metodg
jednolitego modelu

Odlewanie tréjfrezowych rozwiertakéw przeprowa-
dzano dotychczas albo metoda bezskrzynkowa z wyta-
pianiem modeli, albo przy uzyciu form rozbieralnych
i wielocze$ciowych sktadanych rdzeni. W tym drugim
przypadku dla wykonania jednego kompletu odlewow
(rys. 1), trzeba byto 12 skrzynek rdzeniowych i tylez
modeli, a do ich suszenia odpowiednio duzo czasu
i miejsca w suszarniach. Skladanie i dopasowywanie

7

©

-

!

Rys. 1. Zlozona forma do odlewania rozwiertaka wedlug
starej technologii

cze$ci rdzeniowych bylo bardzo pracochlonne, przy
czym 15--20%0 czeSci okazywato sie zazwyczaj wadliwe.
Odlewy otrzymane tg metoda posiadalty zalewki, usu-
niecie ktorych wymagalo dodatkowych operacji poza
normalnym piaskowaniem.

Celem usuniecia powaznych trudnosci zwigzanych
z dotychczas stosowana technologig, przeprowadzono
probe odlewania w formach z jednolitymi rdzeniami.
Wedtug nowej technologii, modele rozwiertakow

formuje sie w calosci, nastepnie rozcina sie je na kilka -
segmentéw i uklada na centralnej czeSci majacej
ksztalt $cietego stozka. Zlozony w ten sposéb model

Rys. 2. Formowanie rozwiertaka przy uzyciu jednolitego modelu

ustawia sie na plycie podmodelowej w rozbieralnej
skrzynce, opyla lykopodium, otacza masg przymodelo-
wa i po zalozeniu plyty do suszenia obraca sie rdzen

Rys. 3. Forma do odlewania rozwiertaka wedlug nowej
technologii

modelu o 180° (rys. 2). Po zdjeciu plyty p(_)dmodelowej
wyjmuje sie rdzen modelu i sklada jego czesci. Wyko-
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nang forme i rdzen przedmuchuje sie sprezonym po-
wietrzem, powleka czernidiem, skilada i zalewa meta-
lem.

Zastosowanie jednolitego modelu pozwolito wydatnie
skréci¢ czas produkcji, pomina¢ szereg kiopotliwych
i pracochionnych operacji technologicznych oraz po-
lepszyé¢ jako$¢ otrzymanych odlewoéw. Przy zastosowa-
niu nowej technologii, cata forma posiada tylko dwa
rdzenie: rdzen zasadniczego odlewu i rdzen nadlewu

H. TIMMERBEIL

(rys. 3), wskutek czego montaz form jest bardzo pro-
sty 1 latwy, miejsce do suszenia i sktadania rdzeni kil-
kakrotnie mniejsze, a czas potrzebny do ich wykonania
kilkakrotnie krétszy. Wydajnos$¢ produkceji form zwiek-
sza sie $rednio cztery razy, a wobec mozliwosci formo-
wania maszynowego wzro$¢ moze jeszcze wielokrotnie.

K. R.i0.W.
Litiejnoje Proizwodstwo, Nr 7, 1954, str. 29

669.131.89:621.746.46

O zastosowanie mas egzotermicznych do nadlewow
w odlewach z zZeliwa sferoidalnego

W odlewnictwie- staliwa stosuje .sig, jak wiadomo,
egzotermiczne otuliny do nadlewow, by zwiekszyc
uzysk przez zmniejszenie ilosci materialéw w nadle-
wach, przy czym oszczedno$¢ ta ma by¢ wieksza od
kosztéw wkladek.

W odlewach z zeliwa sferoidalnego stosowano do-
tychczas z powodzeniem nadlewy Willliamsa, jako nad-
lewy zakryte. Poniewaz w odlewach tych stosunek ilo-
$ci materialu w nadlewach do ilo$ci metalu w catym
odlewie, jest tego samego rzedu, co w odlewach staliw-
nych, nasuwa sie my$l zastosowania réwniez w for-
mach na odlewy z zeliwa sferoidalnego egzotermicz-
nych wkladek do nadlewow. Wydzielajgca -ciepto
wktadka ogrzewa nadlew i umozliwia najlepsze zasi-
lanie odlewu.

Przeprowadzone badania mialy na celu wyjasnienie,
czy dzialanie wkladek egzotermicznych, a szczeg6lnie
zasysanie materiatu z wkladki do odlewu powoduje
zniszczenie sferoidalnej postaci grafitu, a przez to nie-
rownomierng strukture odlewu.

Jamg  skurczowa

otulina

egzotermiczia
% %% % nadlewys /

Rys. 1. Przekrdj tulejki z Zeliwa sferoidalnego

Do badan uzyto egzotermicznego materiatu ,,Thego-
therm‘ zarobionego z 6%/¢ dodatkiem wody i suszonego
przy temperaturze 150 °C przez 1 godzine. Rownowar-
toSciowe materialy innych firm daty zresztg podobne
wyniki.
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Nadlewy zabezpieczono przeciwko rozepchnieciu i za-
stosowano nalezyte odpowietrzanie, odpowiednio do
doswiadczen uzyskanych przy odlewach staliwnych.
Oprocz tego zastosowano powyzej goérnej powierzchni
odlewu w przejsciu do nadlewu naddatek dla zgroma-
dzenia zanieczyszczen i wtracen, zaformowany w ma-
sie formierskiej.

ofvlina egzotermiczna
nad/lewu

XA

X )

jama
skurczowa -

| -
|

T3
) ! 777
7

Zh tuleja
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Rys. 2. Przekroj odlewu z nadlewami. Strefy réznej struktury ’

grafitu
Strefa 7 — grafit quasiplatkowy z pojedynczymi sferoidami,
strefa 2 — grafit quasiplatkowy, ilo§¢ sferoidéw wzrasta,
strefa 3 — grafit tylko czeSciowo aquasiplatkowy, dalszy przy-
rost ilofci sferoidéw, strefa 4 — zdrowy material odlewu,
100 sferoidow, strefa ; — naskoérek odlewu, wplyw piasku na

powstawanie grafitu

Zalewano z dolu przez wlew umieszczony w Srodku

dolnej powierzchni odlewu. Skltad zeliwa w odlewie
byt nastepujacy: 3,55%% C; 0,38% Mn; 2,20% Si;
0,066°/6 P; 0,017%0 S; 1,48%/0 Ni oraz 0,101°/0 Mg. Sferoidal-
ng strukture grafitu otrzymywano przez dodanie stopu
niklowo-magnezowego. Forma wykonana byla z masy
syntetycznej (piasek kwarcowy i bentonit).
" Na rysunku 1 wida¢ prébny odlew z oboma nadle-
wami. Poprzednio tuleje te odlewano z géornym okrgg-
lym nadlewem umieszczonym na gérnym kolnierzu.
Przez zastosowanie wktadek egzotermicznych w dwéch
nadlewach udalo sie obnizyé stosunek ciezaru metalu
w nadlewie do ciezaru gotowego odlewu z 45-+50°0 na
20%o.

Ze wzgledu na mozliwo$¢ oddziatywania egzoter-
micznej reakeji materialu wktadki na przebieg grafi-
tyzacji, badano metalograficznie caly przekr6j nadle-
wu i odlewu. Stwierdzono w ten sposob podziat prze-
kroju na strefy o réznej strukturze grafitu.

Na rysunku 2 cyframi oznaczono miejsca badane.
Powierzchnie zakreskowane sa - strefami o roznej



strukturze grafitu. W strefie brzegowej nadlewu I
spodziewano sie zwigkszonego zgaru magnezu wskutek
silnego miejscowego zwirowania i podwyzszenia tem-
peratury, wywolanego przez egzotermiczne dzialanie
wkladki. Zostalo to potwierdzone pézniejszymi bada-
niami. Wazniejszym jednak skutkiem tej reakcji wy-
daje sie wystepujgce w strefie brzegowej silne utlenia-
nie réznych skladnikéw niezelaznych. Obecnos¢ tlen-
koéw, zwlaszeza in statu nascendi, powstrzymuje w tej
strefie tworzenie sie grafitu sferoidalnego tak, ze gra-
tit wydziela sie czeSciowo w postaci ptatkowej, czescio-
wo quasiplatkowej. By¢ moze uda sie¢ wykorzystac
stwierdzenie tego faktu do wyjasnienia procesu po-
wstawania grafitu sferoidalnego.

W strefie przejSciowej nadlewu 2 w odlegto$ci 15 do
20 mm od brzegu nadlewu, stwierdzono mikrograficz-
nie, ze szkodliwe dziatanie tlenkéw stabnie. Powstaje
tu struktura przejSciowa, skladajaca sie z grafitu
quasiptatkowego i sferoidalnego, przy czym ilo$¢ gra-
fitu sferoidalnego wzrasta ze zblizeniem sie do $rodka
nadlewu.

W $rodkowej strefie nadlewu .3 grafit wydziela sie
prawie wylacznie w postaci sferoidalnej. Zaobserwo-
wano tu jedynie niewielkg ilo§¢ grafitu quasiptatko-
wego.

Oznaczona liczbg 4 strefa gérnego koinierza odlewu
siega do gory, az do §rodka nadlewu. W strefie tej
ilo&é sferoidéw wynosi blisko 100%,. Struktura tej stre-
fy zaobserwowana na calym przekroju odlewu nie ule-
gla zatem wplywom wktladki egzotermicznej.

W strefie brzegowej samego odlewu 5 stwierdzono
wystepowanie grafitu quasiptatkowego. Jak z tego wy-
nika przy zastosowaniu wkladek egzotermicznych
w nadlewach, reakcje powierzchniowe wplywajace na

P. HELLER

strukture grafitu wystepuja nie tylko w grubszej stre-
fie brzegowej nadlewu, lecz rowniez w bardzo cienkiej
warstwie na powierzchni calego odlewu.

Zjawisko to jest niewatpliwie wywolane reakcjami
zachodzgcymi na powierzchni formy piaskowej. Przy-
czyny tego nalezy dopatrywac¢ sie w powstawaniu
tlenkow, ktére wnikaja do naskérka odlewu.

Poréwnanie przebiegu izoterm krzepnigcia w nadle-
wie zwyklym i w nadlewie z wktadka egzotermiczna
wykazuje, ze nadlew taki krzepnie w calo$ci pdzniej
od odlewu i moze zasila¢ krzepngcy odlew posiadajgc
nawet niewielkie wymiary.

Poza tym z przebiegu krzepniecia nadlewu z wklad-
kg egzotermiczng mozna stwierdzi¢, Ze nie nastepuje
zasysanie do odlewu metalu, ktéry ulegt wplywowi re-
akeji tlenowych w strefie brzegowej nadlewu i ktéry
nie pozwala na powstawanie sferoidow grafitu. Przy
wiasciwym doborze wielko$ci nadlewu i naddatku dla
zebrania zanieczyszczen mozna zapewni¢ w calym
przekroju nadlewu nienaganng sferoidalna strukture
grafitu.

Przy stosowaniu wktadek egzotermicznych w nad-
lewach odlew6éw z zeliwa sferoidalnego okazalo sie, ze
w niektérych wypadkach wkiadka wypalila sie przed
skrzepnieciem odlewu. W tych przypadkach trzeba za-
stosowaé¢ wkladke z materiatu, ktéry spala sie dopiero
z okre§lonym opéznieniem. Opéznienie takie mozna
réwniez osiagnaé przez powloke ochronng na po-
wierzchni wktadki od wewnatrz. Grubos$¢ powloki be-
dzie stanowi¢ o poczatku zapalenia sie wktadki tak,
aby nadlew krzepnal pézniej niz odlew.

A. M.
Giesserei, Nr 20, 1954

621.74.008

 Postep w odlewnictwie w drugiej polowie 1953 r.

(dokonczenie)

b. Zeliwo sferoidalne

E. Schell i L. Hiitter [53] opublikowali przyczynek
do uktadu Ni-C-Mg. W tym uktadzie, w duzym obsza-
rze zupelnie, nieoczekiwanie wystepuje potréjny we-
glik o sieci przestrzennej zewnetrznie centrowanej.

A. Wittmoser [54, 55] w swoich badaniach po$wigco-
nych sprawie krzywych stygniecia zeliwa z grafitem
sferoidalnym i pasemkowym stwierdzil, ze przy krysta-
lizacji zeliwa sferoidalnego cze$¢ wywiazanego przy
eutektycznej temperaturze ciepta krystalizacji zostaje
zuzyta przez endotermiczny przebieg krzepniecia reszty
cieklego metalu. W miejscu obserwowanego przy krzep-
nieciu zwyktego zeliwa przystanku wystepuje przy ze-
liwie sferoidalnym zakres krzepnigcia. Na podstawie
prac H. M. Welda, R .L. Cunninghama i F. W. Bos-
wella [56] jak rowniez A. de Sy, J. Vidtsa i G. Van-
dermeerscha [57] Wittmoser w swojej ostatniej publi-
kacji [58] przypuszcza, ze sporne koncepcje odnosnie
natury grafitu sferoidalnego a mianowicie czesto opi-
sywanych tzw. ,zarodkéw® mozna okres$li¢c jako nad-
zwyczajne zjawisko optyczne. Badania A. Wittmosera
[59] dowodzg, ze w graficie sferoidalnym nie stwier-
dzono pod mikroskopem jader czy zarodkdéw, co oczy-
wiécie nie przeczy mozliwoéci istnienia submikrosko-
powych zarodkéw.

