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Dziesie¢ lat odrodzonego odlerwnictiva polskiego

W roku ubieglym w zwigqzku z dziesiecioleciem Polski Ludowe) przed-
stawiliémy Czytelnikom ,,Przeglgdu Odlewnictwa® wyniki pracy naszego
odlewnictwa!). Obecnie w ostatnim roku Planu Szescioletniego, kiedy
mingt wladnie dziesiqty rok odrodzonego przemysiu, wypada dorzucié
kilke uwag o tym, czego zdotaliSmy dokonaé w ciggu ostatnich dwuna-
stu miesiecy, a takze o tym, gdzie skoncentrowac¢ nalezy nasze wysitki
w najblizszym okresie.

2wk ostatni minal pod znakiem uruchamiania nowych obiektow od-
lewniczych, a takze mechanizacji pewnych odcinkéw w starych odlew-
nicch. Tak na przyktad ruszyta catkowicie zmechanizowana odlewniq Ze-
liwa szarego i ciqgliwego Fabryki Maszyn Zniwnych w Starolece pod
Poznaniem. Piekny ten, nawskro$ nowoczesny zaklad wybudowany zostat
wedlug projektu radzieckiego, przy czym przewazajgca CzeS¢ wyposa-
zenia odlewni dostarczona zostala przez przemyst ZSRR. Uruchomione
(na razie cze$ciowo) nowaq zmechanizowang odlewnie staliwa Huty Mala-
pancw w Ozimku. Zasadnicze elementy bardzo ciekawie rozwiqzanej me-=
chanizacji formierni wraz z przerobka masy oraz przelotowe piece do
wyzarzania odlewow pochodzq z Niemieckiej Republiki Demokratycznej.
Rozpoczeto produkcje staliwa w budowanych catkowicie silami krajowymi
odleuwniach Poznanskich i Myszkowskich Zaktadéw Metalurgicznych. Nie
mozemy oczywiscie wymieniaé wszystkich nowych obiektéw tym bar-
dziej, ze uruchomienie ich odbywa sie stopniowo i nieraz trudno jest
uchwyci¢ wlasciwy moment tego uruchomienia. Nalezy jednak koniecznie
wspomnieé o jeszcze jednym zakladzie, ktéry w omawianym okresie uzys-
kot  zmechanizowany przy pomocy przenosnika odlewniczego odci=
nek formowania. Chodzi tu o odlewnie grzejnikow C.O. w Woiowie.
Wszystkie urzqdzenic tego odcinka zostaly zaprojektowane, dobrane lub
wykonane i zmontowane sitami zaktadu. Nalezy przy tym dodaé, Ze od-
lewnia w Wolowie nie wyrézniata sie ani licznym personelem techanicz-
pym ani obszernymi warsztatami mechanicznymi. Obiektywne warunki
przeprowadzenia kompleksowej mechanizacji we wlasnym zakresie byly
wiec tam znacznie ponizej przecietnych. Mimo to zdrowa inicjatywa, pra-
cowito$é, wytrwatos$é i zdolnosci aktywu. technicznego zakladu zdolaty
przezwyciezyé liczne trudnosci i zamierzenie zmechanizowania odlewni
pomySlnie zrealizowaé w rekordowo krétkim czasie.

Petne wykorzystanie uruchamianych zmechanizowanych odlewni ulega
jednak opéznieniom m. in. z powodu tego, ze opracowanie technologiczne

1) ,.Przeglad Odlewnictwa‘, Nr 7/§¥.19‘5§‘, str. ‘190——_-196
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i oprzyrzadowanie produkcji odlewéw dla mowych obiektéw z reguly
Tozpoczynane jest zbyt péZno i wciqz nie nadaza za inwestycjami. Szybko
osiggniete dobre wyniki mechanizacji formierni grzejnikéw w Wolowtie
zawdzieczaé nalezy miedzy innymi réwniez rozumnym zalozeniom pro-
jektantéw, ktérzy rozwigzanie swe oparli na istniejgcej technologii i ist-
niejacym oprzyrzadowaniu. Nie zawsze, oczywiscie jest to mozliwe, ale
z tych do$wiadczen wyciagnaé nalezy wniosek, aby projektowanie techno=
logii i wykonanie oprzyrzadowania rozpoczynaé  zawczasu, i prowadzié
réwnolegle z projektowaniem i budowa samej odlewni.

Dzieki wydaniu opracowanej przez Instytut Odlewnictwa i zatwier-
dzomej przez Ministerstwo Przemystu Maszynowego instrukcji o projek-
towaniu proceséw technologicznych w odlewniach oraz ksigzki o tym
przedmiocie, napisanej przez prof. M. Skarbinskiego. sprawa opracowarn
technologicznych w odlewniach zostata znacznie posunieta naprzoéd. Zor-
ganizowany w poczatku r. 1955 przez Oddzial Warszawski Stowarzysze-
nia Naukowo-Technicznego Odlewnikéw Polskich kurs dla pracownikéw
biur technologicznych pozwolit przeszkoli¢ blisko 100 oséb i réwniez
przyczynit sie do poprawy jakosci dokumentacji technologicznej oraz
rozszerzenia jej stosowania. Podobnie zanotowaé mozemy powazne ko-
rzysci osiggniete w niektorych odlewniach wskutek zastosowania racjo-
nalnej analizy brakéw w oparciu o opracowang przez Stowarzyszenie
Naukowo-Techniczne Odlewnikéw Polskich klasyfikacje.

Mozna juz zauwazyé wyraine dazenie do uregulowania sprawy ra-
chunkowo$ci kosztéw wlasnych w niektérych odlewniach. Pewmne prace
w tym kierunku przeprowadzil Instytut Organizacji Produkcji Przemysiu
Maszynowego. Niestety trudno powiedzie¢ aby zainteresowanie kosztami
wlasnymi wéréd inzynieréw i technikéw odlewnikéw byto w tej chwili
wystarczajgce. Wzmozenie zainteresowan odlewnikéw sprawami ekono-
miki produkcji i stworzenie warunkéw uzupelniania kwalifikacji w tym
kierunku — to moze najwazniejsze zadania Stowarzyszenia N aul:owo-Tech-
nicznego Odlewnikéw Polskich w najblizszym okresie.

We wszystkich pozostalych dziedzinach pracy odlewnictwa omawia-
nych na tym miejscu przed rokiem uczyniono takze pewne postepy. Jed-
nakze tempo podnoszenia poziomu techniki odlewniczej jest pomimo
wszystko zbyt powolne, a poziom ten, choé¢ znacznie podnidst sie w ciggu
kilku lat ubieglych jest wciqz zbyt niski. Wyraza sie to pokainym od-
setkiem brakéw, a takze mniedostateczng jako$ciq odlewéw uznawa-
nych za dobre, co jest specjalnie dotkliwe w odniesieniv do wy-
robéw eksportowych. Formowanie maszynowe jest nadal niedoceniane
i w wielu przypadkach organizowane nie wlasciwie. Za mato jest sku-
tecznych staran o lepsze dotrzymywanie zqdanych wymiaréw odlewdw,
wskutek czego powszechne sq zbedne nadmiary wagi, powodujgce mar-
nowanie surowcéw i paliwa, a obrébka odlewéw w przyrzqdach bez tra-
sowania natrafia na trudnosci.

Musimy w nedchodzqcym okresie wzmocni¢ i skoncentrowaé wysitki,
aby niedociqgniecia naszej techniki odlewniczej jak najszybciej wyréwnaé.

J. L.
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Nowoczesne technologie topienia zeliwa_ze szczegélnym
uwzglednieniem wytopow w zeliwiaku z wodnym
chtodzeniem wykladziny

Pojecie intensyfikacji procesu zeliwiakowego. Zasto-
sowanie wielorzedowego systemu dysz.
goracego dmuchu. Zastosowanie dmuchu wzbogaconego
w tlen. Zastosowanie wykladziny zasadowej. Zastoso-
wanie wodnego chlodzenia wykladziny. Zagraniczne sy-
stemy chlodzenia wodnego. Krajowe rozwiazania kon-
strukcyjne segmentéw do wewnetrznego chlodzenia wy-
kiadziny. Wyniki krajowych badan pracy -zeliwiakow
7z wodnym chlodzeniem wykladziny. Korzysci ekono-
miczne i technologiczne. :

Wstep

Piecem najpowszechniej stosowanym do wy-
tapiania zeliwa jest, jak wiadomo, zeliwiak, za-
wdzieczajacy swa popularno$¢ prostocie kon-
strukeji i znacznej ekonomii procesu w poréw-
naniu z innymi piecami odlewniczymi. W prze-

wazajgcej ilosci przypadkéw pracujace obecnie

zeliwiaki zasadniczo niewiele sie réznig od pier-
wszych typéw zeliwiakow wprowadzonych do
produkeji przed przeszio 150 laty. Okolicznose
te wytlumaczy¢ snozna przede wszystkim fak-
tem, ze bardziej powszechne zajmowanie sie ba-
daniem pracy zeliwiakow, nie liczgc sporadycz-
nych wypadkéw, datuje sie w przeciwieastwie
np. do procesu wielkopiecowego, dopiero od
ostatnich dziesiatkéw lat. Obecnie, réwnolegle
z gwaltownym rozwojem odlewnictwa zeliwa
maszynowego o podwyzszonych wiasnosciach
mechanicznych, stawia sie zeliwiakowi specjal-
ne, coraz bardziej wygoérowane wymagania,
spelienie ktérych zwigzane jest z konieczno-
$cig wprowadzenia nowoczesnych metod tech-
nologicznych majacych bezposrednio na celu
intensyfikacje procesu zeliwiakowego. )

Pod pojeciem intensyfikacji proce-
su zeliwiakowego rozumiemy zastoso-
wanie przy zeliwiakach takich zabiegéw i ta-
kich ewentualnych zmian konstrukcyjnych, kto-
re zapewnig podwyzszenie wydajnosci zeliwia-
ka i uzyskanie z niego zeliwa o podwyzszonej
temperaturze przegrzania oraz innych wlasno-
Sciach, zezwalajacych na maksymalne obnize-
nie ilo$ci brakéw, przy réwnoczesnym jak naj-
dalej posunietym obnizeniu kosztéw wiasnych
ciektego zeliwa.

Wydajno$é zeliwiaka okresla klasyczny wzor
Jerzego Buzka [12].

S 6000 - P,
T 445°K-C, 2—S)
gdzie — P, — rzeczywista ilo§¢ dmuchu
w Nm?*min.

kg/godz. (1)

K — rozchéd koksu-w /o
C,; — ilosé wegla w 1 kg koksu, w kg
S, — spalnosé redukeyjna

Zastosowanie

Ze wzoru tego wynika, ze gléwnymi parame-
trami, wplywajacymi na wydajnos$¢ zeliwiaka
sg: ilo§¢ dmuchu P; i rozchdéd koksu K. Ze
wzrostem ilo$ci dmuchu przy staltym rozcho-
dzie koksu, zaré6wno jak i z obnizeniem rozcho-
du koksu przy statej ilosci dmuchu wydajnosé
zeliwiaka bedzie wzrasta¢. Poza tym we wspo6l-
czynniku 4,45 ukryty jest wplyw zawartoSci
tlenu w powietrzu dmuchu na wydajno$¢ zeli-
wiaka; jak to ponizej zostanie wyjasnione, ze
wzrostem zawarto$ci tlenu w powietrzu dmu-
chu wydajnos¢ zeliwiaka wzrasta. Wreszcie, pe-
wien wplyw wywiera tu rowniez wartos¢ S, ze
wzrostem ktérej (co jednak, ogdlnie biorge, jest
dla procesu szkodliwe) wydajno$é rosnie.

Jes$li chodzi o temperature przegrzania zeli-
wa, to jak wiadomo [12] wysoko$¢ jej jest tym
wieksza, im:

a. wyzsza jest strefa spalania koksu w zeliwia-
ku przy réwnoczesnie -
b. wyzszej temperaturze panujacej w tej strefie.

Gléwnym wiec narzedziem regulowania wy-
soko$ci temperatury przegrzania zeliwa i zwig-
zanej z nig temperatury zeliwa na rynnie spu-
stowej, bedzie odpowiednie operowanie tymi
czynnikami, ktére wplywajg na wysokosé stre-
fy spalania oraz na wysoko$¢ temperatury roz-
wijanej w tej strefie.

Ofrzymanie z zeliwiaka cieklego metalu o od-
powiednim skladzie chemicznym a w szczegdl-
nosci zeliwa o odpowiedniej zawartoSci wegla,
fosforu i siarki zalezy w duzym stopniu, po-
mijajgc oczywisty wplyw skladu chemicznego
zimnego wsadu, od sposobu prowadzenia wy-
topu pod wzgledem jako$ci zuzla i zwigzanej
z tym jako$ci wykladziny.

W zwigzku z tym do najbardziej aktualnych
zabiegow technologicznych, prowadzacych do
intensywnos$ci procesu zeliwiakowego naleza:

1. zastosowanie wielorzedowego systemu

dysz,

2. zastosowanie gorgcego dmuchu,

3. zastosowanie dmuchu wzbogaconego

w tlen, .
4. zastosowanie zasadowej lub obojetnej wy-
ktadziny, °

5. zastosowanie wodnego chlodzenia wykla-

dziny zeliwiakow.