Dzieki pracy H. Morrogha [60] poznano szkodliwy
wplyw miedzi na tworzenie sie grafitu sferoidalnego.
Wedlug nowych badan L. M. Lamba [61] wystepuje
hamujgce dzialanie miedzi na przemiang grafitu w
cieklym zeliwie z bardzo czystych materiatéw wsado-
wych (szwedzka suréwka) juz przy zawartosci ponad
29/y Cu, podczas gdy przy normalnym materiale wsa-
dowym wplyw miedzi zaznacza sie¢ juz przy znacznie
mniejszej zawarto§ci miedzi.

Zawarto$é magnezu potrzebna do utworzenia grafitu
sferoidalnego obniza rozpuszczalno$é miedzi w zeliwie
a wskutek powstawania przy krzepnieciu fazy boga-
tej w miedz utrudnione jest tworzenie grafitu sferoidal-
nego. H. Morrogh stwierdzit szkodliwy wplyw miedzi
obecnej w zaprawach magnezowych na tworzenie sie
grafitu sferoidalnego, nie wspomnial jednakze o szko-
dliwym dzialaniu stabilizujgcym miedzi na perlit przy
wyzszych jej zawarto$ciach (rys. 14), w zwigzku
z czym wystepuja trudnosci przy uzyskaniu struktury
ferrytycznej przy wyzarzaniu.

Przy badaniach wytrzymato$ci zmeczeniowej (giet-
nej) R, zeliwa sferoidalnego stwierdzit K. B. Palnter
[62] szczegbélny wplyw rosngcej zawartosci krzemu.
Statyczne rozcigganie wykazuje (rys. 15), ze w stanie

Janym wytrzymato§é na rozcigganie przy wzrastajg-
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cej zawartosci krzemu maleje, podczas gdy w stanie
wyZarzonym wytrzymalo§é na rozcigganie silnie wzra-
sta wraz z zawarto$cig krzemu. Na podstawie wykresu
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Rys. 14. Wplyw miedzi ma zwiekszenie stabilizacji perlitu w ze-
liwie szarym zawierajacym dodatki magnezu wedtug R. Lamba
[61]

na rysunku 16 mozna stwierdzi¢, ze zaré6wno w sta-
rnie lanym jak i wyzarzonym stosunek wytrzymatosci
zmeczeniowej do statycznej wytrzymalo$ci na rozciag-
ganie znacznie maleje z rosnacg klasg zeliwa. Nalezy
nadmieni¢, ze dzialanie krzemu jest inne przy probkach
z karbem niz przy prébach gladkich. Przy ferrytycznej
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Rys. 15. Wplyw krzemu na wytrzymalo§¢ na rozciaganie zeliwa
sferoidalnego w stanie wyzarzonym i niewyzarzonym wediug
K. Palmera [62]

strukturze probek bez karbu ro$nie wytrzymalo$é
zmeczeniowa wraz ze wzrostem zawarto$ci krzemu,
podczas gdy przy prébkach z karbem wystepuje obni-
zenie wytrzymatosci zmeczeniowej. Przy perlitycznej
strukturze krzem nie wywiera wplywu na wytrzyma-
10§¢ zmeczeniowag prébek gtadkich, jednakze przy
probkach z karbem wzrost jego zawarto$ci obniza wy-
trzymato§¢ zmeczeniows.

G. N. J. Gilbert [63] przeprowadzil badania udarno-
sci ferretycznego zeliwa sferoidalnego. Mozna zazna-
czy¢, ze podobnie jak przy stali wystepowaé moga
peknigcia na skutek kruchos$ci lub na skutek odksztal-
cenia (pekniecia odksztalceniowe). Przy zeliwie sfe-
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roidalnym krucho$¢ moze by¢ rozpoznawalna po bia-
lym zabarwieniu przelomu (przetom =ziarnisty), pod-
czas gdy peknigcia odksztalceniowe zaznaczajg sie
czarnym przelomem (przetom wldknisty), co spowo-
dowane jest tym, Ze pekniecia odksztalceniowe prze-
biegaja wzdluZz granicy ziarn, podczas gdy pekniecia
na skutek kruchosci przebiegaja przez krystality. Przy
rosngcej zawarto$ci krzemu obszar przejSciowy od
ziarnistego do wiodknistego przelomu przesuwa sie
w zakresie wyzszych temperatur. To samo ma miejsce
przy rosngcej zawartosci fosforu. Badania na prob-
kach, ktore byly hartowane w wodzie z temperatur
650-+-200°C wykazaly, ze hartowanie z 450°C powoduje
silne wystepowanie krucho$ci. Gdy wzroénie zawar-
to§¢ krzemu do okolo 2%, to wystapi obnizenie cia-
gliwo$ci juz w zakresie 60-+180°C. Réwniez A. L. Carr
i W. Steven [64] badali wplyw domieszek na udarno$é
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Rys. 16. Zalezno$¢ miedzy wytrzymalo$cia na rozciaganie i wy-
trzymatoScia zmeczeniowa (gietna) wedlug K. Palmera [62]

ferrytycznego zeliwa sferoidalnego. Zgodnie z G. Gil-
bertem [63] stwierdzili oni, Ze podwyzszone zawar-
toSci krzemu powodujg przesuniecie do wyzszych
temperatur zakresu przejsSciowego, wplywajgc ujemnie
na udarno$¢ roéwniez przy temperaturach otoczenia.
Podobny, jednakze mmniej wyrazny, wplyw wystepuje
przy wzroscie zawarto$ci manganu. Jezeli zawartosé
fosforu nie przekracza 0,15%, to nie dostrzega sie
zmiany udarno$ci, natomiast przy zawarto$ci ponad
0,3% P wplyw jest bardzo wyrazny. Szkodliwe dzia-
tanie fosforu dotyczy takze stabilizacji szczgtkowego
perlitu, co ma duze znaczenie przy zarzeniu zeliwa
sferoidalnego w celu uzyskania struktury ferretycz-
nej.

Badania M. J. Sinnote [65] pozwalajg stwierdzié,
ze przewodnos¢ cieplna zeliwa sferoidalnego z doda-
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Rys. 17.- Wplyw zawarto$ci krzemu na przewodno$é cieplna ze-
liwa sfercidalnego wedtug M. Sinnota [65]

tkami niklu jest o 10--30%nizsza niz zwyklego ze-
liwa oraz ze na wielko$¢ te wplywa Kkrzem (rys. 17).
Badania przeprowadzono na niewyzarzanych prob-
kach. Obrébke cieplng zeliwa sferoidalnego omawiaja
réwniez na podstawie starszej literatury M. Balley,



R. Chavy i J. Grilliat [86]. Obok wyzarzania grafityzu-~
jacego (rozpad cementytu) oméwiono réwniez wyza-
rzanie w celu uzyskania struktury ferrytycznej, uje-
dnoradnianie, ulepszanie, odpuszczanie ponizej A i,
hartowanie w otowiu, jak réwniez powierzchniowe
hartowanie pradami wysokiej czestotliwo$ci oraz har-
towanie ptomieniowe. To samo zagadnienie omawiajg
rowniez C. Gianola [67] i J. H. Barnett [68]. W opar-
ciu o swoje badania i praktyczne osiggniecia zasto-
sowal C. Gianola obrabiane cieplnie zeliwo sferoidalne
zamiast staliwa i niestopowej stali kutej. Zeliwo sfe-
roidalne posiada dostateczng udarno$¢ a w pordéwna-
niu ze stalg jest znacznie lepsze pod wzgledem od-
porno$ci na $cieranie, zdolno$ci do tlumienia drgan
oraz niewrazliwo$ci na dziatanie karbu.

E. P. Rowady, W. J. Murphy i P. F. Libsch [69] prze-
prowadzili badania zwigzane z izotermiczng obrobka
cieplng i obrébka pradami wysokiej czestotliwosci
zeliwa sferoidalnego dla 2 odmian zeliwa o roéznej
zawartosci krzemu. Krzem przesuwa dolny zakres
przemiany do wyzszych temperatur i skraca czas
obrébki cieplnej potrzebnej do ferrytyzacji. Dodatki
krzemu powoduja réwniez przy szybkim podgrzewa-
niu opdznione tworzenie austenitu.

Jak mozna bylo przypuszczaé, zblizone wladciwo-
éciami do stali zeliwo sferoidalne wykazuje znacznie

\

80

P,
i /
60 ANV4
// //
b} |
S /4
~
©o
2 YV
< V4
Q?za ¥
10
¢ S0 100 200 00

Hy e

Rys. 18. Zalezno$é ﬁiedzy wytrzymato$cia na rozcigganie i gra-
nica pilynnoéci oraz twardoS$cia Brinnela Zeliwa sferoidalnego
wedtug W. Callaya i J. Grilliata [70]

- $ciSlejszg zalezno$¢ miedzy wlasnosciami wytrzyma-
loSciowymi a twardoscia Brinella niz zeliwo szare
z grafitem pasemkowym. Potwierdzone to zostalo w
pracy M. Ballaya i J. Grilliate [70] w odniesieniu do
wytrzymaloéci -na rozcigganie i granicy ptynnoS$ci
(rys. 18). Proste zalezno$ci wyrazi¢ mozna réwna-
niami:

R, =0,25 Hy oraz B 0,25 Hg — 7,56

Warto réwniez zwrédcié uwage na prace R. E. Sa-
vage‘a [71], ktora omawia szereg Srodkow zwigksza-
jacych bezpieczenstwo pracy przy stosowaniu dodat-
k6w zapraw magnezowych. 4

3. Topienie

Wspdlna komisja dla spraw suréwki Stowarzysze-
nia Niemieckich Odlewnikow (Verein Deutscher Gies-
sereifachleute) i Stowarzyszenia Niemieckich Hutni-
kéw (Verein Deutscher Eisenhiittenleute) zaczeta pro-
wadzi¢, jak to podaje C. W. Plannenschmidt [72],-ba-

dania nad zawarto$cig gazow w surdowece i zeliwie. Ba-
dano szczegdlnie zawarto$é tlenu.

Zawarto$¢ tlenu w zeliwie zalezy w mniejszym sto-
pniu od zawartosci tlenu w suréwce niz od sposobu
przetapiania, jak to wynika z badan J. Willemsa, R.
Opitza, M. Paschke‘go i C. W. Pfannenschmidta [73],
prowadzonych w ramach Komisji. Przy topieniu zeli-
wa w piecach obrotowych mozna, niezaleznie od za-
wartoéci tlenu w suréwce, uzyskac¢ nizsze jego zawar-
tosci w gotowym odlewie niz przy topieniu w zeli-
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Rys. 19. Wplyw zawartosci FeO w zuzlu na zawartosé¢ tlenu
w zeliwie z Zeliwiaka z zimnym dmuchem wedlug J. Willemsa,
R. Opitza, M. Paschke’go 1 C. Pfannenschmidta [73]

wiaku 0 zimnym dmuchu. Piec plomiennny obrotowy
jest prawdopodobnie réwniez lepszy od zeliwiaka z go-
racym dmuchem, bo nie tylko daje nizsze, lecz takze
réwnomierniejsze zawarto$ci tlenu w zeliwie.

Podczas gdy zawarto$ci azotu sa jednakowego rzedu
w zeliwie z pieca obrotowego oraz zeliwiaka o zimnym
dmuchu, to z zeliwiaka o goracym dmuchu sg one
nizsze. W zeliwiaku o zimnym dmuchu, jak to przed-
stawia rysunek 19, znacznie wzrasta zawarto$¢ tlenu
w zeliwie, gdy zwieksza sie zawarto$¢ tlenkéw w
zuzlu.

D. Fleming [74] przeanalizowal procesy metalur-
giczne zachodzace w [eliwiaku. Dotychczas omo-
wiono zagadnienie przebiegu spalania w zeliwiaku
[75], co znajduje sie¢ w pracy H. Schiffersa [76] dal-
sze uzupelnienie. Fleming przypuszcza, ze obie reak-
cje spalania na COs i CO przebiegaja réwnoczeénie
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Rys. 20. Zmiana skladu gazéw w warstwie paliwa w zeliwiaku
wedtug H. Kreisingera, F. Ovitza 1 C. Augustine [77]

a zatem zawarto$¢ obu gazéw w palacej sie warstwie
materialu musi rosngé w rownym stosunku. Wykres
przebiegu spalania (rys. 20) opracowany przez H.
Kreisingera, F. K. Ovitza i C. E. Augustine’a [77]
wykazuje jednak zdecydowanie, ze obie reakcje nie
przebiegaja réwnoczeénie. Podczas gdy zawartos¢ COg
najpierw bardzo szybko ro$nie a nastepnie powoli, to
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odwrotnie zawarto§¢ CO wzrasta poczatkowo wolno
a nastepnie gwattownie. )

Zeliwiak o goracym dmuchu nie znajduje w Wiel-
kiej Brytanii w dalszym ciggu tak szerokiego zasto-
sowania jak w TUSA Iub w Europie Zachodniej.
W Anglii pracuje obecnie tylko 5 takich instalacji ze-
liwiakowych. Wspomina o tym, w niepozbawionym
zresztya usterek opracowaniu, F. C. Evans [78] suge-
rujgc stusznie, ze zeliwiaki o gorgcym dmuchu po-
winny z-zasady pracowaé z otwartymi spustami zeli-
wa i zuzla, aby utrzymaé¢ réwnomierng temperature
dmuchu.