Zastosowanie wielorzedowego systemu dysz

W zeliwiaku wielorzedowym dysze rozmiesz-
czone sg spiralnie w kilku rzedach (2-+4). Ko-
rzystny wplyw doprowadzenia do zeliwiaka
dmuchu przez kilka rzedéw dysz polega na
podwyzszeniu w ten sposéb strefy spalania
przy roéwnoczesnym zapewnieniu wysokiej
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temperatury na catej wysokosci tej strefy,
a wiec na stworzeniu dwoéch podstawowych
warunkéw wysokiego przegrzania zeliwa. Poza
tym wielorzedowy system dysz pozwala na po-
wazne podwyzszenie wydajnosci zeliwiaka re-
alizowane dzieki: a) mozliwosci zwiekszenia
w tym przypadku optymalnej iloSci dmuchu
i b) mozliwosei obnizenia rozchodu koksu.
Wdmuchiwanie powietrza dmuchu przez doda-
tkowe rzedy dysz pozwala wreszcie na bardziej
réwnomierny przebieg procesu spalania koksu
na przekroju poprzecznym zeliwiaka. Dzigki
bardziej zupelnemu spalaniu koksu na COg ze-
liwiak wielorzedowy wykazuje wyzszy wspol-
czynnik sprawno$ci cieplnej, anizeli zeliwiak
o jednym rzedzie dysz.

Warunkiem uzyskania dobrych wynikéw pra-
cy zeliwiaka wielorzedowego jest wlasciwe do-
branie stosunku powierzchni przekroju dysz
dodatkowych do powierzchni przekroju dysz
gtéwnych, odpowiednie rozdzielenie powietrza
pomiedzy dysze gléwne i dodatkowe oraz roz-
mieszczenie poszczegdlnych rzedow dysz we
wlasciwych odleglosciach od siebie. Niedotrzy-
manie tych warunkéw bylo powodem, dla kté-
rego znane juz od do$¢ dawna zeliwiaki wielo-
rzedowe nie rozpowszechnily sie woéwczas ze
wzgledu na stwierdzony czasem nawet nega-
tywny wplyw dodatkowych rzedéw dysz.

Teoretycznie biorge, odlegloéci poszczegdl-
nych rzedéw dysz od siebie powinny odpowia-
da¢ wysokosciom stref spalania, stwarzanych
przez powietrze, wdmuchiwane odpowiednimi,
nizej rozmieszczonymi rzedami dysz, a wiec
odstep miedzy I i IT rzedem dysz winien row-
na¢ sie wysokosci strefy spalania, rozciagaja-
cej sie ponad poziomem I rzedu dysz; podob-
nie dla odstepu miedzy II i III rzedem dysz
miarodajna bedzie wysokos¢ strefy spalania,
stwarzana ponad poziomem II rzedu dysz przez
powietrze wdmuchiwane tym rzedem do zeli-
wiaka. Uwzgledni¢ przy tym nalezy stopniowe
zmniejszanie sie wielkosei kawatkéw koksu
spalajgcego sie podczas schodzenia w dol po-
przez poszezegblne czastkowe strefy spalania,
oraz .wplyw spalin przeplywajacych od niz-
szych poprzez wyzsze czgstkowe strefy spalania.
Jak dotychcezas, brak jest Scistego teoretyczne-
go rozpracowania tego problemu.

Praktyka odlewnicza podaje nastepujace od-
leglosci dodatkowych rzedéw dysz od siebie
i od gtéwnego rzedu dysz (tablica 1).

Tablica 1

| al S
Srednica zeliwiaka oy sglaf¢ womm

270--280

Diw m rzedu I do rzedu II | rzedu 11 do rzedu 111 |

| { |

’ 0,5-+-0,7 | 200210 170180 i
| 0,8--1,0 230260 200-:-230

| 1,115 240250 i

Ogoélnie biorac, powierzchnia przekroju do-
datkowych rzedéw dysz wynosi¢ powinna 25 do
309 catkowitej powierzchni przekroju dysz.
W tym samym stosunku nastepuje rozdzial po-
wietrza dmuchu pomiedzy poszczegélne rzedy
dysz.
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Zastosowanie goracego dmuchu

Stosowanie gorgcego dmuchu ma mna celu
gléwnie podwyzszenie temperatury przegrza-
nia zeliwa, otrzymywanego z zeliwiaka, reali-
zowane w tym przypadku na drodze podwyz-
szenia temperatury panujacej w strefie spala-
nia. Ta ostatnia wielko$¢ pozostaje w prostym
zwigzku z teoretyczng temperaturg spalania
koksu w zeliwiaku okre$long wzorem [11]:

U
p P
- gdzie Uy — cieplo wytwarzane przy spalaniu
koksu w keal/kg,
Q) — ciepto jawne wnoszone do strefy
spalania przez ogrzany koks
w kecal/kg,

@, — cieplo jawne wnoszone do strefy
spalania przez powietrze dmuchu
w keal/kg koksu,

S, — ilo§¢ spalin, wytwarzanych przy
spalaniu koksu w Nm?¥kg koksu,

c, — ciepto wlasciwe spalin
w kecal/Nm? °C,

Na podstawie powyzszego wzoru nalezaloby
spodziewaé sie, ze podgrzewajac powietrze do
wysokich temperatur, a tym samym odpowie-
dnio zwiekszajge warto$¢ Q,, mozna znacznie
podwyzszyé temperature panujacg w strefie
spalania. W rzeczywistoéci jednak w noiare
wzrostu temperatury spalin ros$nie stopien dy-
socjacji COg, co polgczone jest z pochlanianiem
ciepla i odpowiednim obnizeniem teoretycznej
temperatury spalania. Tak wiec zaréwno ze
wzrostem temperatury dmuchu w przypadku
spalania koksu o tych samych wtasnosciach, jak
i z polepszeniem sie jako$ci koksu (w kierunku
zmniejszenia sie jego spalnosci redukeyjnej) przy
niezmiennej temperaturze dmuchu, temperatura
rozwijana w strefie spalania bedzie wzrasta¢
znacznie powolniej, anizeli wynikaloby to ze
wzrostu obu wymienionych czynnikéw. Dlate-
go tez miedzy innymi stosowana wysoko$¢
temperatury podgrzanego dmuchu nie przekra-
cza przy zeliwiakach 600-+650° C. Innymi czyn-
nikami ograniczajacymi wysoko$¢ temperatury-
podgrzanego dmuchu sa w niektérych przy-
padkach ognioodporno$é materiatu rekuperato-
ra oraz omowiony ponizej wplyw podgrzania
dmuchu na zgar sktadnikéw zeliwa i w zwigz-
ku z tym na ustalenie sie¢ ostatecznego sktadu
chemicznego cieklego zeliwa. Z powyzszego
wnioskowaé mozna réwniez, ze stosowanie go-
racego dmuchu, celem podwyzszenia tempera-
tury zeliwa, nie wymagajgcego zbyt wysokie-
go przegrzania, przy bardzo dobrym koksie od-
lewniczym byloby bezcelowe. Natomiast o ile
odlewnie dysponuja koksem gorszej jakosci,
rozch6éd ktérego (w celu otrzymania zeliwa
o odpowiedniej temperaturze) jest stosunkowo
wysoki, wzglednie koksem w ogdle nie nada-
jacym sie w normalnych warunkach pracy ze-
liwiaka do otrzymania zeliwa o pozadanej tem-
peraturze przegrzania, to w tych przypadkach
ogrzanie powietrza dmuchu nawet do stosun-
kowo niewysokich temperatur (150--300°C)



przyczyni sie w wysokim stopniu do podwyz-
szenia temperatury przegrzania zeliwa.

Lecz nie tylko odpowiednio wysoka tempe-
ratura przegrzania zeliwa reprezentuje korzy-
stny wplyw stosowania podgrzanego dmuchu
w procesie zeliwiakowym. Uzyskuje sie bo-
wiem w tym przypadku dodatkowo powazne
korzysci metalurgiczne i ekonomiczne, a mia-
nowicie:

1. mozliwo$¢ znacznego nieraz obnizenia roz-
chodu koksu, o czym $wiadcza liczne dame
o wynikach pracy réznych typow zeliwiakow
na goracy dmuch, zawarte w obszernej litera-
turze fachowej, poSwieconej omawianemu za-
gadnieniu [11], [1], [19], [20], [38], [49]. Podkre-
§li¢ nalezy przy tym stwierdzony fakt, ze
wzgledna oszczedno$¢ koksu (przy nieobnizo-
nej oczywiécie temperaturze cieklego metalu)
w przeliczeniu na iloé¢ ciepta utajonego i jaw-
nego, zwigzanego z tym koksem znacznie prze-
kracza ilo$é ciepla, ktérg wnosi woéwczas ogrza-

ne powietrze. O ile bowiem powietrze dmuchu

w iloéci niezbednej do spalania 1 kg koksu,
ogrzane do temperatury 200--600°C, wnosi do
zeliwiaka cieplo w ilosci 3501150 kcal, co od-
- powiada 7--23% ciepta doprowadzonego w ko-
ksie, to odpowiednia oszczedno$¢ koksu, jak to
wykazuja badania wielu autoréow, osiaga war-
togé 15500, Fakt ten wynika ze stworzenia
znacznie korzystniejszych  warunkéw  pod
wzgledem wykorzystania ciepta przy zmniej-
szonym rozchodzie koksu, albowiem:

a. zmniejsza sie spalnoé¢ redukeyjna koksu,
w zwigzku z czym polepsza sie wykorzystanie
energii chemicznej koksu; zaznaczy¢ jednak
w tym miejscu nalezy, ze zmniejszenie spalno-
$ci redukeyjnej nastepuje w przypadku stoso-
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wania podgrzanego dmuchu w stopniu stab-
szym, anizeli w przypadku dmuchu zimnego,
badania [51] wykazaly bowiem, Ze ze wzro-
stem temperatury dmuchu spalnoé¢ redukeyj-
na, przy tym samym rozchodzie koksu rosnie
(rys. 1). Zjawisko to wynika z faktu znacznego
zmniejszenia rozpietosci strefy spalania w sto-
sunku do przypadku dmuchu zimnego (rys. 2)
oraz zwigzanego z tym iownoczesnego obnize-
nia sie strefy redukcji CO2 ku strefie najwyz-
szych temperatur, co sprzyja intensywniejsze-
mu przebiegowi reakecji redukeji, a wigec zwie-
kszeniu wartos$ci S;.

b. obniza sie temperatura spalin na poziomie
okna wsadowego, co zwigzane jest z lepszym

-wykorzystaniem ciepla spalin.

c. zmniejsza sie ilo§é zuzla, co wigze sie ze
zmniejszeniem strat ciepla na stopienie i prze-
grzanie zuzla.

T%—

9800~

B N 1620°C /.
A 21
iIR . wsb
_ A T _E2 5
) poziom dysz
o %00 1800

5107C pomast wsadowy

2. Zwiekszenie wydajnosci zeliwiaka, reali-
zowane dzieki:

a. obnizeniu rozchodu koksu,

b. mozliwo$ci wprowadzenia wigkszej ilosci
dmuchu (nie tworza sie bowiem w tym przy-
padku zimne przestrzenie wokot dysz, powsta-
jace normalnie w wyniku oddziatywania dmu-
chu zimnego),

c. wskutek zwiekszenia sie spalnosci reduk-
cyjnej (w stosunku do przypadku pracy zeli-
wiaka na zimnym dmuchu przy tym samym
rozchodzie koksu).

3. Korzystny dla ostatecznego skladu chemi-
cznego cieklego zeliwa przebieg procesow che-
micznych, wyrazajacy sie w [9]:

a. wiekszym stopniu naweglenia anizeli przy
dmuchu zimnym; stwarza to dodatkowy instru-
ment do regulacji zawartosci wegla w zeliwie,

b. zmniejszeniu sie zgaru krzemu i manga-
nu; w niektérych przypadkach obserwuje sie
nawet redukecje Si z zuzla do metalu (przy pra-
cy na kwasnej wykladzinie). Zmniejszenie zga-
ru skladnikéw zeliwa przy pracy zeliwiaka na
gorgcym dmuchu ma duze znaczenie gospo-
darcze. 1 tak, wytapiajac w ciggu miesigca
500 t zeliwa o $redniej zawarto$ci 2% Si
i 0,6°0 Mn, zaoszczedzié mozna 10t 10 do
12%/0-ego zelazokrzemu wielkopiecowego oraz
35 t surowki zwierciadlistej. Nie mozna tez
pomingé obnizonej zawartoSci FeO w  zuzlu
przy pracy na dmuchu podgrzanym, co daje
réwniez znaczne oszczedno$ci metalu.

¢. obnizeniu zawartosci siarki w zeliwie, osig-
gnietym po pierwsze w wyniku zmniejszenia
stopnia nasiarczenia przy pracy na dmuchu
podgrzanym oraz po drugie, w wyniku obni-
zenia zwykle w tym przypadku rozchodu ko-
ksu wsadowego, co stanowi tez zrédlo mozli-
wego zmniejszenia kosztéw cieklego zeliwa na
skutek czesciowego przynajmniej wyelimino-
wania specjalnych zabiegéw odsiarczajacych.

4. Réwnomierniejszy bieg zeliwiaka w po-
réwnaniu z prowadzeniem pieca na dmuchu
zimnym, nie nastepuje bowiem wowczas za-
zuzlowywanie dysz.
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5. Zwiekszenie ogoélnego wspoélczynnika spra-
wno$ci cieplnej, szczegélnie w przypadkach
wykorzystania do podgrzewania dmuchu cie-
pla jawnego i utajonego spalin zeliwiakowych.]

U nas w kraju poswiecano dotychczas mato
uwagi zastosowaniu w praktyce zagranicznych
do$wiadczen z pracy zeliwiakéw na goracym
dmuchu. Poza jedynym przypadkiem przepro-
wadzenia ostatnio préb na zeliwiaku z reku-
peratorem systemu Frauenknechta w Lodzkiej
Fabryce Maszyn (proby wkraczajg obecnie
w etap praktycznej realizacji) na podgrzewa-
nym dmuchu nie pracuje w kraju, o ile nam
wiadomo, zaden zeliwiak.

Obecnie stan ten ulega zmianie i odpowied-
nie placéwki naukowo-badawcze oraz przemy-
slowe przystepuja do opracowania wytycznych
oraz projektéw na najekonomiczniejsze urzg-
dzenia do podgrzewania dmuchu.

Poszczegélnych systeméw zeliwiakéw na go-
rgcy dmuch nie bedziemy tutaj omawia¢, zosta-
ty one bowiem szczegélowo opisane w innym
miejscu [11].

Zastosowanie dmuchu wzbogaconego w tlen

W ostatnich latach pojawilto sie w literaturze
fachowej wiele prac poswieconych zagadnieniu
wykorzystania tlenu do wzbogacania dmuchu
zeliwiakowego [6], [13], [21], [27], [35], [36],
[39], [53]. Autorzy wszystkich tych prac pod-
kreSlajg wybitne zalety techniczne i ekonomi-
czne, stosowania tego sposobu intensyfikacji
procesu. '

Podwyzszenie zawarto$ci tlenu w powietrzu
dmuchu przede wszystkim przyczynia sie, po-
dobnie jak podgrzewanie powietrza, do pod-
wyzszenia temperatury spalania koksu. Obja-
$nia sie to faktem zmniejszenia sie w takim
przypadku ilo$ci balastu w postaci No w spali-
nach, czyli zmniejszeniem sie zawartosci S,
w mianowniku wzoru (2). Jak wiadomo bo-
wiem, powietrze wdmuchiwane do zeliwiaka
jest nosicielem olbrzymich ilo$ci azotu. Przy-
jawszy, ze azot i pozostale gazy obojetne zaj-
mujg 79,1% objetosciowych powietrza dmu-
chu, wyliczyé mozna, ze na kazdg tone zeliwa
przetapianego w zeliwiaku nalezy przepuécié
przez stup materialoéw wsadowych 450--900 m?3
azotu w charakterze balastu, ogrzewanego do
temperatury spalin zeliwiakowych. Kazdy metr
szeScienny azotu, ogrzanego do temperatury
400° C, zawiera 127,24 kcal ciepla. Ilo$é¢ ciepla
zawartego w 1 kg zeliwa przegrzanego do tem-
peratury 1400--1450°C, wynosi — 300310
kcal. Zatem w wyniku zaoszczedzenia jedynie
ciepla jawnego, unoszonego przez azot, mozna
by bylo dodatkowo stopi¢ i przegrzaé¢ okoto
30%0 zeliwa.

Jezeli ilo§¢ tlenu przypadajaca na 1 kg pali-
wa, przyja¢ jako wielko§é stala, to zwieksze-
nie zawarto$ci tlenu w dmuchu zeliwiakowym
spowoduje odpowiednie zmniejszenie ilo$ci po-
wietrza dmuchu, a wiec i azotu. Np. dwukro-
tne zwigkszenie zawartosci tlenu w powietrzu
dmuchu (tj. do 42%) prowadzi do zmniejszenia
sig ilo$ci azotu, towarzyszacego tlenowi w po-
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wietrzu o 4,55 m® na kazdy kg wegla koksu,
spalanego na COg [36].

Z obliczen wynika, ze w wyniku zwiekszenia
zawarto$ci tlenu w powietrzu z 21% do 35%
teoretyczna temperatura spalania wegla koksu
podwyzsza sie o ponad 1000°C (z 2500 C na
3500 C); rzeczywista temperatura spalania be-
dzie oczywiscie, jak to juz wyzej wspomniano,
o wiele nizsza, wskutek bardzo duzego stopnia
dysocjacji- CO2 w tak wysokiej temperaturze
oraz wskutek odpromieniowania ciepta.

W przypadku stosowania dmuchu tlenowego
obnizy sie wysoko$¢ strefy spalania w stosun-
ku od pracy na dmuchu zimnym [podobnie jak
w przypadku dmuchu podgrzanego (rys. 2)],
przy znacznie wyzszej jednak temperaturze pa-
nujacej w tej strefie. Rownoczesnie wskutek
podwyzszenia sie temperatury spalin opuszcza-
jacych strefe spalania, zwiekszy sie w tym
przypadku, podobnie jak przy prowadzeniu
pieca na dmuchu goragcym intensywno$¢ prze-
biegu reakcji redukcji COgp, wzro$nie zatem
nieco spalno$¢ redukcyjna (przy stalym roz-
chodzie koksu), co ogranicza w pewnym stop-
niu mozliwoé¢ znacznego podwyzszenia spraw-
nosci cieplnej w obydwoéch tych przypadkach.

W Niemczech [41], [42], [43] przeprowadzono
ostatnio badania, ktére wykazaty, ze w wyniku
pokrycia koksu w odpowiedni sposéb cienka
(0,6--2,5 mm), nieScierajgcg sie warstwg ce-
mentu portlandzkiego ogranicza sie znacznie,
zwlaszcza w przypadku koksu drobnego, szko-
dliwy przebieg redukcji COs na CO w strefie
redukcyjnej zeliwiaka, zmniejsza sie zatem
warto$¢ S, i zwigzane z tym straty niecalkowi-
tego spalania. Ochronna warstewka cementu
zapobiega przebiegowi wszelkich reakeji na
powierzchni koksu, az dopoki koks nie osig-
gnie poziomu strefy topienia, gdzie warstew-
ka owa sie stapia i przechodzi latwo do zuzla.
Pomyslne zastosowanie tej metody poza moz-
liwo$ciami stosowania w zeliwiaku z powodze-
niem drobnych sortymentéw koksu, usuneloby
réwniez owe nieznaczne wady z metalurgicz-
nego i ekonomicznego punktu widzenia, zwig-
zane z prowadzeniem zeliwiaka na dmuchu go-
racym lub wzbogaconym w tlen.

Poza podwyzszeniem temperatury przegrza-
nia zeliwa stwierdzono na podstawie szeregu
wytopéw przeprowadzonych w réznych odlew-
niach nastepujace realne zalety procesu: = -

1. wydajnos$¢ zeliwiaka wzrasta wprost pro-
porcjonalnie do zawartosci tlenu w powietrzu,
co wynika z przeksztalconego w forme og6l-
niejszg wzoru (1):

B 6000 - P,
445K C, (2—8)

gdzie O — zawarto$e tlenu w dmuchu w %
2. mozna z latwo$cig regulowaé¢ wydajnosé
zeliwiaka drogg zmiany koncentracji tlenu
w dmuchu; ,
3. mozna z latwo$cig w ciggu krotkiego czasu
(okolo 10 minut) wyregulowaé prace zeliwiaka
(pod wzgledem temperatury przegrzania zeli-
wa), zaklocong na skutek zaburzen biegu wyto-

S

02k dz. (¢
o1 g/godz. (3)



pu, spowodowanych przez diuzsze zatrzymanie
doplywu dmuchu, zawisanie wsadoéw itp.,

4. mozna z latwoscia regulowa¢ wysokos¢
temperatury przegrzania zeliwa na drodze od-
powiedniej zmiany koncentracji tlenu w powie-
trzu dmuchu,

5. w przypadku wytapiania zeliwa o zwyklej,
nie podwyzszonej temperaturze przegrzania ze-
liwa, mozliwe jest zmniejszenie rozchodu koksu
(o 25% i wiecej), z czym wigzg sie dodatkowe
korzysci podane wyzej (ro$nie wydajnos¢, ro-
énie wspoblezynnik sprawnosci cieplnej, maleje
“spalno$¢ redukcyjna, maleje zawartos¢ siarki
w zeliwie itp.),

6. mozliwe jest stosowanie gorszych gatun-
kéw koksu,

7. obnizajg sie znacznie straty na zgar glow-
nych skladnikéw zeliwa: Fe, Si i Mn; obniza
sie stopien nasiarczenia zeliwa.

Na podstawie danych z praktyki licznych ra-
dzieckich zakladéw przemyslowych stwierdzo-
no, ze koszty wiasne zeliwa wytapianego w ze-
liwiaku z zastosowaniem dmuchu tlenowego,
obnizaja sie w wielu przypadkach o 10--30%
w stosunku do okresu pracy na zwykltym dmu-
chu powietrznym [35].

Tlen dodawaé mozna do powietrza dmuchu
badZz w sposdb ciagly, badz okresowo, w miare
potrzeby. Ten drugi sposéb wydaje sie bye¢
wprawdzie tanszy, niemniej jednak wskutek
czestych wahan wysoko$ci strefy spalania, po-
woduje nier6wnomierny bieg pieca.

Doprowadzenie tlenu do zeliwiaka dokonuje
sie jednym z dwoch sposoboéw zasadniczych:

1. za pomoca rurki wprowadzajacej tlen do
przewodu powietrznego przez skrzynie po-
wietrzng; w tym przypadku do zeliwiaka wpro-
wadza sie mieszanine normalnego powietrza
z tlenem. .

2. przez koncéwki wylotowe, wstawione bez-
po$rednio przez dysze rzedu giéwnego lub rze-
déw dodatkowych.

Wprowadzenie tlenu pierwszym sposobem
jest prostsze, polaczone jest jednak ze stratami
tlenu, majacymi zawsze miejsce obok strat dmu-
chu wskutek nieszczelnosci w przewodach oraz
w skrzyni powietrznej. W celu otrzymania jed-
nolitej pod wzgledem skladu mieszaniny po-
wietrzno-tlenowej nalezy wprowadza¢ tlen do
przewodu powietrznego w odstepach co naj-
mniej 0,7-1,0 m od skrzyni powietrznej. Ruro-
ciag tlenowy powinien by¢ przy tym wygiety
w ten sposob, aby struga tlenu wchodzila do
przewodu w kierunku réwnolegtym do kierun-
ku przeplywu dmuchu. ,

Zalety procesu zeliwiakowego, prowadzonego
na dmuchu wzbogaconym w tlen zostaly nale-
zycie ocenione w ZSRR, gdzie obecnie pracuje
w ten sposéb wielekro¢ wieksza liczba zeliwia-
k6w, anizeli za caly okres istnienia procesu ze-
liwiakowego pracowalo i pracuje na calym Swie-
cie zeliwiakéw na gorgcym dmuchu [35]. Nie
znaczy to jednak by przeciwstawiano tam na
kazdym kroku proces zeliwiakowy na dmuchu
wzbogaconym w tlen procesowi na dmuchu go-
racym. Kazdy z tych proceséw ma swe zalety
w odpowiednich warunkach, niezaprzeczalng
jest jednakze wieksza uniwersalno$¢, prostota
i efektywnoéé stosowania tlenu do wzbogacania
powietrza dmuchu.

Tablica 2 ilustruje korzysci techniczne i eko-
nomiczne uzyskiwane przy stosowaniu oméwio-
nych powyzej sposobéw intensyfikacji procesu
zeliwiakowego, zebrane na podstawie pracy od-
lewni radzieckich [17].