S. F. Carter [79] informuje o amerykanskich do-
$wiadcezeniach przy topieniu w zeliwiaku o wylozeniu
zasadowym, nie podajac zasadniczo zadnych nowosci
w pordéwnaniu ze starszg publikacjg [80]. W celu uzy-
skania dobrego odsiarczania zawarto§¢ FeO w zuzlu
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Rys. 21. Zaleinos¢ miedzy zasadowoscia zuzla i odsiarczaniem
wedhig S. Cartera [79]

nie moze by¢ wigksza od 1%, co jednak w praktyce
wymaga duzej uwagi. Wykres na rysunku 21 wska-
zuje na wystepowanie $cistej zaleznosci miedzy stop-
niem zasadowosci zuzla i zawarto$cig siarki.

Koniecznosé chlodzenia wylozenia pieca powoduje
nadal wysoki koszt prowadzenia zeliwiaka o wytoze-
niu zasadowym. Poruszona w ostatnim sprawozda-
niu ,metoda Croftsa“ [81] zostala opisana réwniez
w jezyku niemieckim przez S. H. Chroboka [82].

W celu wyjasnienia zachowania sie koksu w zeli-
wiaku a szczegdlnie jego zdolnosci do naweglania,
badat C. R. Austin [83] rdézne rodzaje koksu. Proby
prowadzono w ten sposdb, ze badano naweglanie ni-
skoweglowej stali przy temperaturée 870-+-930°C oraz
cieklego zelaza Armco przy temperaturze 1650°C. Nie
mozna jednak twierdzi¢, ze uzyskane réznice zdolno-
sci naweglania zalezne sg od zachowania sie koksu
w zeliwiaku. S

E. Bertram [84] i F. Deutz [85] opisujg opracowane
w ostatnich latach piece tyglowe indukcyjne.

4, Formowanie i odlewanie

Ostatnic ukazato sie nowe opracowanie normy
DIN-52401 dotyczacej badania piaskéw formierskich
[86]. Nowe opracowanie, jak podaje H. Jungbluth
[87], opiera sie na zasadzie mozliwie $cistej zgodnosci
ze starszymi normami amerykanskimi. Przez wpro-
wadzenie sit 0,075 i 0,15 mm uzyskano, jezeli nie pelng
zgodnos$¢, to daleko idgce podobienstwo do odpowied-
nich normalnych zestawéw amerykanskich. Jungbluth
stwierdza réwniez, ze uzyskane na europejskich apa-
ratach wartosci moga byé poréwnywane po przeli-
szeniu z amerykanskimi warto$ciami. Nowe wydanie
normy DIN-52401 przewiduje wymiary proébek, ktore
jednakze sa jeszcze ro6zne od amerykanskich. W.
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Gotz [88] stwierdza koniecznosé ograniczenia do mi-
nimum tych réznic, aby latwiej mozna bylo poréwny-
wa¢ wyniki amerykanskie i -niemieckie. RoOwniez
szwedzcy fachowcy O. E. Lissell i O. Carlsson [89]
zajmuja w tej sprawie stanowisko i donoszg o bada-
niach nad poréwnywalno$cia oznaczenn wedtug prze-
pisow szwedzkich, amerykanskich i niemieckich. Sg
oni zdania, ze prébki wedlug tych trzech norm dajg
wyniki o wystarczajgcej zgodnosci, ktéra przez dro-
bne zmiany przyrzadéow do ubijania moze by¢ jeszcze
poprawiona. Zaproponowany zostal rowniez wykres
analizy sitowej (skala logarytmiczna), ktéry pozwa-
latby stosowaé - obok siebie normy amerykanskie
i niemieckie, podobnie jak to ma miejsce w Szwecji.
Zagadnienie ujednolicenia metod badan piaskéw for-
mierskich rozwazat rowniez G. Somigli [90].

Fr. Boussard [91] stwierdza, ze wyniki badania ma-
teriatlow formierskich i praktyczne rezultaty formo-
wania nie zawsze pokrywaja sie ze sobg, poniewaz
czesto okre§lenia wytrzymaltosci i przepuszczalnosci
nie sa we wszystkich wypadkach wystarczajace. Pro-
ponuje on badanie innej wielkoSci a mianowicie sity
potrzebnej do oddzielenia modelu z ubitej formy oraz
odpowiedni przyrzad pomiarowy. Podczas gdy w
praktyce wytrzymatos¢ powinna by¢ mozliwie wyso-
ka, to dla zaproponowanej wlasnosci piasku formier-
skiego, wymagane sg mozliwie niskie wartoSci.

A. Rodehiiser [92] swego czasu zaproponowal me-
tode okre$lania oporu zageszczania formy, dzieki cze-
mu mozna bylo ustali¢ zalezno$ci miedzy tg wiel-
ko$cig a innymi wlasno$ciami formy. Nawigzujac do
tej pracy E. Piwowarsky i W. Petterson [93] badali,
czy nie mozna takze na podstawie pomiaru twardo-
éci formy wnioskowaé o innych wtasnodciach. Oka-
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Rys. 22. Zalezno$¢ miedzy twardoscia formy i przepuszczalno-

Scia ubilej syntetyczmej masy formierskiej, zawierajacej do-

datki dwoéch réznych glinek bentonitowych wediug E. Piwo-
warsky’ego i W. Pattersona [93]

zalo sie to mozliwe (rys. 22) pod warunkiem, ze za-
stosuje sie odpowiednio wykonany aparat pomiaro-
wy i przestrzega¢ sie bedzie okreSlonych $rodkow
ostroznos$ci. Niestety metoda ta mozliwa jest do prze-
prowadzenia tylko przy duzych poziomych powierz-
chniach formy a nie zdolano opracowaé przyrzgdu
do badania matych oraz dowolnie usytuowanych po-
wierzchni.

R. N. Parkins i A. Corvan [94] badali zagadnienie
wplywu wytrzymalo§ci masy formierskiej na ograni-
czenie kurczenia sie a posrednio na tworzenie napre-
zen wewnetrznych i peknie¢ na gorgco odlewow ze-
liwnych. Badania przeprowadzono na odlewie ‘bez

~znaczniejszych roéznic grubo$ci $cianek i stwierdzono,

ze skurcz tym silniej jest ograniczony im wigksza



Jest wytrzymalo§¢ masy formierskiej przy tempera-
turze otoczenia.

E. B. Davies, T. F. N. Matthews i G. Sinart [95]
podaja, ze w USA w coraz wiekszej mierze dodaje sig
do masy formierskiej zamiast pylu weglowego 1--3%
smoly dziegciowej. Sproszkowana smota musi spel-
nia¢ wymagane warunki odnosnie ksztaitu ziarn (ku-
listy), temperatury mieknienia (120+135"C) oraz wiel-
ko$ci ziarn. Spos6b ten, wprowadzony réwniez i w
Anglii, pozwala szczegblnie na uzyskanie gladkiej po-
wierzchni odlewéw. Podobne dzialanie mozna uzy-
ska¢ przez stosowanie odpowiednich sztucznych zy-
wic.

Przy badaniu mas rdzeniowych napotyka sie na
tak rozbiezne wartoéci wytrzymalo$ci i przepuszezal-
noéci-(rys. 23), ze dotychczasowe usilowania znorma-
lizowania tych wielko$ci zawiodly. H. Derlon i C.
Rauch [96] badali przyczyny rozbiezno$ci wlasnosci
mas rdzeniowych i szczegdlnie wytrzymatosci i prze-
puszczalnoéei i stwierdzili, ze przyczyna rozbieznosci
lezy w nieodpowiednio $cistym przestrzeganiu wa-
runkéw badania a mianowicie: zawarto$ci wody, spoi-
wa, temperatury suszenia i czasu chlodzenia. Row-
niez stosowane piaski wplywaja na wyniki prob;
autorzy wskazali sposoby ograniczenia lub wyelimi-
nowania tych szkodliwych wplywoéw.
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Rys. 23. Krzywa rozdzialu wytrzymaloSci masy rdzeniowej we-
diug H. Derlona i C. Rawha [96]
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H. W. Dietert [97] znajmowal sie zagadnieniem
szybko$ci zalewania i pedal dla czasu zalewania za-
lezno$¢:

1= (A + 2) VG
B
gdzie G — ciezar odlewu w funtach
D — grubosé¢ $Scianki w calach
A, B — state zalezne od materiatu
dla zeliwa 4 = 0,95; B = 0,833

Po przeliczeniu w uktadzie ,,CGS* otrzymuje sig¢ za-

leznosé:
¢ = (1,4104 4 0,07017 D) G

Czas zalewania zalezy oczywiScie w duzej mierze
od przekroju gléwnego i wlewdéw doprowadzajacych.

Zagadnienie wlewéw gléwnych i doprowadzajgcych
na podstawie czysto empirycznych i roboczych opraco-
wan omawiano szeroko w ostatnich latach. Nalezy tu
wymienié prace: H. V. Doliwy [98, 99], W. H. Johnso-
na, W. O. Backera i W. S. Pellini’ego [100], M. J. Ber-
gera i Ch. Locke’go [101], W. H. Johnsona, H. F. Bi-
shopa i W. S. Pellini’ego [102] i G. de Sylvestra [103].
Ostatnio zajmowali sie tym zagadnieniem: Ch. Tren-
ckle [104], P. Nicolas [105], W. S. Pellini [106], K. Gru-

bi, J. G. Kura i J. H. Jackson [107], W. A. Schmidt
i H. F. Taylor [108], F. J. Mac Donald [109], C. M.

(rys. 24)/

Adams 1 H. F. Taylor [110] oraz W: H. Johnson, H. F.
Bishop 1 W. S. Pellini [111].

E. Diepschlag i J. Czikel [112] zaproponowah przed
kilkoma laty wtaSciwe rozwigzania dla szeregu ukla-
déw wlewowych. W, v. Preen [113] podaje, ze szwedzki
Jernkontor [114] w swej czterojezycznej terminologii
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Rys. 24. Zaleznos¢ miedzy szybkoScia zalewania, gruboscia

scianki i ciezarem odlewu (lub jego pierwiastka kwadratowe-
go) wedlug H. Dieterta [97]

(szwedzka, angielska, francuska i niemiecka) ukladow
wlewowych przyjal ich projekt nomenklatury dla wer-
sji niemieckiej.

Badaniami nad zdolnoscig wypeilniania formy meta-
lem zajmowal sie w ostatnich latach A. P. Krynitsky
{115}. Sugeruje on konieczno$é¢ znormalizowania wielu
roznych rodzajow prob, aby zapewnié poréwnywalnosé
wynikow. Najirudniejsze wydaje sie Krynitsky'emu
znormalizowanie proby spiralnej. Stwierdza on, Ze naj-
dogodniej byloby wréci¢ do zakrytej formy spiralnej
zaproponowane] przez Ph. Schneidera [116].

Maszyny odlewnicze opisuje C. Stieler [117]. Omawia
on maszyny formierskie i do formowania rdzeni, urzg-
dzenia przygotowawcze dla mas formierskich i rdze-
niowych oraz urzgdzenia oczyszczalni., Podobny temat
P. A. Heller opracowal juz wczeéniej [118].

5. Ogodlne

P. Klinger i W. Koch [119] opracowali dobrg metode
wyodrebniania i identyfikowania skladnikéw struktu-
ralnych w stalach. Niestey te same metody nie moga
byé stosowane przy badaniu suréwek i zeliwa z uwagi
na wysokg zawarto$¢ grafitu i weglikéw. W. Koch i J.
Bruch [120] wykazali, ze przy okreslonych elektroche-
micznych warunkach takze w surowce i zeliwie moz-
na wyodrebni¢ i zidentyfikowaé szereg sktadnikéow
strukturalnych.

M. Ballay i J. Grilliat [121] zajmowali si¢ proble-
mem znormalizowania i wilasno$ciami mechanicznymi
zeliwa sferoidalnego. Postugiwali sie oni francuskimi
probkami o ksztatcie i wielkoSciach niestosowanych
nigdzie poza Francja uwazajac, ze probki te daja do-
bra zgodno$¢ badanych wiasnosci R, a, Q.

E. W. Colbeck [122] omawia wspolczesne mozliwos$ci
zastosowania promieni y do nieniszczgcych badan ma-
terialu i jako indykatoréw przy badaniu przebiegu
procesé6w metalurgicznych.

O metodzie formowania skorupowego a szczegélnie
uwagach z praktyki pisali B. N. Ames [123] i D. N.
Buttrey [124].
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Metoda ,,Al-Fin“ byla juz uprzednio opisywana [125].
Jezeli do kgpiell aluminiowe], sluzacej do pokrywania
stopdw Zelaza, dodamy 6--10% Zn, to jak podaje K.
Schneider i H. Kessler [126], przemiana miedzy zela-
zem i cieklym stopem aluminium zostaje tak przyspie-
szona, ze tworzenie sig¢ Scistej warstwy aluminku ze-

laza wystapi juz przy temperaturze 600 do 700°C w sto- ‘

sunkowo krétkim czasie. Te propozycje nie tylko ulep-
szaja metode, lecz rowniez dlatego sg korzystne, ze
diugie przetrzymywanie przy temperaturze 800°C
wplywa niekorzystnie na twardos¢ i strukture pokry-
wanej czeéci z zeliwa szarego.

T. Boissanx [127] rozwaza sprawe odlewania utwar-
dzonych walcéw zeliwnych z uwzglednieniem dotych-
czasowe]j literatury. Czytelnik moze odnie$¢ wrazenie,
ze ten wazny zakres zastosowania zeliwa bardzo jest
skapo opracowany, bo autor opiera sie przy omawia-
niu walcéw z materialéw stopowych na starej pracy
K. Taniguchi’ego [128].

E. R. Evans [129] omawia sprawe emaliowania od-
lewéw a szczegoélnie szkodliwe tworzenie pecherzy.

Metody naprawiania wadliwych odlewow, w Anglii
stale rozwijane, zestawili A. B. Everest i F. A. Balh
[130]. Podali oni przewaznie osiagniecia w zakresie
spawania lukowego. Dawne elektrody ze stopu Monela
zastgpiono poczatkowo czysto niklowymi a ostatnio ze
stopu FeNi5C. Podane przyktady dotycza zaréwno spa-
wania lukowego jak rowniez i spawania gazowego.
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Keonika

WIADOMOSCI Z BIURA DOSTAW
ODLEWNICTWA Nr 5

Rok 1955 powinien by¢ przetomowym W dziedzinie
uporzadkowania stosowania wlaéciwych mas formier-
skich w odlewnictwie naszego kraju. W roku tym zo-
stang dostarczone w licznych kompletach Kkrajowe
aparaty do badania mas formierskich zar6wno uzyt-
kownikom tj. odlewniom, jak tez dostawcom piaskow
formierskich $wiezych.

Rownocze$nie projektowane przez Instytut Odlew-
nictwa w oparciu o wzory radzieckie Warunki Tech-
niczne WT-54/MPM-22001 dotyczace piaskéw formier-
skich stalty sie obowiagzujace i w ten sposéb stworzono
, wspolny jezyk® do okreSlania rodzajéw i odmian pia-
skéow, ktérego mimo istniejacych kilku kryteriow okre-
glania, wlasciwie prawie nie by?o.

W coraz szerszym zakresie uzupeinia sig wyposaze-
nie odlewni w maszyny do przerobu mas formierskich,
w ramach postepu technicznego

W duzych ilo$ciach pojawiaja sie na krajowym ryn-
ku krajowe gliny mielone formierskie, ktorych stoso-
wanie uczyni odlewnie mniej zaleznymi od pierwot-
nych wlaéciwoéci piaskéw formierskich.

Biuro Dostaw Odlewnictwa chcac utatwi¢ odlew-
niom dobér najodpowiedniejszych materiaiow formier-
skich, rozpoczyna w niniejszym numerze . Przegladu
Odlewnictwa® wykaz piaskéw, jakimi dyspenuje obec-
nie, poczynajac cd piaskow kwarcowych (20 gatunkow).

Zachecamy lechnologéw do zainteresowania sie pia-
skami z punktu widzenia warunkéw istniejacych na
ich zaktadzie i wzywamy przy tym do przeanalizowa-
nia réwnoczeénie transportu kolejowego piaskéw, gdyz
niejednokrotnie blizej polozone punkty eksploatacyjne
dostarcza zadawalajacy jako$ciowo piasek.

Rejon eksploatacji: Bydgoszcz- 1
rzeka Wista [
Okreélenie jakosci wediug WT | T
2K-30/20/12-71 | ‘ {
kolor: szary i
wyglad ziarn: okragie |
temperatura spiek: poOwyzej | | |
1300°C | \
zawartosé wegl. 1 alkalii: |
mniej niz 0,5% Pt
zawartosé lepiszcza: 0,2% | 1
Rys. 1
Rejon eksploatacji: Bydgoszcz- | T
rzeka Wisla |
Okre$lenie jakosci wediug WT [
1K-30/20/40-78 |
kolor: ciemno-szary S G N
wyglad ziarn: okragle i
temperatura spiek: powyzel |——]
1350°C
zawarto$¢ wegl. 1 alkalii: | |
mniej niz 0,5%
zawartosé lepiszcza: 0,1%
Rys. 2
Rejon eksploatacji: Sieradz- | | T
rzeka Warta ) { |
Okreélenie jakosei wediug WT I T
2K-30/20/40-85 | ! {
kolor: szary —t— ot b
wyglad ziarn: okragle |
temperatura spiek: powyiej || |
1300°C [
zawartosé wegl. 1 alkalii: [ |
mniej niz 0,5%
zawartosé lepiszcza: 0,08%
Rys. 3

Rejon eksploatacji: Sieradz-
rzeka Warta
Okreélenie jakosci wediug WT
2K -50/40/30-81
kolor: szary
wyglal ziarn: okragle
temperstura spick: powyzej
1300°C
zawartos¢é wegl. 1 alkalil:
mniej niz 0,5%
zawarto§é lepiszeza: 1,08%

Rejon eksploatacji: Tarnowskie
Gory-kop. Przywory
Okreslenie jakosci wediug WT
1K-50/30/40-73
kolor: szary =
wyglad ziarn: przewaga kan-
ciastych
temperatura spiek: powyze]
1350°C
zawartosé¢ wegl. 1 alkalii:
mniej niz 0,5%
zawartos¢ lepiszcza: 0,3%

Rejon eksploat.: Skarzysko-Ka-
mienna-kop. Wachock
Okreélenie jakosci wediug WT
1K-50/30/40-68
kolor: zoity
wyglad ziarn: okragile
temperatura spiek: powyze]
1350°C
zawartos¢ wegl. 1 alkalii:
mniej niz 0,5%
zawartosé lepiszeza: 0,44%

Rejon ekspl.: Skarzysko-Ka-
mienna-kop. Wachock
Okreslenie jakosci wecdiug WT
1K-50/40/30-76
kolor: jasno-zoéity
wyglad ziarn: okragile
temperatura spiek: powyzej
1350°C
zawarto$¢ wegl. 1 alkalii:
mniej niz 0,5%
zawartosé lepiszeza: 1,16%

Kejon ekspl.: Tarnowskie Gory-
kop. i pluczk. Groszowice
Okreélenie jakosci wediug WT

1K-50/40/70-69

kolor: szary

wyglad ziarna: kanciaste
i okragle

temperatura spiek: powyze]
1350°C

zawartos¢ wegl. 1 alkalii:
mniej niz 0,5%

zawartosé lepiszcza: 0,5%

Rejon  eksploatacji: Sieradz-
rzeka Warta
Okre$lenie jakosci wediug WT
1K-50/70/40-82
kolor: szary
wyglad ziarn: okragle
temperatura spiek: powyzej
1350°C
zawarto§¢ wegl. 1 alkalii:
mniej niz 0,5%
zawarto$¢ lepiszcza: 0,320

Rejon eksploatacji: Sieradz II-
rzeka Warta
Okreélenie jakoScl wediug WT
1K-50/70/40-83
kolor: brazowo-szary
wyglad ziarn: okragle
temperatura spiek: powyze]
1350°C
zawartosé wegl. 1 alkalll:
mniej niz 0,5%
zawarto$¢ lepiszcza: 0,46%

Rys. 4

Rys. 5
%
L
Rys. 6
Rys. 7
L L]
Rys. 8
Rys. 9
40
30
20
10
oLl
©



Rejon eksploatacji: Skarzysko-
l l Kamlenna«kop. Wachock
Okreélenie jakoécl wediug WT
2K-70/50/40-86
kolor: biaty
wyglad ziarn: okragle

temperatura spiek: powyzej
1300°C .
zawartosé wegl. 1 alkalii:

1 mniej niz 0,5%
{ zawartosé lepiszcza 0,449

Rys. 11
1 — Rejon eksploatacji: Kielce-kop.
[ Ludynia
OkreSlenie jakoscli wediug WT
1K-70/50/40-77
kolor: zo6ity
wyglgd ziarn: przewaznie
okragle
temperatura spiek: powyzej
L | 1350°C kK
. zawarto§¢ wegl. 1 alkalii:
| mniej niz 0,5%
zawartosé lepiszeza: 1,66
Rys. 12

T Rejon eksploatacji: Zgbkowice-
kop. Siewierz
Okreélenie jakosci wedlug WT

1K-70/50/100-73
kolor 761ty

wyglad ziarn: przewaznie

okragle

temperatura spiek: powyzej
1350°C

zawarto§é wegl. 1 alkalii:
mniej niz 0,5%

zawartos¢ lepiszeza: 0,52

1Rejon ekspl.: Zabkowice-xop.

Mierzecice

Okreslenie jakosci wedilug WT
2K-70/50/100-67

kolor: biaty
wyglad ziarn: okragle

7 temperatura spiek: powyzej
A 1300°C
zawarto$¢ wegl. i alkalii:

| mniej niz 0,5%
zawartos¢ lepiszcza: 0,54

Rys. 14

[ ] Rejon ekspl.: Tomaszéw Maz.-
kop. 1 ptuczk. Biala Gora

Okreslenie jakosci wediug WT
1K-70/100/50-82
kolor: biaty

wyglad ziarn: okragle i kuliste

temperatura spiek: powyzej
1350°C

zawartos¢ wegl. i

alkalii:

mniej niz 0,5%
zawartosé lepiszeza: 0,88

Rys. 15

kop. i pluczk. Krzeszoéwek
Okreslenie jakosci wediug WT
1K-70/100/50-76
kolor: biaty
wyglad ziarn: kanciaste
i chropowate
temperatura spiek:
1350°C
zawartosé wegl. i
— mniej niz 0,5%
Rys. 16 zawarto$é lepiszcza: 0,44%

% Rejon ekspl.: Kamienna Goéra-
% I ,

powyzej
alkalii:

Rejon ekspl.: Skarzysko-Ka-
mienna-kop. $winiary I
Okreslenie jakosci wediug WT
1K-70/100/59-93
kolor: bialty
wyglad ziarn: —
temperatura spiek:
1350°C
zawartosé wegl. i
mniej niz 0,5%
zawartosé lepiszeza: 0,60%

powyzej

alkalii:

Rys. 17

Rejon  ekspl.: Skarzysko-Ka-
mienna-kop. $Swiniary II
Okre$lenie jakoSel wedlug WT
1K-100/70/140-90
kolor: szary
wyglad ziarn: okragly i kan-

ciasty
temperatura spiek: powyzej
1350°C
zawartosé wegl. 1 alkalii:

mniej niz 0,5%
zawarto$é lepiszcza: 0,80%
Rys. 18

Rejon ekspl.: Kamienna Goéra-
kop. i pluczk. Krzeszéwek
Okreslenie jakosci wediug WT

1K-100/70/140-91

kolor: biaty

wyglad ziarn: kanciaste,

chropowate
temperatura spiek:
1350°C

{ zawartos¢ wegl. i

mniej niz 0,5
zawartosé lepiszcza: 0,76%

powyze]

alkalii:

40 Rejon eksploat.: Skaarzysko-

Kamienna-kop. Koszary

30 Okres$lenie jako$ci wediug WT

1K-140/200/100-74

20 kolor: bialty

wyglad ziarn: kanciasty

10 teraperatura spiek: powyzej

0 1350°C
©0ag0Q003030L e, S

- =3y y 0
Sl xR c‘?z o zawarto$¢ lepiszcza:
i

S

alkalil:

lina

| 100
140
9

1,8%

Q

Rys. 20

Wykaz piaskéw kwarcowych uzupelnimy, po zakon-
czeniu druku pozostatych gatunkéw piaskéw, nowymi
asortymentami, ktére naptywaja do rejestru BDO.

H. P.

S

MIEDZYNARODOWA XKONFERENCJA
POSWIECONA BADANIOM NIENISZCZACYM
MATERTALOW

Miedzynarodowa Konferencja po$wiecona badaniom
nieniszczacym materialéw odbedzie sie w Brukseli
w dniach 23—28 maja 1955 r.

Celem tej konferencji jest podanie aktualnego zasto-
sowania nie niszczgcych metod badania i kontroli ma-
teriatéw z punktu widzenia badan naukowych, zasto-
sowania w przemys$le i nauczania ze szczegdlnym
uwzglednieniem radiografii, ultradzwieku i metod ma-
gnetycznych.