Zastosowanie wykladziny zasadowe]

Proby zastosowania przy wytopie w zeliwia-
ku zasadowej wykladziny podejmowane byly
stosunkowo dawno. Wedtug A. M. Plesingera
[46] juz w roku 1883 osiagnal Rollet w ten spo-
s6b obnizenie zawartosci siarki z 0,52% S we
wsadzie na 0,04% S w zeliwie. W r. 1905 C. Hei-

Tablica 2

! Zeliwiaki l&(:;ugoggrzewania Zeliwiaki z podgrzewaniem dmuchu
. Zeliwiaki z po-
= i | wietrzem dmuchu
Okreslenie wskaZznika | z wykorzystaniem| - . przy pomosy wzbogaconym
y:
| z jednym z trzema ciepta jawnego |% wykorzystaniem spalania w tlen
| rzedem dysz rzedami dysz gazéw odloto- ciepla jawnego specjalnego
wych i utajonego paliwa
1 1 2 3 4 b 6 7
Srednia temperatura dmuchu
w °C 20 20 150 —-200 250 ——850 400 —-500 20
Temperatura zeliwa na rynnie
spustowej w°C 13401370 1870--1400 14001420 14201450 14401470 14501500
Rozciléd koksu wsadowego w °/,
od wsadu metalowego 12-+14 10-+12 911 911 7--9%) 10--12
Wydajnosé wlasciwa zeliwiaka
w t/m? godz. 55,6 6--6,5 71,6 7,6-+8,0 9-:-10 1215
Zmniejszenie wzgledne zawar-
tosci siarki w zeliwie 1,0 0,9 | 0,85 0,80 0,70 0,50
{
Wspélezynnik sprawnosei cie- l 3
plnej zeliwiaka w °/, 28-+30 . 32-+35 3540 4247 5060 3746

*) bez uwzglednienia paliwa zuzytego na podgrzewanie dmuchu.
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ken wytapial w zeliwiaku, wylozonym magne-
zytem, zeliwo o niskiej zawartosci siarki i fo-
sforu przeznaczone dla konwertora Tropenasa.
Proces ten nie przyjat sie woéwezas ze wzgledu
na duze trudnosci przy topieniu [21].

W ostatnich latach w szeregu krajéow nawig-
zano do owych pierwszych prob przeprowadza-
jac liczne doswiadczenia, opisywane szeroko
w literaturze technicznej [7], [18], [24], [25],
[28], [331, [34], [37], [40], [44], [46], {47], [48],
[52]. U nas w kraju przeprowadzala podobne
proéby Katedra Odlewnictwa AGH [28] oraz
Instytut Odlewnictwa [23].

Gl6wna zaletg wytopu w zeliwiaku z zasado-
wa wykladzing jest mozliwos¢ pracy w tym
przypadku na zuzlu silnie zasadowym. W zwigz-
ku z tym, jak wykazaly dotychczasowe badania,
wlasciwe prowadzenie procesu na odpowiednio
wykonanej wykladzinie zasadowej pozwala na:

1. stosowanie we wsadzie zeliwiakowym ma-
terialow o znacznej zawartosci siarki (ztom wla-
sny, koks) bez obawy nadmiernego wzrostu
zawartosci siarki w zeliwie, co niechybnie na-
stapitoby w przypadku wytopu w zeliwiaku
kwadnym,

2. otrzymanie, przy zachowaniu pewnych
warunkoéw, bardzo niskich zawartosci siarki
w zeliwie, dzieki czemu eliminuje sie koniecz-
no$é¢ przeprowadzania poza zeliwiakiem, w ka-
dzi, dodatkowego etapu procesu, a mianowicie
odsiarczania, zwigzanego ze strata czasu oraz
ze znacznym spadkiem temperatury, co ma
szczegllne znaczenie w przypadku otrzymywa-
nia - zeliwa sferoidalnego oraz przy produkcji
staliwa w konwertorze, gdzie wymagane jest
zeliwo wysoko przegrzane. Podobnie w procesie
podwéjnym zeliwiak—piec elektryczny odsiar-
czanie zeliwa w zeliwiaku pozwala na przele-
wanie zeliwa wprost z zeliwiaka do pieca ele-
ktrycznego, dzieki czemu uzyskuje sie oszczed-
nos¢ na czasie oraz energii elektrycznej.
W przypadku produkcji zeliwa sferoidalnego
uzyskuje sie tg droga dodatkowa oszczednose
na kosztownym stopie magnezu,

3. stosowanie we wsadzie, bez niebezpieczen-
stwa zaburzen podczas procesu, zlomu stalowe-
go w ilosci dochodzacej do 100%, zezwalajace
na obniZenie zawartosci siarki-i fosforu we
wsadzie, _

4. otrzymywanie, przy zachowaniu odpowied-
nich warunkéow, zeliwa o niskiej zawartosci
fosforu, co jest pozadane w niektérych przy-
padkach, np. przy procesie podwéjnym zeli-
wiak—konwertor Tropenasa,

5. otrzymywanie zeliwa. o wysokiej zawarto-
$ci wegla, co réwniez w niektérych przypad-
kach stanowi powazna zalete procesu.

a. Odsiarczanie w zeliwiaku zasadowym

Glownym warunkiem uzyskania wysokiego
stopnia odsiarczenia w zeliwiaku jest prowadze-
nie wytopu na zuzlu o odpowiednio wysokiej
zasadowosci.!) Poniewaz znaczna cze$¢ zuzla
pochodzi z wytopionej wykladziny, jest rzecza

') Zasadowoscig zuzla nazywamy stosunek zawartosci w zu-

Zlu tlenkéw zasadowych (CaO) do zawartosci tlenkéw kwaé-
nych (8i0,).
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konieczng, aby te ostatnig wykonywano z mate-
riatlow zasadowych. Wynikaja stad pewne trud-
nosci, zwigzane z niewystarczajaca trwatos$cia
materiatéw zasadowych w warunkach przery-
wanej pracy zeliwiaka oraz z ich wysoka ceng
(wyktadzina zasadowa wypada okotlo 4 razy dro-
zej od wykladziny kwasnej [51]). Trudnosci te
w duzym stopniu usuwa zastosowanie wodnego
chlodzenia wykladziny, co jest tematem dalszej
czesci niniejszej pracy.

W przypadku wytopu z zastosowaniem zuzla
zasadowego intensywnej erozji ulega kanal
spustowy (w przypadku zeliwiaka ze zbiorni-
kiem lub rynna syfonows). Celowym zabiegiem
jest zastosowanie w tym miejscu materialow
karborundowych [24] lub weglowych, wzgled-
nie weglowych i cze$ciowo magnezytowych
[32]. W $cisle okreslonych warunkach wytopu
zmierza zuzel, jak to wykazaly do$wiadczenia
[24], do pewnego stanu réwnowagi pod wzgle-
dem sktadu chemicznego i kazdorazowe zanie-
czyszezenie go krzemionka (towarzyszacg wsa-
dowi lub pochodzgcy z utleniania krzemu, za-
wartego w metalu), jako naruszajace ten stan
rownowagi, powoduje silniejsze wytapianie za-
sadowej wykladziny. Wynika stad koniecznosé
szczegblnie troskliwego przygotowania mate-
riatow wsadowych pod katem widzenia ich czy-
stosci. Wskazane jest stosowane w tych wypad-
kach wylgcznie ggsek suréwki, odlewanych do
form metalowych, albowiem na powierzchni
suréwki, odlewanej do form piaskowych znaj-
duje sie przypieczony piasek, ktérego ilosé do-
chodzi¢ moze do 2% ciezaru suréwki. Nalezy
rowniez zwraca¢ uwage, aby zlom wlasny nie
mial przypieczonego piasku oraz aby odlewy
zabrakowane, wykorzystywane do wytopu, by-
ly dokladnie oczyszczone od masy formierskiej
i rdzeniowej.

Obnizenie stopnia przechodzenia do zuzla
krzemionki, pochodzacej ze zgaru Si zawartego
w metalu, osiggnaé¢ mozna stosujac podgrzewa-
nie dmuchu [32] lub wzbogacanie go w tlen; .
jak o tym wyzej wspomniano, maleje w tym
przypadku zgar gléwnych skladnikéw zeliwa.

Wyktadzina: zasadowa przy wiekszosci zeli-
wiakow wykonywana jest z cegiel magnezyto-
wych lub z dolomitu stabilizowanego. Stosowa-
na tu réwniez bywa masa z dolomitu prazonego,
przy czym jako lepiszcze stosuje sie smole bez-
wodng [25], [44]. W Czechostowacji stosowano
w tym celu wyroby forsterytowe. Napraw bie-
zacych wykladziny zasadowej dokonuje sie za
pomoca masy magnezytowej lub dolomitowej.

Odsiarczanie zeliwa jest przede wszystkim
reakeja kontaktowa, ktérej odpowiada réwno-
waga miedzy zuzlem a cieklym metalem. Glow-
nymi czynnikami wplywajacymi na ustalenie
sie tej rownowagi, sa:

1. zasadowos$¢ zuzla, .

2. wzgledna ilos¢ zuzla w stosunku do metalu
oraz wielko$¢ powierzchni kontaktu mie-
dzy obydwu fazami,

3. stopien przegrzania zuzla, tj. wysokogé jego
temperatury powyzej temperatury topie-
nia.,



Przy tym samym stopniu przegrzania zdol-
no$¢ odsiarczajgca zuzla rosnie w miare wzro-
stu jego zasadowos$ci. Poniewaz jednak tempe-
ratura osiggana w zeliwiaku jest ograniczona,
przeto zuzle zasadowe, bedgce z natury trudniej
topliwe, wykazujg nizszy stopien przegrzania
od zuzli kwasnych, ich lepko$¢ jest duza, co ob-
niza ich zdolno$¢ odsiarczajgcg. Dlatego tez za-
gadnieniem pierwszorzednej wagi jest w przy-
padku zeliwiaka zasadowego uzyskiwanie
w nim  jak najwyzszej temperatury; gléwne
sposoby realizacji tego warunku omoéwiono po-
wWyZej.

Wedlug niektérych autorow [54], [55] ko-
rzystnym dla procesu odsiarczania jest nie prze-
kraczanie wartosci 1,2--1,4 dla wskaznika za-
sadowosci zuzla. Inni natomiast [24] otrzymy-
wali dobre wyniki przy wartosci wskaznika
wynoszacej okolo 2,5. By¢ moze, ze sprzeczno-
Sci owe wynikaja tylko z odmiennego sposobu
okres$lania wskaznika.

Stopien odsiarczania jest tym wigkszy, im
wieksza jest ilo$¢ zuzla w stosunku do metalu
oraz im wieksza jest powierzchnia kontaktu
metalu z zuzlem.

Obecnos¢ w zuzlu wiekszych ilosci FeO (po-
wyzej 1,5+-2,0%) ogranicza przebieg reakcji
odsiarczania, albowiem nastepuje woéweczas re-
dukcja siarki z zuzla do metalu w mysl reakeji:

CaS + 2FeO = CaO - FeO + FeS  (4)

W strefie topienia i spalania zuzel jest boga-
ty w FeO, ktorego zawartos¢ zalezy zresztg od
réoznych parametrow pracy zeliwiaka. Groma-
dzac sie w kotlinie traci jednak zuzel czes¢ FeO
wskutek redukeji za pomocg wegla rozzarzone-
go koksu i ostateczna zawarto$¢ FeO w zuzlu
bedzie zalezna od czasu stykania sie zuzla
z koksem, od ilo$ci zuzla oraz od jego tempera-
tury.

Charakter i zabarwienie zakrzeplego zuzla
wskazujg na jego wlasno$ci odsiarczajgce. Od-
cien zuzla moze sie bowiem zmieniaé¢ od biate-
go poprzez kremowo-bialy, jasno-brunatny
i ciemno-brunatny do czarnego, a przetom od
wapiennego do szklistego. Maksimum odsiar-
czania zapewniajg zuzle biale o przelomie wa-~
piennym; zwiekszenie zawarto$ci FeO w zuzlu
powoduje jego Sciemnienie, natomiast przetom
szklisty jest oznaka niskiej zasadowosci zuzla.

Normalny zuzel zasadowy ma nastepujacy
sktad chemiczny [48]:

Si0g = 3035 FeO < 1,5%0
AlO3= 8=-10% MnO < 1,5%o
CaO = 42-+45%p S < 1,0%
MgO = 9--11% CaF3 & 2,0%

Zuzel taki bedzie bialy wzglednie jasno-bru-
natny o przelomie wapiennym. Zwigkszenie za-
warto$ci FeO lub MnO ponad 1,5%0 spowoduje
zmiane barwy zuzla na ciemno-brunatng lub
czarng.

Stopien naweglania jest w warunkach wyto-
pu w zeliwiaku zasadowym znacznie wyzszy,
anizeli w zeliwiaku kwas$nym, przy czym wa-
runki sprzyjajace odsiarczaniu zeliwa sprzyja-
ja rownoczes$nie jego naweglaniu. Napotyka sie
wige przy wytopach w zeliwiakach zasadowych

zawartoéci wegla w zeliwie réwne 4,0% przy
0,01--0,02% S, podczas gdy zawarto$ciom we-
gla wynoszacym 3,2--3,5%0 odpowiada z reguly
zawartoéé siarki w granicach 0,05--0,07%0. Moz-
na tu wiec w pewnym stopniu regulowaé¢ za-
wartosé wegla w zuzlu iloécig dodanego topni-
ka [24].

Owa sklonno$é do naweglania sie zeliwa po-
zwala na przetapianie w zeliwiaku zasadowym
wsadéw metalowych, skladajgcych sie w 100%
ze ztomu stalowego; otrzymuje sie wéwcezas wy-
sokojako$ciowy metal ze wzgledu na wysokie
temperatury osiagane w tym przypadku w ze-
liwiaku.