Konferencje organizuje Belgijskie Stowarzyszenie
Przemystowcéw pod przewodnictwem prof. Homes.
Przedstawiciele czolowych stowarzyszen technicznych
europejskich i pozaeuropejskich wezmg udziat w tej
konferencji.

Uczestnicy konferencji- otrzymajg w odpowiednim
czasie teksty referatéow, ktore beda wygloszone i prze-
dyskutowane w czasie trwania konferencji.

Informacji dotyczgcych konferencji udziela: Georges
de Rees, AIB, 29, avenue André—Drouart, Audergher,
Bruxelles (Belgique).

R. S.

Dni Oswiaty, Ksiazki i Prasy -

pod hastem popularyzacji piSmiennictwa technicznego
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Z wydawnictw

CZASCPISMA NADESEANE KRAJOWE

PRZEGLAD TECHNICZNY zeszyt Nr 3/55 przynosi
m.in. nastepujgce artykuly: — , Apel Rady Gléwnej
NOT do inzynieréw i technikéw $Swiata“, prof. dr
W. Wierzbicki — ,Ocena i wytyczne naszej pracy“
inz. B. Ruminiski — ,,Wezlowe zadania ruchu stowarzy-
szenn naukowo-technicznych na rok 1955¢, inz. J. Sy-

nowiec — ,Tworzywa weglowe w budowie urzadzen
przemystowych“, W. K. — ,Elektronowe maszyny li-
czgce z lampami dekatronowymi®, inz. W. Klopotow-
ski, mgr L. Dobrowolski — ,Sytuacja i perspektywy
gospodarki przemystowymi surowcami wtérnymi®,
prof. dr J. L. Jakubowski — ,Elektryfikacja Chin Lu-
dowych®, dr J. Pazdur — ,,Rola Przeglagdu Technicz-

nego w rozwoju polskiej techniki“ oraz dzialy: Nowiny
techniczne z prasy zagranicznej, Wolna .Trybuna,
Sprawy Organizacyjne NOT i Stowarzyszen.

PRZEGLAD MECHANICZNY zeszyt nr 2/55 przyno-
si m.in. nastepujgce artykut: mgr inz. W. Brogowski —
,O metodyce konstruowania“, prof. dr Z. Klebowski,
mgr inz. W. Urbanowski — , Wytrzymalos¢ plaszcza
naczynia wysokoci§nieniowego utworzonego z rury
owinietej wielowarstwowsag tasmag“, mgr inz. J. Mierze-
jewski — ,,0 mozliwosciach powiekszenia dokltadnoSci
i obszaru mierniczego catkujgcych gladkosciomierzy
pneumatycznych®, prof. inz. F. Staub i inz. J. Janicki—
,Nowe metody okreslania hartownosci stali wysoko-
stopowych giebokohartujacych®, mgr inz. L. Burzyn-
ski i mgr in2. B. Bajdecki — ,,Naped spalinowy na tle
napedow parowych w okretownictwie“ oraz dzialy:
Przeglad prasy technicznej, Wiadomosci SIMP

HUTNIK zeszyt nr 3/55 przynosi m.in. nastepujace
artykuly: in2. E. Bryjak i inz. W. Missol — ,,Struktura
warstw natapianych elektroiskrowo weglikami spieka-
nymi“, inz. Z. Steininger — ,,Obrébka elektroiskrowa
ciggadel do drutu ze spiekanych weglikow*, doc inz.
B. Kalinowski — ,Uklad warunkéw cisnieniowych
pieca koksowniczego w $wietle dotychczasowych ba-
dan®. Dzial Nowosci z dziedziny hutnictwa obejmuje
nastepujace prace: Z. Wusatowski — ,,Zmiany wspoi-
czynnika tarcia w zaleznosci od szybkoéci walcowania
na zimno“, T. Zdziennicki — ,Wyciskanie rur stalo-
wych na prasie sposobem Séjourneta”, K. Wucykie-
wicz — ,,Metody oznaczania matlych ilosci boru w sta-
1i“, M. Sadtowski — ,,O potrzebie nowelizacji normy
GOST-801-477 na stal tozyskowq', oraz dzialy: Wérod
ksigzek, Stownictwo hutnicze.

HUTNIK zeszyt nr 4/55 obejmuje m.n. nastepujgce
artykuly: inz. S. Tochowicz — ,/Trudno$ci produkcyjne
w stalowniach na tle konieczno$ci zuzywania duzej
iloci surowki, mgr in2. J. Dobrzanski — , /Transport
hutniczy na tle statystyki wypadkowosci®, inz. B. Ka-
linowski, in2. F. Janta, inZ. B. Matecki — ,Ciggta re-
generacja oleju ptuczkowego para®, mgr inz. W. Wréb-
lewski — ,,Mloty i prasy do kucia ciezkich odkuwek
w matrycach“. W dziale ,Nowosci z dziedziny hutni-
ctwa' zamieszczono prace: J. Natkaniec — ,,Wprowa-
dzenie boru jako pierwiastka stopowego do stali“, S.
Zaczkowski — ,,Badania rzadzizn w odlewach ze sto-

©J. Tuszynski —

péw aluminium® a w ,Dziale normalizacyjnym‘“: M.
Sadtowski — ,,Z dyskusji nad nowelizacja normy
GOST-380-50.

MECHANIK w zeszycie nr 2/55 zamieszczono m.in.
nastepujace artykuly: — ,Po uchwalach IIT Plenum®,
in2. A. Jozefik i inz. K. Zaleski — ,,Zdolno$¢ skrawna
frezow odlewanych®, inz. A. Ankiewicz — ,Zastepcza
metoda obrobki stozkowych ewolwentowych walkéw
wielowypustowych®, mgr in2. B. Siczek — ,Elektroero-
zyjne drazenie malych otworow*, inz. T. Gibas —
LWplyw likwacji weglikowej na jako$¢ narzedzi ze
stali szybkotnacej*, inz. J. Ptuzek i inz. Z. Zurawski —
,Przyktad zastosowania obrébki plastycznej w pro-

dukcji gwintownikéw®, inz. T. Berens — ,Sciggacze®,
inz. J. Chudzinski — , Rysunek warsztatowy w rzutach
jednomiarowych (izometrycznych)*, J. N. — ,,Obrébka

toczenia eliptycznych powierzchni cylindrycznych bez
urzadzen kopiujgcych®, inZz. T. Srodulski i inz. M. Za-
btocki — Technologiczno$é konstrukceji z mas plastycz-
nych* (dokonczenie), inz. K. Bosiacki — ,,Opakowania
blaszane*.

MECHANIK w zeszycie nr 3/55 znajdujemy m.in.
nastepujace artykuly: mgr inz. J. Tymowski — ,Roz-
woj technologii produkeji w- zakladach przemystu ma-
szynowego‘, inz. A. Radwan — ,,Wrzeciona do szlifo-
wania otworéw, mgr. inz St. Ruzycki — ,Przyklad
technologicznego uproszczenia konstrukeji, mgr inz.
,Ksztaltowanie tarczy prowadzacej
przy szlifowaniu bezkiowym metoda przelotowa“ mgr
inZ. R. Wotk — ,Stosujemy gwinty walcowane®, mgr
inZ. R. Woltk — ,/Techniczne normowanie czasu robo6t
na pitach tarczowych (segmentowych)“, mgr in2. J.
Tuszynski — ,,0 szlifowaniu stali i peknieciach szli-
tierskich®, J. K. — ,,Wplyw wahan szybko$ci skrawa-
nia na trwatos¢ narzedzia“ oraz dzialy: Usprawnienia,
Poradnik Techniczny Mechanik — inz. A. Troskolan-
ski.

WIADOMOSCI HUTNICZE zeszyt nr 3/55 zawiera
m.in. nastepujace artykuly: — , Wielki przyjaciel na-
rodu polskiego®, inz/ L. Tyszka — ,Rodzaje walcow,
ich wtasno$ci i uzytkowanie®, inz. K. Kurski — ,Rafi-
nacja ogniowa miedzi“, — ,Hutnictwo zelaza wykona-
lo plan 1954 r.“, H. Bartosiewicz — ,Zakladamy umo-
wy zbiorowe®“. W dziale ,Nowo$ci techniczne® za-
mieszczono prace: mgr inZ. L. Andrejew — ,Zastoso-
wanie promieniotworczych izotopéw do badan pocho-
dzenia wtracen niemetalicznych w stali na tozyska

toczne“, a w dziale ,Dzial mlodego hutnika“: mgr K.
Doniec — ,,Usuwanie metali szlachetnych®, dr E. Ru-
stanowicz — ,Metalurgia suréwki“, A. Szklarski —

,,Przodownice Huty Poko6j‘“.

PRZEGLAD SPAWALNICTWA w zeszycie nr 2/55
znajdujemy m.in. nastepujgce artykuly: — ,III Ple-
num KC PZPRY, mgr inZ. R. Golgbek, mgr inZ. A.
Wielgosz — ,,Organizacja i technologia wykonania
szkieletu stalowego cze$ci wysokosciowej Patacu Kul-
tury i Nauki im. J. Stalina“, mgr inz. J. Biernacki —
,,Organizacja kontroli spawania“. Dzial Z praktyki
warsztatowej zawiera prace: L. Mi -— ,Zagadnienie
teorii i praktyki u spawaczy“, — ,,Nowy sposob pod-
grzewania metalu przed spawaniem®.
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LITIEJNOJE PROIZWODSTWO w zeszycie nr 3/55
zamieszczono m.in. nastepujace artykuly: N. A. Bari-
now — ,,Zeliwo na odlewy handlowe®, N. K. Ipatow —
»Przyczynek do zagadnienia ksztaltu madlewéw®, N. I.
Domraczew — ,Odlewanie staliwa do form metalo-
wych®, L. I. Goldenberg — ,Stosowanie wysokojako-
Sciowej suréwki odlewniczej — czynnikiem wplywajg-
cym na poprawe jako$ci produkcji odlewniczej*, P. P.
Berg — ,Manganowo-tytanowe perlityczne zeliwo
ciggliwe®, L. P. Solowjew — , Wodno-piaskowe oczysz=
czanie odlewoéw®, N. A. Zujkow — , Automatyzacja
procesu odlewania pod préznig“, P. N. Aksjonow —
»R0zwo6j teorii pracy pneumatycznych maszyn formier-
skich wstrzgsarek”, 4. A. Gorszkow — ,,O mechaniz-
mie powstawania grafitu kulkowego®, S. A. Skomoro-
chow — ,,\Wytop stali w konwertorze z zastosowaniem
dmuchu wzbogaconego w tlen®, I. E. Parafonow i J. G.
Bobro — ,,Odporno$¢ na pecznienie i zaroodpornosé
zeliwa o podwyzszonej zawartoSci krzemu z grafitem
kulkowym®, W. M. Czursin i D. P. Lowcow — ,Przy-
czyny zagazowania mosigdzu krzemowego®, A. F. Si-
tajew i D. M. Zicharew — , Do§wiadczenia nad odlewa-
niem stopéw metali niezelaznych®, M. W. Skladowa
i inni — ,Materiat zastepczy spirytusu reaktyfikowa-
nego w odlewnictwie precyzyjnym®, A. P. Rylnikow
i A. I. Jakowlew — ,Urzagdzenie do modyfikowania
zeliwa zaprawa z zelazokrzemem i magnezu®, A. P.
Alferow i N. K. Lekariew — , Wykladzina tygli pieca
indukcyjnego wielkiej czestotliwo$ci, W. K. Czudi-
now — ,Zastosowanie zuzla zeliwiakowego jako ma-
terialu formierskiego, zapobiegajacemu przypaleniu®,
A. N. Samojtow i I.-W. Charin — ,Remont piecow
indukeyjnych maltej czestotliwosei, stuzacych do wy-
topu stopéw aluminiowych®. .

SLEVARENSTVI w zeszycie nr 1/55 znajdujemy
m.in. nastgpujace artykuly: V. Otdhul — , Przemystowy
wyrdb zeliwa sferoidalnego przy zastosowaniu ci$nie-
nia“, J. Vebr, K. Mlcoch — ,,Zmechanizowane odlewa-
nie zeliwa szarego w kokilach®, J. Slunélko — ,,Wyrob
odlewu korpusu zasuwy kulowej“., W dziale Kronika
Laboratoryjna zamieszczono prace: B. Bieber, Z. Ve-
¢efa — ,Katoda rteciowa przy analizach odlewniczych*
a w Pracach Instytutu Odlewnictwa CSR: J. Ornst —
»Areometryczna metoda oznaczania zawartosci gliny
w piaskach formierskich®, Z. Velefa, B. Bieber —
»Oznaczanie zawarto$ci magnezu w zeliwie sferoidal-
nym*.

SLEVARENSTVI zeszyt nr 2/55 przynosi m. in. na-
stepujace artykuty: M. Stdrek — ,Produkcja zeliwa
sferoidalnego w Zaktadach Metalurgicznych im. W. M.
Molotowa w Trzyncu®, B. Braddé, K. Veéeia — , Wyréb
staliwa w malych konwertorach®, F. Wiesner — ,,0d-
Srodkowe odlewanie stalowych korpuséw cylindrycz-
nych*,

HUTNICKE LISTY w zeszycie nr 1/55 znajdujemy
m.in. nastepujgce artykuly: Z. Eminger, Pokorny —
»otale ognioodporne dla wyrobu turbin parowych®, A.
Kozina — ,,Wplyw biegu piecéw koksowych na otrzy-
mywanie produktéw chemicznych®, H. Hanis — Ponad-

HUTNICKE LISTY zeszyt nr 2/55 przynosi m.in. na-
stepujgce artykuly: L. BroZ — ,Praca wielkiego pieca
przy podwyzszonym ci$nieniu gazu®, F. Kadlec —
»Przebieg prazenia koncentratu cynkowego®, Z. Emin-
ger, Pokorny — ,Stale ognioodporne dla wyrobu tur-
bin parowych® (dokonczenienie), O. Engel — , Wzbo-
gacanie zuzla tomassowskiego apatytem®, M. Pirner —
»Stopy magnezu dla przerobki plastycznej“. Dzial Hut-

nicza Analiza zawiera prace: I. Hejduk — ,,Réwnocze-
sne -spektrograficzne oznaczanie miedzi, niklu i chro-
mu w stali“, S. Krdl — , Analiza chemiczna nikieliny*,
V. Havel, D. Tlusta — ,Katodowe trawienie w meta-

lografii stali®.

ONTODE w zeszycie nr 2/55 znajdujemy m.in. naste-
pujagce artykuly: Pieciolecie czasopisma ,Ontéde*, Ti-
bor Budinszky — ,,Wplyw rozwoju technologii odlew-
niczej na uksztaltowanie kosztéw witasnych®, ,Dysku-
sja nad artykutem Budinszky’ego Tibora“, Laszlé Jak6-
by — ,Przyczyny wad w odlewniach metali niezelaz-
nych®, ,Nowy radziecki sposéb produkcji zeliwa sfe-
roidalnego®.

METALLURGIE und GIESSEREITECHNIK zeszyt
3/55 zawiera m.in. nastepujace artykuly: G. S. Tobu-
rinski — ,Nadmuchiwarka model 1955, R. Leo -
»Oznaczanie aluminium w stalach stopowych®, —
s,Zwalczanie krzemicy w przemys$le metalowym®, J.
Schennemann — ,,Oznaczanie siarki w zeliwie metoda
spalania“, a w dziale ,,Przeglad pism technicznych za-
mieszczono prace: ,,Podgrzewanie dmuchu w zeliwia-
kach®, ,,Oddzielanie nadlewéw w odlewach aluminio-
wych®, , Braki w odlewniach maszynowych®,

FONDERIE zeszyt 1/55 zawiera m.in. nastepujace
artykuly: M. Ferry, J. C. Margerie — , Wielko$é ziarna
w strukturze zeliwa“, P. J. Le Thomas — »Zwiazek
pomiegdzy strukturg, a wytrzymaloécig na rozerwanie
brazéw cynowych formowanych w piasku®, C Mascré
— »,Wplyw zeliwa i manganu na stopy Al-Si typu Al-
pax®, ,Norma wytwarzania stopu A-S20U (Al-Si-Cu-
Ni), a w dziale ,,Rady praktyczne dla odlewnikéw* za-
mieszczono prace — ,Dobor wykladziny zaleznie od
przeznaczenia®.

FONDERIE zeszyt 2/55 przynosi m.in. nastepujgce
artykuty: M. Ferry, G. Aubrion, J. C. Margerie —
,»,Mechanizm krzepniecia i likwacja w zeliwie fosforo-
wym®, J. Grilliet — ,Badania nad zeliwem austeni-
tycznym z grafitem sferoidamym®, M. Goret, P. Dela-
noy — ,Formowanie na wilgotno stopéw miedzi®, P.
J. Le Thomas — ,,Wplyw zanieczyszczen na wlaasnoéei
brazéw formowanych w piasku*.

GIESSEREI zeszyt nr 5/55 obejmuje m.in. nastepu-
jace artykuty: E. Bertram i in. ,,Wpltyw krzemu, mie-
dzi, cynku i magnezu na lejno$¢, sklonnosé do tworze-
nia peknie¢ i wlasnosci mechaniczne stopu AlSisCu3®,
W. Heinrichs — ,Otrzymywanie zeliwa w zeliwiaku
przy uzyciu nowego gatunku koksu“. W dziale-,Prze-
glad pism technicznych® znajdujemy prace: ,Nadlewy
pod ci$nieniem wyzszym od ci$nienia atmosferyczne-
go*, ,,Prace nad podniesieniem jakos$ci odlewéw z me-

normatywne zapasy remontowe®, K. Kabele — ,Ko- tali niezelaznych. Rdzenie z masy z zZywica moczniko-
ksowanie wegla brunatnego®, K. Janeczek — ,Przygo- wa dla otrzymywania odlewow precyzyjnych®. W dzia-
towanie sproszkowanego wsadu wielkopiecowego przy le ,,Z praktyki odlewniczej* m. in. — ,,Segregacja w od-
zastosowaniu aglomeracji“. Dzial! Hutnicza Analiza za- lewach z metali niezelaznych ciezkich®, a w dziale
wiera prace: O. Belohldvek — ,,Analiza chemiczna sze- »Pytania i odpowiedzi“ — ,,Wady odlewdéw utwardzo-
litu (wolframianu wapniowego)“, V. Jdbosikovd — nych®, — ,Gazy wskutek rozkladu spoiw“, — , Wsad
»opektrograficzna analiza zuzli stalowniczych metodg na odlewy maszynowe wyzszych klas“, — | Odsiarcza-
roztworow*. nie zeliwa*.
Wydawca: Panstwowe Wydawnictwa Techniczne — Warszawa, ul. Mazowiecka 2/4

Kolegium redakcyjne: mgr inz. Stanistaw Buzek, zast. prof. inz. Edmund Janicki, doc. mgr inz. Platon Ja-
nuszewicz, prof. inz. Gabriell Kniaginin, mgr inz Jerzy Lutostawski, zast. prof. inz. Stanistaw Pelczarski,
' mgr inz. Jur Piszak, mgr inz. Jerzy Wéjcik

Redaktor Naczelny: doc. mgr inz. Czeslaw Kalata

160 f5

Sekretarz Redakcji: Jadwiga Gierdziejewska



BIULETYN

INFORMACYJNY

INSTYTUTU ODLEWNICTWA

ROCZNIK V

1955

NUMER 5-6"

Z PRAC INSTYTUTU ODLEWNICTWA

Zeliwo wysckojakoSciowe zastepuje stal stopowa
w przekladniach i wrzecionach obrabiarek

Ze wzgledu na wysokie wlasno$ci mechaniczne ze-
liwa wysokojako$ciowego i jego zdolno$¢ tlumienia
drgan oraz latwo$é wykonania pod wzgledem techno-
logicznym tak odlewanych kot zebatych jak i wrze-
cion — Instytut Odlewnictwa przystapil do badania
mozliwoséci zastgpienia stalowych kutych két zebatych
i wrzecion kotami i wrzecionami wykonanymi z zeliwa
modyfikowanego i sferoidalnego.

Kola zebate I

Do prob wytypowano kota zmianowe tokarni TR-90
o nastepujgcej charakterystyce: dp = 112, z =28,
dp = 144, z = 36, dp = 176, z = 44, m = 4, kat przy-

Rys. 1. Kola zmianowe tokarni TR-90 dp =112 i dp = 176.

poru ¢ = 20° (rys. 1). W celu opracowania dokRumenta-
cji technologicznej produkcji k6l przeprowadzono proé-
by odlewania kot z zeliwa modyfikowanego w dwu
alternatywach, ktére sa schematycznie pokazane na
rys. 2. Najlepsze wyniki dat sposéb odlewania kot pia-
stg do gory, dla ktorego to opracowano peing doku-
mentacje technologiczng i wedlug niej wykonano par-
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N

Rys. 2. Schemat formowania kot:
a) piasta w gére, b) piasta w dét

tie két przeznaczonych do badan. Na partie sktadajg
sie kola wykonane z zeliwa klasy ZIM34, Z1M30, Z1M26
oraz Z122. Do badan wykonano kola o dwojakim spo-
sobie wykonczenia powierzchni zgbdéw:

a. tylko frezowane na gtadko,

b. frezowane i szlifowane.

Jako§é wykonanych két byta sprawdzana ewolwento-
mierzem Maaga.

Na odpowiednich partiach wykonanych két przepro-
wadzono nastepujgce rodzaje obrobki cieplnej:

a. hartowanie z przemiang izotermiczna,

b. ulepszanie cieplne,

c. hartowanie powierzchniowe pradami

czestotliwos$ci.

Hartowanie z przemiang izotermiczng kot z zeliwa
modyfikowanego bylo przeprowadzone w nastepujg-
cych warunkach: podgrzewanie z piecem do okolo
900°C i wytrzymanie w tej temperaturze przez 1 go-
dzine, po czym studzenie w kapieli solnej o tempera-
turze 300°C przez 45 minut. Uzyskano twardos¢ powy-
zej 360 Hp. Ulepszanie cieplne przeprowadzono w na-
stepujgcy sposéb: Kola wkiadano do nagrzanego pieca
o temperaturze 900°C i wytrzymywano okoto 1 godzing,
po czym studzono w oleju. Nastepnie odpuszczano
w ciggu 30 minut w temperaturze okoto 320°C.

wysokiej

.

Rys. 3. Zglad wylamanego zeba X12, nietrawione. Miejsca do-
konanych odciskéw twardosci w skali Hp

Proby hartowania powierzchniowego pradami wy-
sokiej czestotliwosci przeprowadzono najpierw na wat-
kach ¢ 30, a p6zniej na zebach két, przy czym na wat-
kach uzyskano grubo$é warstwy zahariowanej wyno-
szaca 1,17+1,4 mm, a twardos¢ 5255 Hic. Na zebach
k6! uzyskano réwniez Kkorzystny rozkiad warstwy
utwardzonej, pokazany na rys. 3. Twardo$¢ zeba na
jego przekroju wynosila okoto 74 Hp, (~ 47 Hrc PO

przeliczeniu).

7 planowanych trzech réznych rodzajéw badan na
kotach z zeliwa modyfikowanego zakonczono juz ba-
dania statycznej wytrzymalosci zebow kot Badania te
przeprowadzono w odpowiednio skonstruowanym
urzgdzeniu zabudowanym w maszyne wytrzymatoscio-
wa typu ,,Amsler®. Kazdorazowo obigzano badany zgb
w warunkach nagladujgcych normalne jego obcigzenie
w najbardziej niekorzystnym polozeniu. Obciazenie
dzialalo przy zewnetrznej krawedzi zeba 0,25 modulu
od wierzchotka zeba. Wielko$ci ugie¢ zeba pod wply-
wem zmiennej sily mierzono urzadzeniem tensome-
trycznym Martensa. Z tak zebranych pomiaréw kre-
§lono Kkrzywa tamania zeba, z ktérej wnioskowano
o sprezystych wlasnosciach materiatu. Z doraznej wy-
trzymatosci zeba, wyrazajacej sie sila potrzebna do
jego zlamania, obliczano wytrzymato$¢ postaciowag ba-
danego zeliwa na zginanie wedlug wzoréow uwzgled-
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niajgcych wszelkie nieprawidiowosci rozkladu napre-
zen przy zginaniu zeba u jego podstawy. Zestawienie
granic uzyskanych wytrzymato$ci na zginanie dla réz-
nych klas zeliwa oraz réznych jego standéw obrobki.
cieplnej podaje tabl. 1. ‘

Tablica 1

Granice wytrzymalosci na zginaﬁie zeba u jego podstawy

Stan obréb- Surowe Hartowane Ulepszane |

ki clepl- izotermicznie cieplnie ‘

Klasa nej . —

zeliwa Gy kG/em* 9= kG em? Sy i,k,G/cmE \

| 71 22 ! 4.900--6.500 - - ‘
o ZM | 590056900 | 850011400 | 4450 6.500

| zM 30 6.100-+-7.000 . =
4‘ ZIM 34 6.150+7.550 9.200——12.600 4.000--6.400 |

Wyniki powyzsze sa podstawg do prowadzenia dal-
szych badan. -
Wrzeciona

Badania przeprowadzane sg na zeliwnych wrzecio-
nach dwoéch typéw tokarek: TR-45 i TR-90. Jako two-
rzywo wytypowano:

1. zeliwo szare Z122,

2. zeliwo modyfikowane ZIM 30,

3. zeliwo sferoidalne ZsP 45.

Konstrukeyjnie zeliwne wrzeciona w niczym nie od-
biegajg od zalozen konstrukcyjnych stosowanych przy
produkcji wrzecion tych typow z odkuwek stalowych
(rys. 4). Technologia odlewania jest wspoélna dla obu
typdéw wrzeciona bez wzgledu na rodzaj tworzywa.
Wrzeciona formowane sg poziomo, a zalewane w po-

Rys. 4. Wrzecione gotowe do tokarki TR-45

zycji pionowej systemem deszczowym, przy czym me-
tal doprowadzany jest do formy dwoma wlewami przy
rdzeniu (rys. 5). W przypadku odlewania wrzecion
z zeliwa sferoidalnego stosuje sie jedynie wieksze nad-
lewy w poréwnaniu z odlewami wrzecion z zeliwa
szarego lub modyfikowanego.