Zgar krzemu jest w zeliwiaku zasadowym
niemal dwukrotnie wyzszy, anizeli w zeliwiaku
kwasnym, zgar manganu natomiast wypada
dwukrotnie nizszy, co wynika z charakteru
tlenkéw tych skladnikéw zeliwa.

W charakterze topnika dla procesu zasado-
wego wyprébowano dotychczas szereg materia-
16w (kamien wapienny, dolomit, fluoryt, soda)
lub ich mieszanek; najskuteczniejszym okazatl
sie karbid (CaCs) wprowadzany w postaci ka~-
walkéw do wsadu oraz do koksu wypelniajgcego
[7], [32]. Poza wplywem na przebieg odsiar-
czania karbid wykazuje réwniez wplyw na sto-
pien naweglania zeliwa (powoduje jego wzrost)
oraz na podwyzszenie temperatury przegrzania
zeliwa.

b. Odfosforzanie w zeliwiaku zasadowym

Zagadnieniu odfosforzania zeliwa w zeliwia-
ku poswiecano dotychczas stosunkowo mato
uwagi. Opublikowane jednak wyniki z przepro-
wadzonych ostatnio badan sg dos¢ obiecujace,
wykazujg bowiem na obnizenie zawarto$ci fo-
sforu o 30--50°, a wyjatkowo nawet o 80%o.
Aby jednak osiggnaé wysoki stopien odfosfo-
rzenia, trzeba przetapia¢ wsady w zeliwiaku
kilkakrotnie [46].

Tablica 3
| w “ “l
| goﬁf:;{ee Odsiarczanie ! Odfostorzanie
|
! Warunki Atmosfera redukujgca, wy- | Atmosfera, utleniajaca, nis-
| prowadze- | soka warstwa koksu wy- | ka warstwa koksu wypel-
nia pelniajacego, wysoki roz- | niajacego, niski rozchéd
| wytopu chod koksu, koksu, {
| Mata ilo§é dmuchu ‘ Normalna ilo8¢ dmuchu |
‘Wolniejsze topienie. Szybkie topienie, |
Wysoka temperatura | Wysoka temperatura !
Wsad Ztom stalowy, ztom zeliwny,| Zlom stalowy |
| metalowy | sur6wka { [
Topnik Weglik wapnia (karbid), | Weglan sndu (soda) ‘
| Kamien wapienny, Kamien wapienny, |
| Fluoryt | Ruda zelazna lub manga-
| nowa
‘Wyniki C: wysoki stopien nawe- | C: naweglanie normalne,

glenia, i

Si: zgar dwukrotnie wyz- | 8i: zgar niemal zupelny, |
szy niz w zeliwiaku | {

|

kwadnym,

| Mn: zgar dwukrotnie niz- | Mn: zgar wysoki,

| ‘ szy niz w zeliwiaku
| kwagnym,
' P: odtosforzenie bardzo | P: odfosforzenie 20--50°/,
‘ nieznaczne, o
| S: odsiarczenie wysokie

S: odsiarczenie niezna- l

| (zaleznie od warunk6w) czne

Aby odfosforzenie bylo w ogéle mozliwe, na-
lezy w piecu stworzy¢ warunki utleniajgce ce-
lem przeksztalcenia fosforu w jego tlenek, kt6-
ry moglby zostaé zatrzymany w zuzlu o odpo-
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wiednio wysokiej zasadowoS$ci. Dla stworzenia
takich warunkéw trzeba:

1. stosowa¢ mozliwie najnizszy rozchéd ko-

ksu,

2. dodawaé¢ do wsadu rude zelazng. lub man-

ganowa,

3. zastgpi¢ ewentualnie cze$¢ kamienia wa-

piennego soda.

Podczas wytopu, nastawionego na odfosforza-
nie metalu, nastepuje silny zgar krzemu i man-
ganu; zresztg proces odfosforzenia nie rozpocz-
nie sie, zanim zawarto$é Si w zeliwie nie zosta-
nie odpowiednio zmniejszona. To jest powodem,

Prof. inz. GABRIEL KNIAGININ
Politechnika Slaska

dla ktérego ten rodzaj technologii wytopu zeli-
wa w zeliwiaku moze znalez¢ zastosowanie je-
dynie 'w pojedynczych przypadkach, szczegdl-
nie w przypadku otrzymywania z zeliwiaka
zeliwa do przerobu na staliwo w gruszkach Tro-
penasa. Poniewaz za$§ odfosforzanie wymaga
odmiennych warunkéw pracy zeliwiaka, anizeli
odsiarczanie, jest rzecza oczywistg, ze roéwno-
czesne obnizenie zawartosci siarki i fosforu
moze zachodzi¢ tylko w nieznacznym stopniu.
W tablicy 3 zebrano dane charakteryzujace
procesy odsiarczania i odfosforzania w zeliwia~

ku zasadowym [34].
(dokoficzenie mastapi)
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Wybér najekonomiczniejszego ksztalttu nadlewu zwyklego
w zaleznosci od rodzaju odlewu staliwnego
oraz obliczenie wielkoéci nadlewu

Poréwnanie wynikéw otrzymanych przy obliczaniu
nadlewéw réznymi sposobami. Sposéb obliczania nad-
lewéw wedlug B. B. Gulajewa 2z przykladami. Dobor
najekonomiczniejszego ksztaltu nadlewu. Préby wlasne
autora przeprowadzone dla sprawdzenia stusznosci ob-
liczenn nadlewéw weditug Gulajewa 1 Orgtiaimasz.

Wstep

W zalezno$ci od stosowanej technologii, wa-
hania cigezaru ciektego metalu, uzytego do wy-
konania odlewu, mogg by¢ bardzo duze.
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Rys. 1. Zuzycle staliwa na nadlewy w réznych odlewniach [1]

Na rysunku 1 pokazano rozrzut ciezaréw nad-
lewéw, ujety w stosunku do ciezaru odlewéw,
ktéry stwierdzony zostat w odlewniach radzie-
«ckich. W naszych odlewniach zagadnienie to, za-
pewne, nie przedstawia sie lepiej.

Wykres, podany na rysunku 1, wskazuje nam,
jak wielkie sg mozliwosci podniesienia uzysku

“na drodze wlasciwego rozwigzania zagadnienia
ustalania wielko$ci i ksztaltu nadlewu i wpro-
wadzenie do tej dziedziny postepu techniczne-
go.
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Mimo, ze istnieje wiele sposobéw okreslania
wielkosci nadlew6w, mimo, Ze zrobiono duzy
krok naprzéd w tym kierunku, to jednak roz-
wigzanie tej tak skomplikowanej sprawy i po-
danie przystepnego dla warunkéw ruchowych
sposobu obliczenia nadlewéw nastrecza wiele
trudno$ci. Autor, dla poréwnania wynikéw, ob-
liczyt sposobem B. B. Gulajewa [1], P. F. Wa-
silewskiego [4, 5,] Orgtiazmasz [3, 4] i Zakla-
déw ,,Bolszewik [2] nadlewy do tych samych
odlewow walkéw i prostopadlo$cianéw. W za-
Ieznosci od sposobu obliczenia, uzysk dla wat-
kéw o $rednicy 120 mm i wysokos$ei 250 mm wa-
hat sie od 19-+-49% a dla odlewéw prostopadio-
Scianéw o przekroju kwadratowym 100X100 mm
i wysoko$ci 250 mm od 31,2--529/o. Najwieksze
uzyski wypadly przy obliczeniu nadlewéw spo-
sobem B. B. Gulajewea i Orgtiazmasz.

Dla sprawdzenia stuszno$ci tych obliczen,
autor wraz ze st. asystentem Katedry- Odlew-
nictwa mgr inz. B. Jwasykiem przeprowadzil
w warunkach ruchowych doswiadczenia, ktére
w dalszym ciggu artykulu bedg omoéwione.
Przytoczone zostang obliczenia nadlewéw tylko
wedlug sposobu B. B. Gulajewa, poniewaz nie
ma ich dotychczas w naszej literaturze.

Sposéb obliczania nadlewéw
wedlug B. B. Gulajewa

B. B. Gulajew [1], azeby obliczyé wymiary

nadlewu, wyprowadzil najpierw nizej podany
wzOr na glebokos$¢ obszaru jamy skurczowej:

a(Vo+ Vn) I:a(V+V) 3 S—

= V0 W PR R 2

z="Cog 0\ [ 4wz

gdzie:

Z — glebokos¢ obszaru jamy skurczowej
W cm,

o — wspoblczynnik skurczu objetosciowego

podczas krzepniecia,



V, — objetoéé nadlewu w em?,
V, — objetosé odlewu w cm?,
S; — érednia powierzchnia poziomego prze-

kroju obszaru jamy skurczowej w cm?
X — najmniejsza odleglo$¢ od powierzchni od-
lewu do punktu odpowiadajacego kon-
cowi krzepniecia,
m — stala dla nadlew6w otwartych = 2, dla
nadlewéw ukrytych = 1.

Rozréznia sie [1] dwa rodzaje obszaréw jam
skurczowych. Jamy skurczowe pierwszego ro-
dzaju majg ksztalt stozka lub klina o ostrym
zakonhczeniu, przechodzacym w rzadzizne. Po-
wstaja one, gdy kierunek krzepniecia ostatnich
kropel cieklego metalu przebiega od bocznych
Scianek ku $rodkowi (rys. 2).

Rys. 2. Jama skurczowa I-go rodzaju X; <X,

Jamy skurczowe drugiego rodzaju maja
ksztalt stozka lub klina, $cigtych réwnolegle do
podstawy. Powstaja one, gdy kierunek krzep-
niecia ostatnich kropli cieklego metalu przebie-
ga od dolnej powierzchni odlewu ku $rodkowi
(rys. 3). Jezeli odleglosé od konca obszaru jamy
skurczowej jest mniejsza do powierzchni bocz-
nej odlewu niz do powierzchni dolnej, powstaje

e X ]

7

Rys. 3. Jama skurczowa II-go rodzaju X, < X,

obszar jam skurczowych pierwszego . rodzaju
(rys. 2), w innym przypadku — rodzaju drugie-
go (rys. 3). b

Znaczenie S; i X dla obszaré6w jam skurczo-
wych pierwszego rodzaju w nadlewach o réz-
nych ksztattach sa nastepujace [1]:

i — Nadlew stozkowaty o promieniu gérnym
Ry i dolnym Ra:
nR2
§=-45; X=R, (2)
2 — Nadlew sferyczny, w postaci péikuli o pro-
mieniu R:
= 0,39 R*
§=""9"3 X=R ®)

Dla drugiego rodzaju jam skurczowych wzoér

[1] przyjmie po przeksztalceniu postaé:

_ 1[4Vt V)
Z—l—[—m( 25, +mH) (4)

Oznaczenia sg te same, co przy wzorze (1), przy
czym H — wysoko$¢ odlewu w miejscu ustawie-
nia nadlewu w cm. -

Obszary jam skurczowych drugiego rodzaju
powstajg w odlewach, gdy stosunek wysokosci
odlewu (w miejscu ustawienia nadlewu) do je-
go poziomego przekroju jest maly, lub gdy sto-
sunek wysokosci nadlewu do jego $rednicy jest
maly.

W tym wypadku znaczenie S; dla réznych
ksztaltéw nadlewdéw znajdujemy, zakladajgc
zgodnie z B. B. Gulajewem [1], ze promienie
obszaréw jam skurczowych na dole sg réwne:

1
r= R2 - ‘-2'— H
1. Nadlew stozkowaty o matej zbieznosci:
T 1 \2
S =Rt By H) 5
2. Nadlew sferyczny:
n 1 .\?
§=7 (1,6251%——3 H) (6)

Przyktad obliczenia gteboko$ci obszaru jamy
skurczowej [1].

Postugujac sie wzorem (1) obliczono gigbo-
ko&é jamy skurczowej w nadlewie odlewu wal-
ka staliwnego o $rednicy 7,6 ecm i wysokosci
9,0 cm, z cienkimi przelewami.

Objetosé odlewu V, = 500 cm?®.

Nadlew w ksztalcie $cigtego stozka o wysoko-
sci 10,4 cm, promieniu gérnym R; = 4,3 cm,
o promieniu dolnym Rz = 4,1 cm i objetosci
vV, =586 cm®. Przyjeto o = 0,035; m = 2,0
(nadlew otwarty). Poniewaz odleglo$¢ polgcze-
nia odlewu z nadlewem od powierzchni podsta-
wy walka (9,0 cm) jest znacznie wigksza niz od
osi do bocznej powierzchni nadlewu (4,1 cm),
powstaje obszar jamy skurczowej pierwszego
rodzaju.

Postugujac sie wzorem (2) otrzymujemy:
4,37
5=

X=R,=41 cm

= 19,4 cm?
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quboko§é obszaru jamy skurczowej oblicza-
my ze wzoru (1):

0,035 (500-+580) +
2-:19,4

+\/[o 032(5(131—580)] L9004 ’152

= 9,3 cm = 93 mm
Zmierzona glebokosé obszaru jamy skurczowej
w tym odlewie wyniosta ~ 100 mm.

B. B. Gulajew [1] podaje, ze réznice glebo-
ko$ci obliczonej i rzeczywistej jamy skurczo-
wej nie przekroczyly 15°. W obliczeniach nie
zostaly ujete bezposrednie warunki zalewania,
a one to wiasnie wpltywaja na niezgodno$ci mig-
dzy obliczonymi i faktycznymi rezultatami.

W dalszym ciggu, celem obliczenia wymiaréw
nadlewéw, B. B. Gulajew podzielil wezel zasi-
lany na duzg ilo$¢ warstw o pewnej objetosci,
przy czym jako powierzchnie rozgraniczajgce
poszczegblne warstwy przyjat powierzchnie jed-
nakowych temperatur. W ten sposéb w oparciu
o wzbér na gleboko$¢ jamy skurczowej (1) wy-
prowadzit wzér na wysokos¢ nadlewu:

o+

7 =

a

H V°
b
g

+\/1+ 1—— (fos)J (7)

Gdy postugujemy sie ciezarem odlewu zamiast

V, podstawiamy do wzoru (7) g, wowcezas wy-

soko$¢ nadlewu

a
=g —2or
55 1, (1._0:9)

+\/1+ 1~ 2} (gt )
gdzie

|
V, — objetosé odlewu w cms3,
S; — érednia powierzchnia poziomego prze-
kroju obszaru jamy skurczowej w cm?
6 — wspoélezynnik zapasu mniejszy od jedno-
§ci (~ 0,75) wprowadzany ze wzgledu
na mozliwo$é niedolania nadlewu, wtrg-
cen pod nadlewem i bledéw obliczen,
a — wspolczynnik skurczu w czasie krzepnig-
cia dla stali weglowej 0,035,

ll~+

® = Scm
S, .
F, — $rednia powierzchnia poziomego przekro-

ju nadlewu cm?,

m — wspblczynnik dla nadlewéw otwar-
tych = 2, dla nadlewéw ukrytych = 1,

X — najmniejsza odlegtoé¢ od powierzchni od-
lewu do punktu odpow1ada]acego konco-
wi krzepmecw. w cm,

y — ciezar wlasciwy kg/cm_3,

G — ciezar odlewu w kg.
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Stosunkowy ciezar nadlewu G’, (to jest ciezar
nadlewu do cigezaru odlewu) wyniesie:
r H"FHY
Gn - G (9)
Z rownania (9) po wstawieniu za H, wartosci
z réwnania (8) otrzymujemy:
ad

G ?

]
- [1+\/1+ i (2’"3‘9)] (10)

Podstaw1a3qc za S; 1 ¢ odpowiednie znaczenie,
mozemy obliczy¢ G dla ré6znych ksztattow nad-
lewoéw (2, 3). Dla najczqéciej stosowanego nad-
lewu o ksztalcie Scietego stozka wzér (10) przyj-
mie postac:

. sty
’ 2[1~—i~%(1+5)2]

ey li=Sua] (5
(11)

- gdzie:

Rg — promien podstawy nadlewu w cm,
Ry — promien nadlewu u jego wierzchotka

w.cm,
R,
5 = it2
R,
¢ = 8 (1 + )2 przy zalozeniu, ze § jest bli-
skie 1.

Gdy miejsca zasilane majg ksztalt szescianu
lub walca, B. B. Gulajew zaleca, aby nadlewy
posiadaly $rednice podstawy o 5109 wiekszg
od $rednicy wpisanej do zasilanego wezla od-
lewu. Stosunek Srednicy podstawy nadlewu
o ksztalcie Walcowym, umleszczonego na plyc1e
do grubosci ptyty nie powinien byé mniejszy
od 1,16 : 1,00 (do liczb tych dochodzi Gulajew,
poréwnujac szybko§é Kkrzepniecia nadlewu
i plyty [1]).

Im wigkszy jest stosunek dlugosm zasﬂanego
odlewu do- jego grubosci, tym wiekszy powi-
nien by¢ stosunek sredmcy nadlewu do sredmcy
zasilanego wezla i nadlew woéwczas moze byé
powiekszony o 50% i wiecej.

Doboér najekonomiczniejszego ksztaltu nadlewu
zwyklego

Dalszym zagadnieniem jest okre§lenie ksztal-
tu nadlewu zwyklego ktéry by spelnial swoja
role a réwnoczesnie byt najekonomiczniejszy.
Stwierdzono matematycznie i do$wiadczalnie,

ze nadlew jest najbardziej ekonomiczny, gdy

jego poziomy przekréj jest okragly. Jezeli nad-
lew o przekroju kwadratowym zastgpimy okrag—
tym, to przy tym samym ich dzialaniu osiggnie-
my okolo 20% oszczednosci, a jezeli zastgpimy
nadlew prostokatny nadlewem o przekroju



okragltym oszczedno$¢ wyniesie 30%0 i wiecej.

Gdy nie mozemy zastaplc nadlewéw prostokat-

nych okraglymi, zmieniamy je na eliptyczne co
da okoto 17%0 oszczednosci metalu [7].

m R

B. B. Gulajew [1] analizujac kryterium —2;—2

zawarte we wzorze (11), wyprowad.zonvm
przez niego na stosunkowy ciezar nadlewu (cie-

zar nadlewu w stosun-

ku do ciezaru odlewu),
dochodzi do ciekawych
wnioskow.

Gdy wartos¢ m we
wzorze (11) zmniejsza
sie, to zmniejsza sie
roéwniez stosunkowy
ciezar nadlewu, wobec
czego nadlewy ukryte,
przy ktérych m =1,
mogg byé mniejsze
(1zejsze), niz nadlewy
otwarte, przy. ktérych
m = 2. Jezeli wartosci
kryterium sg duze, ma-
my do czynienia z od-
lewami zwartymi rna-
sywnymi. Odlewy ta-
kie stygng wolno, a
wiec 1 poziom metalu
w nadlewach obniza sie
powoli. W takich wy-
" padkach nadlew roz-
szerzajacy sie ku gérze
) nie jest ekonomiczny,
gdyz powstaja w nim wtérne jamy skurczowe,

Rys. 4. Ksztalt jamy skurczo-
wej w nadlewie zwezajacym

R3
sie ku gérze (’_"Gﬁz >6)

oddzielone od siebie grubg warstwa metalu’

i metal z tych nadlew6éw nie bedzie odpowied-
nio wykorzystany.
Znacznie  korzystniej-
szy bedzie w tym wy-
. padku ksztalt nadlewu

zwezajacy sie ku gorze,
poniewaz szybko$é cb-
nizania sie w nim ‘po-
ziomu metalu wzrasta
i wtérne jamy skurczo-

rzg.
Awutor przeprowadz‘
proby (rys. 4 i 5), kto-

dzity wywody B. B.
Gulajewa.

Ostatnio N. K. Ipa-
tow [6] roéowniez roz-
patrujac zagadnienie
najekonomiczniejszego
ksztattu nadlewu do-
chodzi do wniosku, ze
odgrywa tu role nie ty-
le minimum jego po-
wierzchni lub maksi-
mum sprowadzone]
grubosci (stosunek objetosci nadlewu do jego
pow1erzchn1 stygniecia), co szybko$¢ obniza-
nia sie poziomu metalu podczas krzepniecia.

Rys. 5. 'Ksztalt jamy skurczo-
wej w nadlewie rozszerzaja-

. mR3
cym sie ku goérze -G~<6

- przekroju (

we na ovgél sie nie two- -

rych wyniki potwier- "

W zwiazku z tym (przy zalozeniu, ze objetos¢
nadlewéw jest jednakowa) ksztalt sferyczny
nadlewu, gwaraln'tuqacy najdluzszy czas jego
krzepniecia, nie musi da¢ najlepszych wyni-
kow, wrecz przeciwnie, w wielu wypadkach

moze byé¢ niewladciwy.
3

2 i .
jest niska, ma-

m
Kiedy warto$¢ kryterium G

my do czynienia z odlewami o duzych po-
wierzchniach. Stygng one szybko, a wiec i po-
ziom metalu w nadlewie szybko sie obniza, je-
zeli za$ powstaja w nim wtérne jamy skurczo-
we, to sa one oddzielone od siebie tylko cienka
warstwa metalu. W tych wypadkach podstawo-
we znaczenie posiada stosunkowe zwiekszenie
przekroju nadlewu. Korzystniejsze wigc beda
nadlewy rozszerzajace si¢ ku gorze.

W oparciu o réwnanie (11) wykreslone zosta-
ty krzywe na rysunku 6 przy zalozeniu a=0,035,
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Rys. 6. Zalezno&¢ stosunkowego ciezaru nadlewow o okraglym
. _ R
n) 0d 3 = F; .
lewom o minimalnym ciezarze -[1]

‘Krzywa kreskowana odpowiada nut_l-

6 =0/751iy = 0,0078 kg/cm3. Z wykresu na ry-
sunku 6 mozemy znalez¢ dla kazdej wartosci
3

mR;
kryterium G wielko§é d =

Ry (promien podstawy nadlewu)

" Ry (promien nadlewu u jego wierzchotka),
przy ktorej ciezar nadlewu (wyrazony jako sto-
sunek ciezaréw nadlewu do odlewu — G’;)) be-
dzie najmniejszy. W tym celu nalezy okresli¢
punkt przeciecia sie¢ na danym wykresw krzy-
wej pelneJ, wyrazajacej zaleznosé G, od d (dla

réznych wartosci kryterium G 2") z linig kre-

skowana minimalnego G’,, wyrazong do§¢ do-

ktadnie wzorem [1]:
mR3\%.
0’52( G ) ‘~

(B)G —=minimum (12)

P
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_Postugujac sie wykresem na rysunku 6 moze-
my okresli¢ dla danych warunkéw najbardziej
oszczedny ksztaltt nadlewu. Widzimy, ze dla
RS R, = .
T> 6, o=75 > i1 Cth
|
Ry > Ry, ksztalt wiec nadlewu powinien byé
rozszerzajacy sie ku dotowi.

B. B. Gulajew [1] podaje,. ze w niektérych
1,000 16
0,625
przy masywnych odlewach i duzych znacze-
niach Rp, a malych G, korzystny moze byé nad-
lew o ksztalcie sferycznym. Z tego samego wy-
kresu mozemy wnioskowaé, ze dla kryterium

mR3 R,
<6 8=72{< 1, czyli Ry > Ry, ksztalt

wiec nadlewu powinien by¢ rozszerzajacy sie ku
goérze.

kryterium

przypadkach, a mianowicie gdy ¢ =

b

m 2
0,95. Znajac kryterium G

cych sie ku dolowi przyja¢ o = 1,05-1,10,
a dla rozszerzojacych sie ku gorze d = 0,90 do
3

oraz O i obliczong

wysokos$¢é nadlewu, posiadémy wszystkie dane
dla okrestenia ksztaltu nadlewu.

Przyklad. Przeprowadzamy za B. B. Gulaje-

wem [1] obliczenia nadlewu dla odlewu, dla
ktérego obliczaliSmy gleboko$é jamy skurczo-

wej.

Wymiary zasadnicze odlewu wynoszg:
érednica 7,6 cm; wysokos¢ 9,0 cm. Odlew ten
posiada cienkie przelewy. Objeto$é odlewu

V, =500 cm?® ciezar G = 39,0 kg, przyjeto
Ry = 4,1 cm, a Ry = 4,3 cm, nadlew otwarty
m = 2.
ti' m R} 2'4,13N352
Kryterium G T 39 4

Z wykresu na rysunku 6 widzimy, ze dla

Tablica 1

Wyniki otrzymane przy odlewaniu odlewéw o réznym Kksztalcie nadlewow, ktorych wysokosé
obliczona zostala wzorem RB. RB. Gulajewa
Stal z pieca elektrycznego tukowego zasadowego.
Skiad chemiczny stali: C— 0,23%; Si— 0,29%%; Mn — 0,79%; P —0,02%; 8 —0,012%;
Temperatura zalewania ~ 1400°C (Piropto hez poprawki)

A E ;,_, ‘B 552 Glebokosé jamy Polozenie jamy skur-
B = 3 ; =°7% skurczowej czowej
| (B | ge | E | EgE | S | ewwd
Lp Rodzaj odlewu | w2 $3 S o %8 .o s Uzysk
' i jego wymiary | 83 £F 5 8y b & R o8 %
[ 8% 5% <} g& N o S S5 o e %2
I Se @0 @ _E%Ba 8§ g “aa‘g ]
! . , 28 £48 3 2858 23 8§88 R g°g
[ o4& EER: @ BTk 23 oS E | SEBSE . SkE
1, Watek : .
wysoko$é H = 250 mm 193 190 od dotu ! rys. 7 p.1 188 173 2 47,0
érednica D = 120 mm
2. " 193 183 od géry |rys. 7 p,2 223 213 40
8. Prostlgpadt;}écian :
o e gt ko 160 155 od dolu | rys. Tp.3| 162 134 7
| 100 X 100 mm
| 4 . 160 153 od géry |rys. 7 p.4 169 163 16
5. Watek - rzadzizny
wymiary jak w p. 1 230 227 od dolu |rys. 7 p.5 i ma 186 41 43,2
6. | Watek rzadzizny
wymiary jak w p. 1 230 236 od géry |rys. 7p.6 Hie ‘ma 181 55 47,0
Prostopadtoscian rzadzizny
wymiary jak w p. 8 202 202 od dofu |rys. 7p.7 nie ma 154 48 45,7
Prostopadloécian rzadzizny
wymiary jak w p. 8 202 197 od géry |rys. 7p.8 file Ha 151 46 52,0
9. | Prostopadto§cian 20! 7 191 ‘ 7
| wymiary jak w p. 3 202 208 od dotu |rys. 7 p.9 183 17 50,7
110. | Prostopadtogeian ’ rzadzizny
wymiary jak w p. 3 202 200 od dolu |rys. 7 p. 10 ai6 tna 173 27 60,4
1 i =
| 11. | Prcstopadloscian g g
| wymisry jak W p, 3 160 160 od dotu |rys. 7p.11 20 180 60
j—
| 12. | Prostopadlosecian 1 P
i wymiary jak w p. 3 60 . 163 od géry |rys.7p. 12| 273 160 110