Parametry hartowania

z przemiana izotermiczna

W odniesieniu do wrzecion typu TR-45 z kazdego
z trzech rodzajow tworzywa wykonano do préb wrze-
ciona:

a. surowe — po odprezeniu w temperaturze okoto

550°C przez okoto 3 godziny,
b. surowe — z hartowanymi powierzchniowo czopa-
mi tozyskowymi (metoda plomieniowas),

c. hartowane z przemiang izotermiczng (parametry
hartowania w tablicy 2),

d. ulepszane cieplnie (parametry ulepszania cieplne-
go w tabl. 3).
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Rys. 5. Forma wrzeciona TR-45 przygotowana do zalania

Po obrobce wykanczajacej, a przed szlifowaniem,
kkazde wrzeciono poddawane jest pomiarowi strzatki
ugiecia na maszynie wytrzymatosciowej typu ,,Amsler.

Wszelkie parametry tej metody badan sg dla wszyst-
kich wrzecion® stale (rozstawianie podpdr, umiejsco-
wienie i wielko$¢ sily dzialajgcej na wrzeciono itp.)

Kapiel

| ' ‘
| Temperatura | Czas Temperatura Twardosé
Tworzywo p | < . P .
| hartowania 1 wygrzewania w soli kapieli | po hartowaniu
e e o e e s N
i 71 22 875°C 1 godzina 30 minut | 300¢C ‘ ~ 280 HB
Tablica 3
Parametry ulepszania cieplnego
e e e s S T S S
J T OTEv WO Temperatura ! Czas ‘ Temperatura Temperatura | Czas Twardo&é
| + hartowania ’ wygrzewania ‘ oleju odpuszezania | odpuszezania po odpuszézeniu
O N e -~ o o ) |
‘ | ‘ | 1 |
Z1 22 i ZIM 30 ’ 8750C | 45' 200C | 4000C 2 godziny i ~ 330 HB |
| | |
| | |
| ZSP 45 | 9000C 45' 200C 400°C 2 godziny ~ 330 H B |
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Errata

W numerze 3—4/55 ,Biuletynu informacyjnego I10*, str. 7
lewa szpalta, wiersz 37 od géry:

wydrukowano: ma by¢:

w staliwie konwertorowym w zeliwie wlewanym do
konwertora



Wyniki

|

71 22 (Rr = 21,8 — 22,5)

|

I
||

ZIM 30 (Rr = 30,4 — 33,4)

i
!

ZSP 45 (Rr =442 — 44,5)

* Tablica 4
pomiarow wilasnoéci mechanicznych w zaleznoéci od rodzaju tworzywa i obrébki cieplnej

Stan obrobki DU | B S - - R
cieplnej | ‘ | Il |
‘ Hy P Hp | - I Hy ‘- i
! il I Il \ 7
Surowy 172--206 14421470 ‘1 184293 1974 “ 182260 | 21122310
| Hartowanie I ”
czopow 410512 14391638 | £60—-470 16851923 il 317 1868—-2206
Hartowanie I ‘ \ |
izotermiczne 198266 1428--1515 292301 15271807 ‘ 292-:-301 20002206 |
Ulepszanie ‘ ‘ |
cieplne 285—+301 1079-+-1363 ‘ 315--366 1666 — 1898 I 311-+345 ‘ 2028--2143 }
(rys. 6). Wyniki pomiarow wlasno$ci mechanicznych oznaczenia skladnikow stopéw magnezowych typu

,elektron® ze specjalnym uwzglednieniem metod po-
$piesznych. Opracowano instrukcje na oznaczenie
sktadnik6w stopowych: glinu, cynku i manganu oraz
zanieczyszczen metalicznych krzemu, miedzi i zelaza.
Metody opracowano dla dwéch typéw stopéw magne-
zowych ,elektron. Sktad tych stopéw (wg normy) po-
daje tabl. 1. Obydwa typy stopéw réznia sie znacznie
zawarto$cia glinu, a takze dopuszczalng zawartoscia
IF poszczegdlnych zanieczyszczen. Stop typu I nalezy do
stop6w odlewniczych, typ II jest stosowany na od-
kuwki, dlatego stawia mu sie wyzsze wymagania, jesli
il chodzi o zanieczyszczenia. Do opracowanych instrukcji
zastosowano przede wszystkim metody fizyko-chemicz-

dla réznych gatunkow zeliwa zestawiono w tabl. 4.
Instytut Obrabiarek i Obrobki Skrawaniem w Kra-
kowie przeprowadza badania polprzemystowe nad za-
chowaniem sie zeliwnych wrzecion w pracy. Badania
idg w kierunku pomiaru gtadkosci obrabianych po-
wierzehni i zachowania ksztaltéw obrabianych elemen-
téw. Na podstawie poéirocznych prob eksploatacyjnych,

| lll ne, tylko dla oznaczania manganu przystosowano
; = J I 7 — dawna metogle miareczkowa.

'I‘f - ) 7Z metod fizyko-chemicznych wybrano: fotometrycz-
- 1 ne, polarograficzne i potencjometryczne. Do metod fo-

tometrycznych uzywano fotometru Pulfricha z lampa
wolframowa, do polarograficznych polarografu Hey-
rowsky’ego typu V-301, do potencjometrycznych pH-
metru typu M-158. Prosta i szybka metoda miarecz-
kowa na oznaczanie manganu do jonu nadmangania-
nowego i nastepnym miareczkowaniu roztworem arse-
ninu sodowego, okazata sie bardzo przydatna do analizy
badanych stopéw.

Metoda fotometrycznego oznaczania zelaza, wykorzy-
stujaca czerwone zabarwienie rodanku zelaza, nalezy
tez do metod szybkich, latwych i dobrze nadajgcych
sie do oznaczen seryjnych. Zastosowano wiec te me-
tode do oznaczania zelaza w stopach magnezowych
w zakresie od 0,1% do 0,15% Fe. .

Klasyczne metody wagowe na oznaczanie krzemu
w stopach magnezowych sa ucigzliwe, zajmujg duzo
czasu i nieraz sg bardzo niedokladne, zwlaszcza przy
oznaczaniu malych zawarto$ci. Metoda folometryczna
z niebiestim zabarwieniem zredukowanego kompleksu
molibdeno-krzemowego jest szybka i prosta i pozwala
oznaczy¢ procentowq zawarto§é krzemu w zakresie od
0,08 do 0,25 z doktadnoscig * 0,01.

Mate ilo$ci miedzi (< 0,15%) w stopach magnezo-
wych mozna oznaczaé¢ fotomerycznie lub polarogra-
ficznie. Metoda fotometryczna wymaga jednak sto-
sowania kosztownego, trudno dostepnego odczynnika
dwumetylodwutiokarbominianu sodu oraz lampy rte-
ciowej do fotometrowania. Metoda polarograficzna jest
prosta i stosunkowo szybka. Wedlug tej metody ze-
lazo trojwarto$ciowe wiaze sie w kompleks cytrynia-
nowy. Elektrolitem nosnym jest roztwoér amoniaku
i salmiaku a do odtleniania roztworu stosuje sie siar-
czyn sodowy. Roztwor polarografuje sie w zakresie
potencjatéw od 0,0 do 0,6 V. Duzg zaletg tej metody

Rys. 6. Schemat pomiara umownej strzalki ugiecia wrzecion

przeprowadzonych na zeliwnych wrzecionach typu
TR-45 z zeliwa modyfikowanego ZIM30 IOSS wydat
opinie o catkowitej przydatno$ci wrzecion tego typu
wykonanych z tego tworzywa do dalszych prob
eksploatacyjnych na skale przemystowa. Jako nastep-
ny etap badan przewidziane sa proéby eksploatacyjne
zeliwnych wrzecion zamontowanych do tokarek na po-
szezegbdlnych zakladach przemystowych oraz laborato-
ryjne badania S$cieralnosci czopéw z rézng obrobka
cieplna. =
mgr inz. H. Wasowicz
mgr inz. A. Szreniawski

Opracowanie przemyslowej metody oznaczania w sto-
pach magnezu MA2 i ME5 skladnikéw: Cu, Zn, Fe, Al,
Mn, Si ze szczegélnym uwzglednieniem metod po-
$piesznych
Streszezenie pracy programowej Instytutu Odlewni-
ctwa wykonanej przez Z. Seweryn, Z. Dolinskicgo, H.
Wieklukowa i D. WozZniacka

Zastosowanie stopéw lekkich, a wsréd nich stopow
magnezowych w przemysle i zyciu codziennym coraz
bardziej wzrasta, zatem réwniez wzrasta ich produk-
cja. W zwiazku z tym wylonila sie koniecznos¢ opra-
cowania caloksztaltu analizy chemicznej tych stopow
metodami, ktére by pozwolily na szybkie dostarczenie
wynikéw analiz odlewniom a réwnocze$nie zapewnily
wysokg dokladno$§¢ oznaczenia.

W Zakladzie Analitycznym Instytutu Odlewnictwa
w Krakowie opracowano instrukcje analityczne dla

Tablica 1
Procentowy sklad stopow magnezowych wedlug normy

_Plerwia- o
\\ ol Skladniki stopowe Zanieczyszezenia (°/o max)
| Typ - 1 N E R | | | 1
| | . | 5 ! | | Sa ! | Suma
[stopu Al ‘ Mn ‘ Zn Mg t Si i Cn : Fe Ni Be <‘ zanieczyszezei
| ] | i | | |
i I | 1595 J 0,15—0,5 | 0,2—08 reszta ; 0,25 ! 0,15 ] 0,15 ! — { = | 0,6
I 3,0—4,0 | 015-05 | reszta 010 | 0,006 | 00 0,6

| 02-08 | 0,10

11



Tablica 2

™ Rodzaj Klasyczna Szybko§ciowa
metody |
oras Czas oznaczania 3
Pier- \\ Wogtl)]jz;(:iz;:(l::ej w pojedynczej probee Ll Zakres
wiastek N\ prébee |
Si 250" £0" metoda fotometryezna ‘ -+ 0,01 < 0,250/,
o ;/[;— 275757 - —Z_é’ metoda miareczkowg IR "__} - -+ 0,01 - 0,15 = 0,50 9/,
Fe 25' T _30’ HE(;I;Q fotometryczng - a 77 + 0,01 - < 0,159/,
a Al 260" 50" metoda potencjometryczna ; ‘i o,dz —— +- 0,08 3,0 +—12,0 9/
45" metoda fotometryczng o ! -+ 0,05 = -+ 0,15 .
Zn 250 o 55" metodg potencjometryczng o _Fﬁ + 0,017 - = 1,0 + 0,80/,
}E metoda polarograficzng 7t - 1"” - -}7—_(;,;?“77 “'—';
% Cu ‘ 90’ i 60’ metodq polarograficzng I} + 0,01 9/, < 0,15 9/,

jest moznos$¢ oznaczenia z jednej nawazki miedzi i cyn-
ku. W wypadku oznaczenia cynku polarografuje sie
przygotowany roztwér w zhkresie potencjalow od
1,0 V do 1,6 V. Uzyskuje sie dobrze wyksztatlcone fale,
co umozliwia doktadny pomiar ich wysokokosci, a za-
tem otrzymanie poprawnych wynikow analizy.

Obok metody polarograficznej opracowano rowniez
metode potencjometrycznego oznaczania cynku. W ba-
danych stopach procentowa zawarto$¢ cynku nie prze-
kraczala na ogo6t 0,5°. Potencjometryczne oznaczanie
tak niskich zawartosci procentowych wymaga stoso-
wania roztworow bardzo rozcienczonych i nie pozwala
na uzyskanie zno$nych skokoéw potencjatu. Dlatego
opracowana metoda jest bardzo precyzyjna i daje do-
bre rezultaty, ale tylko przy S$cistym zachowaniu wa-
runkéw oznaczania. Metoda potencjalnego oznacza-
nia cynku w stopach magnezowych polega na tym,
ze jony cynku wigze sie za pomocag jonéw zelazocy-
jankowych na trudno rozpuszczalng sél. Po zwigzaniu
wszystkich jonéw cynku nastepuje skok potencjatu.
Roztwér do miareczkowania nalezy przygotowaé w ten
spos6b, ze usuwa sie z niego miedZ i mangan a ze-
lazo i glin wigze sie w kompleksowe potaczenia z kwa-
sem szczawiowym. W zestawie potencjometrycznym
nalezy stosowaé jako elektrode wskaznikowa elektrode
platynowa, a jako poréwnawczg — elektrode wolfra-
mowg lub kalomelowa. Oznaczanie cynku w stopach
magnezowych metoda wagowa jest bardzo klopotliwe
i czesto nie daje dobrych wynikéw, natomiast metoda
polarograficzna czy potencjometryczna pozwala na
uzyskanie poprawnych wynikéw w stosunkowo krot-
kim czasie.