Dla odlewéw staliwnych wielko$é¢ kryterium
m R}
G
dzy 1--10. Dla tych wartosci kryterium znajdu-
je sie G', (minimalny cigzar stosunkowy nadle-
wu) dla 8 @ 1. Z tej przyczyny B. B. Gulajew
[1] proponuje, by dla nadlewéw rozszerzajg-

znajduje sie przewaznie w granicach mie-
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R
R, _ 41

R, 43—

moze pozosta¢. Przy kryterium 3,5 nadlew po-
winien by¢ rozszerzajacy sie ku gorze.

wartosci kryterium 3,5, ¢ = wynosi okoto

0,90, zatem przyjete przez nas ,€D



Jak obliczyliSmy przy jamie skurczowej (2)
_®-4,3°
5"
X=R,=4,1 cm
Dla 9 bliskiego jednosci przy nadlewach o prze-

=19,4 em?

kroju poziomym kotowym ¢) = i (1 + 9)2, za-

tem

3 R\
T(1+E) = 2,85

Przyjmujac wspélczynnik zapasu o = 0,75

D =

soko$¢ nadlewdéw obliczong wzorami podanymi
przez B. B. Gulajewa [1]. Nadlewy mialy prze-
kroje okrggle i w kilku wypadkach kwadrato-
we. Zbiezno$¢ nadlewow oraz wielko$¢ Ra przy-
jeto na podstawie wlasnego doswiadczenia, jest
ona zblizona do wielko$ci zalecanych przez B. B.
Gulajewa.
mR?

Kryterium —f—-G—?
przekroju nadlewéw bylto znacznie wieksze od
6, dlatego tez, obliczajac sposobem B. B. Gula-
jewa, nalezaloby przyja¢ ksztalt nadlewu roz-
szerzajacy sie ku dolowi, albo sferytyczny. Aze-

dla tych odlewéw o kolowym

= 138 &8 e 2102 Fe— -—jmz_— !
= {
i ik ik 7
9120
R 8120
~ § § §
/ el R0 e 4 =@ 100=— 7 e 9100 b 10 {100 b ;
| J
" {138 {—— S —{en0z f— {9120 }
§ 3 _
”
7| s b i - 2
v "
o €120 . L0106 -
] 8 =
1 1
| — B 100 e ’
i 2 ———t @120 — 5 et 3120 o 8 —e 0100 = ” |
f
! l
o120 B A ooz~ 8120 poe 5
- (o | j
V| = g ) ? 8 Vi
1}
= 4 |
. “
9120 8106 |
§ D14y 2 § L § |
3  —ew S P 9 —0100l— 2 el

Rys. 7. Do tablicy 1. Szkic przekrojow otrzymanych odlewéw wraz z nadlewami obliczonymi wedlug sposobu B. B. Gulajewa

i podstawiajgc do wzoru (7) otrzymane wartosci
otrzymujemy wysoko$¢ nadlewu:

500 [ 0035 .
"T19,4-0,751, (0,085 2.85)
0.75 )

41+ [({_0,085-2,85\(2-20 41 19.42]|
' \/ 0,75 0.035 - 500 )

=12, cm .
Zgodnie z wymiarami podanymi w tablicy 1
i na rysunku 7 zostaly przez autora odlane pro-
by walkéow o $rednicy 120 mm i wysokosci
250 mm oraz proby odlewéw prostopadioscia-
néw o przekroju kwadratowym 100 X 100 mm
i wysokos$ci 250 mm. Odlewy te posiadaly wy-

by zbada¢, jak wplywa ksztalt nadlewu, wyko-
nano nadlewy o ksztalcie $cietego stozka i kilka
o ksztalcie Scietego ostrostupa rozszerzajgcych sig
ku goérze i dolowi. W tablicy 1 (rys. 7) podano
otrzymane wyniki. ‘
Widzimy, ze najlepsze wyniki osiggnieto zgod-
nie z wywodami B. B. Gulajewa [1], zastosowu-
jac do tego rodzaju odlew6éw nadlewy rozsze-
rzajace sie ku dotowi (rys. 7 poz. 5, 6, 7, 8, 9,
10). W warunkach ruchowych nalezy to do-
$wiadczenie wykorzystaé. Uzysk przy takkl:?h3
. m R;
nadlewach, przy duzej wartosci kryterium _CTHZ

jest wiekszy niz przy nadlewach rozszerzaja-
cych sie ku gorze, a moze by¢ jeszcze wigkszy,
gdyz jama skurczowa konczy sie stosunkowo
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Tablica 2

Wyniki otrzymane przy odlewaniu odlew6w z nadlewami, obliczonymi wedlug sposobu
GrgtiaiZmasz
Stal z pieca elektrycznego lukowego zasadowego.
8kiad chemiczny stali: C—0,23%; Si—0,29%%; Mn — 0,79"%; P — 0,02%; § — 0,012%;
Temperatura zalewania ~ 1400°C (Piropto bez poprawki)

1 1
D
& E, E g =93 Glebokosé jamy Polozenie jamy i
@ B E 9% | skurczowej skurczowej
3 < B E &R . S
- Rodzaj odlewu is B2 2 PE¥s [T &g g e g Uzysk
P i jeg6 wymiary ] £ N | EEx | L LB 288 L %
Se IS 2 Rog & N 8. g e R
So S ‘2 o E o Eg g AB o~
2 | 3¢ & | I8 | &S 55 | BigsE| B
ox =] @ | wmSkE 5o E-X-i ...,BBOE{ ZEBE
if
1. | Walek l ‘ — ) |
wysoko§¢é — H = 250 mm 213,2 210 od dolu rys. 8 rzadzizny | 153 57 | | 34,4
$rednica — D = 120 mm | | p--1 nie ma ‘ f
‘ [ | ‘
. : i _ | l
2 Walek | g | |
2 e 2182 | 208 od gory = "¥® o . 154 54 | 375
3. Prostopadlo$cian ‘
soko§é¢ H — 250 s
somlsr potstawg 163.2 159 od dotu | 'Y > 129 0 | 4“3
100 X 100 mm ‘
y i t i i
4 ]}Trgvs- opadlogeian 163,2 159 od géry 'g’?' 48 i N 182 27 ' 48,7
5. %’rrv::tomd'oécian 163,2 158 od dotu | rgS-ES } 153 150 5 i 48,2
. w. A ‘
. - ‘ |
6. if’rgftopadloécwn 163,2 157 od géry | r{)& 68 . 153 149 4| 54,3
. W, i " . |

daleko od odlewu, zatem ¢ mozna przyjaé wiek-
sze od przyjetego w obliczeniach 0,75. Chociaz
watek na rysunku 7 poz. 1 z rozszerzajacym sie
ku gorze nadlewem nie posiada w odlewie jamy
skurczowej, a uzysk jest zblizony do takich sa-
mych watkéw poz. 5 i 6 ze zwezajacymi sie ku
gorze nadlewami, to jednak nalezy zwrécié
uwage na to, ze jama skurczowa w nadlewach
poz. 5 i 6 jest bardziej oddalong od odlewu niz
w- odlewie poz. 1 (poz. 51 6 — 41 i 55 mm,
a poz. 1 tylko 2 mm), co przemawia za stosowa-
niem w podobnych wypadkach nadlewéw zwe-
zajacych sie¢ ku goérze. Walek na rysunku 7
poz. 2 identyczny do watka poz. 1, mimo, iz byl
zalewany od goéry przy zmniejszeniu wysoko-
sci nadlewu tylko o 7 mm juz posiadal jame
skurczowag w odlewie.

Przegladajac tablice 1, widzimy, ze we wszyst-
kich natomiast przypadkach przy odlewach zwe-
zajacych sie ku gorze otrzymano zdrowe odlewy.
Rozpatrujgc wysoko$é nadlewoéw podanych w ta-
blicy 1 oraz ich wymiary podane na rysunku 7
widzimy, ze wysoko§¢é nadlewoé6w rozszerzaja-
cych sie ku gbrze, obliczona sposobem B. B.
Gulajewa oraz ich objeto$¢ jest mniejsza niz
nadlewéw zwezajacych sie ku goérze. Mozna by
przypuszcza¢, ze w tym tkwi przyczyna lep-
szych wynikéw przy stosowaniu nadlewow
zwezajacych sie ku gorze, jednak z tablicy 2
i rysunku 8 wynika, ze dla otrzymania podob-
nych wynikéw (podobnej odleglosci jamy skur-
czowe] w nadlewie od odlewu) nadlewy rozsze-
rzajace sie ku gérze powinny posiadaé znacznie
wiekszg objetos¢. W tablicy 2 podane sg otrzy-
mane przez autora wyniki przy tych samych
odlewach (rys. 8) walkéw i prostopadloéciandw
odlanych z nadlewami obliczonymi wedtug spo-
sobu Orgtiazmasz [3, 4]. Nadlewy spelnily swg
role, jednak uzysk by! mniejszy niz przy obli-

208

czeniu nadlewéw wedlug sposobu B. B. Gulaje-
wa.

Wszystkie odlewy wymienione w tablicy 11 2
odlano staliwem weglowym o nastepujgcym skia-
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Rys. 8. Do tablicy 2. Szkic przekrojéw otrzymanych odlewéw
wraz z nadlewami obliczonymi wedlug sposobu Orgtiaimasz



dzie: C = 0,23%; Si = 0,29%; Mn = 0,79%s;
P = 0,02%; S = 0,012%; otrzymanym =z ele-
ktrycznego pieca tukowego, zasadowego. Tem-
peratura zalewania mierzona pirometrem Pi-
ropto bez poprawki wahala sie w waskich gra-
nicach 1400 °C, Mimo, ze starano sie utrzymac
jednakowg ciezarowg szybko$¢ zalewania, wy-
stagpily do$é znaczne wahania, ktére jednak —
ze wzgledu na maty ciezar odlewu — nie mialy
praktycznego znaczenia. Kazdy odlew odlewano
raz od dotu, a raz od gory. Wiekszy uzysk (tabl.
1, 2) otrzymany w kazdym przypadku przy za-
lewaniu od gory spowodowany jest zalewaniem
metalu wprost przez nadlew (brak ukiadu wle-
wowego).

Whnioski koncowe

Azeby nadlew spelnil swoje zadanie, musi
krzepngé pdzniej niz zasilana przez niego czesc¢
odlewu. W zwigzku z tym sprowadzona grubos¢
nadlewu musi by¢ wieksza od sprowadzonej
grubo$ci czesci zasilanego odlewu, a zwlaszcza
tej czesSci odlewu, z ktora jest on bezposrednio
zwigzany.

Poziomy przekréj nadlewu jest tym ekono-
miczniejszy, im bardziej jest zblizony do kota.

Dla okreslenia najekonomiczniejszego ksztal-
tu nadlewu zwyklego o przekroju3 kotowym

m
mozna sie postugiwaé kryterium 772-. Wowczas

Mgr inz. JERZY PIASKOWSKI
mgr inz. JAN RACZKA

Nowe kierunki i osiagniecia w

Produkecja zeliwa ciagliwego w przemys$le maszyno-
wym rozwija sie nadal, mimo coraz szerszego stosowa-
nia zeliwa sferoidalnego. Jej unowoczesnienie idzie
w kierunku mechanizacji proceséw modernizacji urzg-

dzen i wypieranie biakegb zeliwa ciagliwego przez ze- -

liwo czarne. Ponadto przeprowadza sie liczne prace
nad podniesieniem jakosci zeliwa ciagliwego jak i te-
oretycznym wyjasnieniem licznych 2zjawisk obserwo-
wanych w technologii jego produkeciji.

Wstep

W ostatnich latach na odcinku odlewnictwa
zeliwa ciggliwego dokonano znacznego postepu.
Liczne badania pozwolily na dokladniejsze po-
znanie technologii produkcji tego zeliwa i umo-
zliwily opracowanie odpowiednich metod kon-
troli. Z drugiej strony postep mechanizacji prze-
mystu znalazl szczegélnie dogodne warunki
w masowej produkcji niewielkich odlewow, wy-
magajgcych transportu duzych ilo$ci materiatu.