Na oznaczanie glinu podano réwniez dwie metody:
potencjometryczng i fotometryczng. Obie metody sa
doktadnie, szybkie, a metoda fotometryczna specjal-
nie nadaje sie do oznaczen seryjnych. Metoda poten-
cjometryczna jest metoda prosta i stosuje odczynniki
dostepne kazdemu laboratorium: kwas solny, wodoro-
tlenek sodu, chlorek amonu, metyloranz. Metoda nie
wymaga oddzielenia zadnych sktadnikéw stopow przy
sktadzie podanym w tabl. 1. Miareczkowanie miano-
wanym roztworem wodorotlenku sodowego przepro-
wadza sie w dwoch etapach. W pierwszym etapie,
przy miareczkowaniu na zimno, odmiareczkowuje sie
wolny kwas solny, w drugim etapie odmiareczkowuje
sie na goraco chlorek glinu. Maksymalne zmiany po-
tencjatéw wystepuja w $ciS§le okre$lonych zakresach
potencjaléow. Jako elektrode wskaznikows zastosowano
elektrode antymonows, jako poréwnawczg — nasy-
cong elektrode kalomelowa.

Oznaczanie glinu metodg fotometryczna polega na
tym, ze alizaryna S w obecno$ci kwasu octowego wy-
‘twarza z jonami glinowymi zwigzek o barwie zotto-

pomaranczonej. Metoda jest szybka, a szczegdlnie mato
czasochtonna w analizie seryjnej. )

Sprawdzenie wynikow poszczegdlnych metod z braku
wzorcéw stopdw magnezowych przeprowadzono badz
na prébkach przeanalizowanych juz innymi meto-
dami badz przez wprowadzanie do analizowane]
probki $cisle okre$lonej ilo$ci oznaczonego skladnika.
Uzyskano w ten spos6b doskonalg powtarzalno$é wy-
niko6w. Dokladno$é, zakres stosowalno$ci, czas trwa-
nia oznaczenia dla pojedynczej prébki wyzej opisa-
nymi metodami oraz czas oznaczenia tabl. 2. metodami
klasycznymi zestawiono w tabl. 2.

Z konferencji na temat formowania skorupowego

W dniu 11 lutego 1955 r. staraniem Zarzadu Przemy-
stu Sprzetu Pozarowego i Ochronnego w Bytomiu, pod-
leglego Ministerstwu Przemystu Drobnego i Rzemio-
sta, odbyla sie¢ w Wojewddzkim Domu Kultury Zwigz-
kow Zawodowych w Stalinogrodzie konferencja na te-
mat: ,,Wymiana doé$wiadczen dotyczgca nowego spo-
sobu formowania metodg skorupowag‘.

Porzadek obrad byl nastepujacy:

1. Zagajenie.

2. Referat z wy$wietleniem przezroczy pt. ,Metoda
formowania skorupowego w odlewnictwie* —
mgr inz. R. Najberg, ZPSPiO, Bytom.

3. Koreferat — mgr inz. L. Lu$niak-Lech, Instytut
Odlewnictwa Krakéw

4. Dyskusja.

5. Odpowiedzi na pytania.

6. Podsumowanie narady — mgr inz. St. Pelczarski,
IO Krakow.

Konferencja ta miata na celu zapoznanie szerszego
ogbtu pracownikéw technicznych roéznych resortéw
z mozliwo$ciami stosowania tego procesu, z uzyskiwa-
nymi oszczednos$ciami jak rowniez ze stanem zaawan-
sowania wdrazania w przemy$le krajowym. Wymie-
niono szereg do$wiadczen i spostrzezed pomiedzy za-
kladami przemystowymi a Instytutem Odlewnictwa
w Krakowie, ktéry opracowat i przekazal do przemystu
technologie formowania skorupowego, oraz Zarzadem
Przemystu Sprzetu Pozarniczego i Ochronnego w By-
tomiu, ktéry zaprojektowat i wykonat urzadzenia,
czeSciowo zmechanizowane, do formowania skorupo-
wego.

W podsumowaniu narady stwierdzono, ze proces

. formowania skorupowego ze wzgledu na korzys$ci tech-
nologiczne i ekonomiczne powinien byé jak najszerzej
rozpowszechniany w odlewnictwie krajowym, z tym
jednak zastrzezeniem, ze musi by¢é celowo stosowany.
Proces ten przyczyni sie réwniez do podniesienia kul-

tury w odlewni. mgr inz. L. Lech

TRESC BIULETYNU INFORMACYJNEGO IO OPRACOWANA JEST. PRZEZ ZESPOL PRACOWNIKOW
INSTYTUTU ODLEWNICTWA
ADRES REDAKOCJI: INSTYTUT ODLEWNICTWA, KRAKOW 12, BOREK FALECKI, UL. ZAKOPIANSKA 73
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KONKURS

na najlepsza prace omawiajaca ekonomiczne skutki
wprowadzania i stosowania norm

1. CEL KONKURSU

Celem konkursu jest:

1. popularyzacja i propaganda normalizacji,

2. zebranie materiatéw rzeczowych dotyczacych
ekonomicznych skutkéw norm,

3. zapoczatkowanie badan nad metodami okresle-
nia skutkéw stosowania norm.

II. TRESC PRACY KONKURSOWEJ

Ogoélne omoéwienie stosowania norm w zakladzie.
Tlo$¢ i zakres stosowanych norm.

Analiza kosztéw produkcji przed normalizacjg oraz
produkcji znormalizowanej. Omoéwienie wplywu
normalizacji na koszty materiatlowe, narzedzi i in-
nych pomocy, koszty robocizny i kontroli.
Omowienie ewentualnych - kosztéw opracowania
normy i kosztow poniesionych wskutek zmian
w organizacji, wyposazeniu i produkcji zakladu,
spowodowanych wprowadzeniem normy.

Analiza bezpo$rednich efektow technicznych i eko-
nomicznych oraz posredniego wplywu norm na inne
odcinki zycia gospodarczego. )

Pozostawia sie zupelng dowolnos¢ metod analizy
(opisy, obliczenia, wykresy, zestawienie).

II. WARUNKI KONKURSU

1. Uczestnictwonw konkursie nie -jest niczym ogra-
niczone. Jest rzecza pozadang aby w konkursie
wypowiedzieli sie, poza normalizatorami, pra-
cownicy bezposrednio zatrudnieni w produkcji
w roznych specjalno$ciach, pracownicy kontroli
technicznej, biur konstrukcyjnych, kalkulatorzy
kosztow wtasnych, ekonomi$ci.

2. Prace nalezy nadesta¢ w formie maszynopisu

formatu A4 w objetosci od 2 do 20 stron. Forma
ujecia dowolna — wedtug uznania autora (arty-
kul, notatka, sprawozdanie).

3. Prawa do prac zgtoszonych na konkurs. Redak-
cja ,,Normalizacji“ zastrzega sobie prawo pier-

iwodruku wszystkich prac konkursowych do kon-
ca 1956 r. Prace drukowane honorowane bedg
wedlug obowigzujacych stawek.

IV. ORGANIZACJA KONKURSU

1. Organizatorzy: konkurs jest zorganizowany przez
Polski Komitet Normalizacyjny i Naczelng Orga-
nizacje Techniczna.

2. Terminy:

a) prace konkursowe' nalezy nadsyla¢ do dnia
15 pazdziernika 1955 r.

b) rozstrzygniecie konkursu nastgpi w listopadzie
1955 r., wyniki konkursu ogloszone bgda w mie-
sieczniku ,,Normalizacja“ i Ww czasopismach
branzowych NOT.

3. Sposéb oceny prac konkursowych: Oceny prac
konkursowych dokona jury powolane przez Pol-
ski Komitet Normalizacyjny i Naczelna Organi-
zacje . Techniczna.

4. Sposéb nadsylania prac. Prace powinny by¢
przesylane w kopercie adresowanej jak naste-
puje:

Polski Komitet Normalizacyjny, Redakcja ,,Nor-
malizacji®, Warszawa, ul. Sw. Krzyska 20/22.
,Konkurs na najlepszg prace o ekonomicznych
skutkach stosowania norm*.

Na odwrocie koperty powinno by¢ podane godio
wysylajacego prace. W kopercie, obok pracy
konkursowej podpisanej godiem, powinna znaj-
dowa¢ sie druga, zalakowana koperta zawiera-
jaca nazwisko i adres osoby zglaszajacej prace.

V. NAGRODY

Ustalono nastepujgce nagrody konkursowe:

1 nagroda I — 71 2.000

2 nagrody II po — zt 1.500.—

3 nagrody III po — zt 1.000-

5 wyr6znien w postaci rocznej bezplatnej pre-

numeraty miesiecznika ,,Normalizacja“.



Cena zeszytu zl 6.—

PANSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNE

W zwigzku z Uchwalg Prezydium Rzadu o rozwoju spawalnictwa, Panstwowe Wydawnictwa Techniczne
podaja nizej wykaz ksigzek z tej dziedziny. Spis ten obejmuje zestawienia zaréwno ksigzek znajdujgcych sie
w obrocie ksiegarskim, jak réowniez wyczer_panych; te ostatnie znalez¢ mozna i korzysta¢ z nich w bibliotekach.

BEESZYNSKI T.: Spawanie szyn ferromitem. 1950,
s. 64, zt 3.10

BLESZYNSKI T.: Spawanie szyn termitem. 1953, s. 44,
zt 3.— ’

BRYS S.: Spawanie i lutowanie przewodéow aluminio-
wych. Wyd. 2. 1954, s. 128, zt 9.—

BRYS S., PUFAL Z.: Spawanie cynku i jego stopéw.
1953, s. 84, zt 5.70

BUJOK A.: Lutowanie twarde. 1953, s. 124, zl 8.20

CZYRSKI W.: Spawanie stali stopowych. 1953, s. 225,
zt 26.— (opraw.) -

CWIEK Z.: Ciecie i spawanie metali pod woda. 1953,
s. 121, zt 11.50

DOBROWOLSKI Z.: Podrecznik spawalnictwa. 1955.
S. 248, zt 22— i
DOBROWOLSKI Z.: Spawalnictwo. Wyd. 2. 1953,

s. 404, zt 22.— (opraw.)

GRABIEC A., MARKIEWICZ E.: Metalizacja natry-
skowa. 1954, s. 196, zt 14.—

HOARE W. E.: Cynowanie na goraco. Titum. z ang.
K. Tarnowski. 1951, s. 152, zt 9.70

JUFFY E.. Materialy, urzadzenia i sprzet spawalniczy.
1955, s. 192, zt 8.50

KULAKOWA G. N.: Nalutowywanie plytek z wegli-
kow spiekanych na narzedzia skrawajace. Tium.
z ros. R. Kolman. 1954, s. 54, zt 3.—

LEWIS W. R.: Lutowanie miekkie. Ttum. z ang. K.
Tarnowski. 1951, s. 128, zt 7.30

LAPINSKI J.: Metalizacja natryskowa. Wyd. 2 uzup.
1953, s. 143, zt 13.40 (opraw.)

Mechanik. Poradnik techniczny. Praca zbiorowa pod
red. A. T. Troskolanskiego. Tom 3. Cz. 1—1. Meta-
lurgia, odlewnictwo i spawalnictwo. Wyd. 3 catko-
wicie przerob. 1954, s. 518, zl 46.— (opraw.)

MISTUR L.: Spawanie zeliwa. 1953, s. 132, zl 8.30

PAC W.: Proby mechaniczne w spawalnictwie. 1954,
s. 168, zl 14.— (epraw.)

PILARCZYK J.: Kurs spawania elektrycznego w py-
taniach i odpowiedziach. Wyd. 4. 1954, s. 91, zt 2.50

PUFAL Z.: Spawanie miedzi, mosiadzu i brazu. 1951,
s. 990, zt 4.50 '

RZECKI M:. Elektryczne spawanie i ciecie metali.
Technika bezpieczenstwa i ochrony pracy. Bibl.
Ochrony Pracy. 1952, s. 99, zt 4.60

SJERGIEJEW N. P, FEJGENSON M. S.: Elektryczne
zgrzewanie oporowe. Tilum. z ros. S Tomaszewski.
1955, s. 288, zt 16.— :

Stownik spawalniczy polsko-rosyjsko-angielsko- fran-
cusko-niemiecki. Komisja Stownictwa Technicznego
PKN. 1952, s. 111, zt 15.—

SZUPP B.: Kurs spawania acetylenowego w pytaniach
i odpowiedziach. Wyd. 5 niezmienione. 1955, s. 108,
zt 4.—

SZUPP B.: Podrecznik spawania acetylenowego.
Wyd. 3 uzup. i popraw. 1954, s. 293 zt 22.— (opraw.)

SLEDZIEWSKI E.: Projektowanie konstrukecji spawa-
nych. 1952, s. 156, z! 18.— (opraw.)

SWIECICKI T.: Cynkowanie zelaza w cieklym cynku.
1952, s. 128, zt 10.60

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 kolporterow zakladowych.
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