Warunki powyzsze uksztaltowaly nowoczesng
produkcje zmechanizowanej odlewni zeliwa cig-
gliwego. W obecnej chwili poziom techniczny
oraz stopien mechanizacji naszych odlewni zeli-
wa ciaggliwego jest jeszcze stosunkowo niski. Ce-
lem niniejszego artykulu jest zestawienie nowo-
czesnych osiggnie¢ w produkcji zeliwa ciagli-
wego w krajach o przodujgcej technice i przed-
stawienie ich naszym odlewnikom.

z wykresu na rysunku 6 mozemy okresli¢ 8 = %,

1
a w ten spos6b stwierdzié, czy nadlew ma by¢
rozszerzajacy sie, czy tez zwezajacy sie ku go-
rze. Gdy 0 = 1,6, moze by¢ korzystny w niekté- -
rych wypadkach oméwionych w tre$ci artyku-
tu nadlew o ksztalcie sferycznym. O ksztalcie
nadlewu decyduje potrzebna dla danego wypad-
ku szybkos$¢ obnizania si¢ w nim poziomu me-
talu.
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produkeji zeliwa ciagliwego

Ogolne dane statystyczne z produkcji
przemystowej zeliwa ciagliwego

Ogolnie nalezy stwierdzi¢, ze zeliwo ciggliwe
utrzymuje swojg pozycje w przemysle odlewni-
czym i jak dotychczas, wynalezienie zeliwa sfe-
roidalnego nie spowodowato widocznego obni-
zenia produkeji zeliwa ciggliwego.

Tablica 1
Statystyka produkcji odlewéw w St. Zj. Am. Pin.
. 1946 1951 1952 L
Rodzaj stopu |y tysigcach ton|w tysigcach ton|w tysiacach ton
Zeliwo szare 10 300 15 000 12 900
Zeliwo ciagliwe 800 1100 900
Staliwo 1400 2 000 1 900
Stopy miedzi 500 600 500
Stopy aluminium 194 275 286
Stopy magnezu 4.2 16,6 18,7
Stopy cynku 192,4 247,56 214,0
| Razem 13 390,6 19 239,1 16 718,7

Produkcja zeliwa ciggliwego wzrasta planowo
w ZSRR i krajach demokracji ludowej, nato-
miast ulega znacznym wahaniom w krajach ka-
pitalistycznych. Wahania te, jak réwniez stosu-
nek ilo$ciowy produkcji tego zeliwa do innych
stopéw odlewniczych widoczny jest z tablicy 1,
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w ktorej podano produkcje odlewnicza w St. Zj.
Am. Pin. w ostatnich latach [1].

Procentowy udzial rozmaitych gatezi przemy-
stu w zuzyciu zeliwa ciagliwego w St#Zj. Am.
Pin. w 1941 r. byt nastepujacy [2]:

przemyst samochodowy 45,30
koleje i tabor kolejowy 8,7
maszyny rolnicze 7,4%0
sprzet elektrotechniczny insta-
lacyjny 4,4
taczniki do rur 17,00
inne 17,2%0
Razem 100,00

H. Mohl [3] podaje szereg interesujgcych
wskaznikéw techniczno-ekonomicznych doty-
czgcych produkceji zeliwa ciagliwego w Niem-
czech Zach., gdzie produkcja odbudowywanych
odlewni wzrastala do 127.667 t w 1951 r. osig-
gajac pelng zdolno$é produkcyjng, przy czym
ilo$¢ zatrudnionych wynosita 14050 osob. Wy-
dajno$¢ na jednego pracownika wzrosla z 650
kg/mies. (II péirocze 1948 r.) do 915 kg/mies.
nie osiggajac jednak poziomu przedwojennego
1000 kg/mies.

Procentowy udzial poszczegélnych specjalno-
$ei wéréd zatrudnionych podano w tablicy 2.

‘Tablica 2

Zatrudnienie wedlug specjalnosci w produkeji zeliwa ciagliwego
(w Nlemczech Zach)

Specjalnogé Udziat w 9%, .
Formierze 33
Rdzeniarze 13
Szlifierze 10
Wytapiacze 4
Piecowi (zarzalnia) 5
Modelarze 7
Przygotowanie mas’ formierskich, wybijani¢ form 28
Razem f 100
Zuzycie materialdow na wyprodukowanie
1000 kg drobnych odlewow ksztaltowato sie
nastepujaco: suré6wka — 550 kg, zlom stalowy

550 kg, koks odlewniczy — 400 kg, wegiel do
piecow zarzalniczych 650 kg, wegiel do susze-
nia rdzeni, form itp. 150 kg, piasek formier-
ski — 800 kg.

Zasadnicze kierunki w produkecji
zeliwa ciggliwego

Do zasadniczych kierunkéw jakie obserwuje
sie w unowoczesnieniu produkecji zeliwa ciggli-
wego nalezg:

a. mechanizacja i automatyzacja metod pracy,

b. modernizacja urzadzen,

c. przestawienie produkcji z biatego na czar-

ne zeliwo ciggliwe.

Mechanizacja jest obecnie najbardziej typo-
wym zjawiskiem w odlewniach zeliwa ciggliwe-
go, gdyz sg one do tego specjalnie sposobne ze
wzgledu na masowg produkecje, wielkosé odle-
wow (drobne odlewy) i duzg ilos¢ transporto-
wanych materiatéw. Dla uzyskania 1 t odlewow
z zeliwa ciggliwego nalezy przetransportowaé
150200 t materiatéw, co zajmuje 40-+50%
czasu roboczego [4].
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Mechanizacja pozwala na wzrost produkcji
o 50-+100%y — wiaze sie ona z zasady z przej-
$ciem na topienie sposobem duplex, co powo-
duje w przyblizeniu dwukrotne zwiekszenie ilo-
Sci przetapianego metalu.

Oproécz catkowitej mechanizacji odlewni cze-
sto stosuje sie mechanizacje czeSciowa. Do zme-
chanizowanych czynnoS$ci naleza:

a. ladowanie piecéw do topienia,

b. przeréb i transport masy formierskiej,

c. transport rdzeni do suszarni i ewentualnie

do stanowisk formierskich,

d. transport form od stanowisk formierskich
do stanowiska zalewania i dalej az do wy-
bicia odlewoéw z form oraz dalszy transport
odlew6w ma oczyszczalnie,

e. transport odlew6ow do zarzalni,

f. oczyszczanie i pakowanie odlewéw do garn-.
kow,

g. wybijanie garnkéw po zarzeniu.

Do transportu stosuje sie badz przenoéniki
rolkowe, grawitacyjne, badz przenosniki z na-
pedem lub system kombinowany obu sposobéw
oraz koszyki podwieszone [5] — rysunek 1 i 2.

Jako przykiad wydajnosci odlewni zmecha-
nizowanej mozna poda¢ dane [6], wedlug kto-
rych zaklad o calkowitej powierzchni 2787 m?,
zatrudniajgcy okolo 100 ludzi produkuje okoto
35 ton tygodniowo roéznych odlewéw (okoto
100.000 sztuk), przy czym formiernia wyposa-
zona jest w 6 par wstrzasarek z dociskiem [7].

Brygada zlozona z 3--4 ludzi (w zalezno$ci od

ilodci rdzeni) obstugujaca pare elektromagnety-
cznych formierek prasujgcych, wykonywata od
500 .form (zawierajgcych do 24 rdzeni) do 900

Rys. 1. Transport form do stanowiska zalewania przy pomocy
przeno$nika odlewniczego (czlonowego)

form (do 2 rdzeni) dziennie [7]. Réwnocze$nie
w odlewniach zeliwa ciggliwego obserwujemy
poczatki automatyzacji proceséw — na razie do-
tyczg one gléwnie kontroli np. ilo$ci dmuchu do
zeliwiakéw, doplywu paliwa cieklego do pie-
cow do topienia, kontroli temperatury w pie-
cach do zarzenia.

Modernizacja urzadzen polega na wprowa-
dzaniu nowszych piecéw do topienia lub wyza-



rzania oraz maszyn pozwalajacych na obnize-
nie kosztéw produkcji. W ten sposéb np. za-
miast piecow do topienia pracujgcych na zim-
nym wsadzie (piece plomienne, martenowskie

itp.) wprowadza sie proces duplex, polegajacy

ot

Rys. 2. Transport form do stanowiska zalewania przy poemocy
przeno$nika podwieszonego

pa stopieniu wsadu w zeliwiaku i przegrzaniu
metalu w innym piecu (plomiennym, elektrycz-
nym itp.) !). Do ogrzewania piecow do wyzarza-
nia wprowadza sie pyl weglowy lub energie
elektryczng, w przypadku wyzarzania odlewow
w kontrolowanych atmosferach gazowych ?).
Poza tym modernizacja moze polega¢ na wpro-
wadzaniu nowych urzadzen jak maszyny for-

mierskie, szlifierki, maszyny do czyszczenia od- .

lewow itp.

Jak podaje literatura techniczna najszersze
zastosowanie w nowoczesnych odlewniach zeli-
wa ciagliwego znajduja wstrzasarki z dociskiem
[6, 8, 9, 10] — poza tym wstrzasarki ze stotem
przerzucanym [11], formierki prasujace z ra-

mowym wyjmowaniem modeli [12] elektroma-

gnetyczne formierki prasujace [7] oraz wstrza-
sarki z obracanym stolem, ktére majg by¢ szcze-
golnie dogodne przy formowaniuw stosach [13].

Nalezy tu zaznaczy¢, ze przez zastosowanie
zalewania w stosach stare, niezmechanizowane
zaklady usituja podnies¢ wydajnosé z m?* for-
mierni (rys. 3).

Co sie tyczy szlifowania odlewéw, to litera-
tura zaleca [14] szlifowanie drobnych odlewow
o malych przekrojach wlewow doprowadzaja-
cych przed zarzeniem, za$ wiekszych odlewow
— po zarzeniu. Korzystniej jest stosowac tar-

1) Zagadnienie piecéw do wytapiania Zeliwa ciggliwego zo-
stalo przez autoréw opisane oddzielnie w artykule ,,Wspolcze-
sne metody wytapiania zeliwa ciaggliwego* (patrz ,Przeglad
Odlewnictwa* 1955 nr 6, str. 161).

) Szczegblowe dane o konstrukcjach nowoczesnych pie-
c6w do wyzarzania odlewow z zeliwa ciggliwego podane beda
w oddzielnym artykule.

cze szlifierskie o wiekszych S$rednicach. Poza
tym przy mniejszych iloSciach usuwanego me-
talu (do 1,5%0) ekonomiczniej jest stosowac szli-
fierki wolnobiezne, za$ przy.wiekszych ilo$ciach
usuwanego metalu lepsze wyniki daje stosowa-
nie szlifierek szybkobieznych.

Trzecim z kolei kierunkiem typowym dla od-
lewnictwa zeliwa ciggliwego jest przestawianie
produkcji z bialego na czarne zeliwo ciggliwe.
Dzieki temu uzyskuje sie materiat o lepszych
wlasnoéciach oraz znaczne oszczedno$ci — po-
nadto wzrasta znacznie wydajno$¢ zakladu. Jak
stwierdzit A. I. Klauzen [15] przemyst radzie-
cki w 1952 r. catkowicie przestawitl swa produk-
cje na czarne zeliwo ciggliwe — podobnie
w St. Z. Am. PIn. od dawna nie produkuje sie
hialego zeliwa ciagliwego. Obecnie w krajach
europejskich (m. in. NRD, Czechostowacja)
wprowadzajgcych postep techniczny obserwuje
sie podobny proces — zeliwo ciggliwe biate wy-
konywane jest obecnie jedynie w odlewniach
zacofanych technicznie.

Rys. 3. Formowanie w stosach ogniw do tancuchow (odlewy
wybite z formy wraz z ukladem wlewowym)

Naukowe opracowanie produkcji
zeliwa ciggliwego

Doceniajgc znaczenie teorii dla nowoczesnej
techniki proceséw produkcyjnych wspoéiczesna
literatura radziecka poswieca wiele miejsca za-
gadnieniom zwigzanym z procesem grafityza-
¢ji, majacym podstawowe znaczenie dla produ-
kecji zeliwa ciggliwego; uczeni radzieccy majg
na tym odcinku powazne osiagniecia.

Podstawowe -opracowanie teoretyczne tego
procesu podane przez H. A. Schwarza [16]
przyjmuje, ze rozpad cementytu zachodzi po-
przez roztwor staly. Stad na grafityzacje skia-
daja sie dysocjacja cementytu, jego rozpuszcza-
nie w roztworze, szybkosé dyfuzji atomoéw wegla
ku zarodkom grafityzacji i liniowy wzrost tych
zarodkéw. O przebiegu grafityzacji decyduje
ten z wyzej wymienionych proceséw, ktory za-
chodzi najwolniej — zwykle jest to dyfuzja ato-
moéw wegla. -
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- N. G. Girszowicz [17, 18], W. F. Zubarew
[19] i inni przyjmujg w zasadzie powyzsza teo-
rig z tym, ze dopuszczajg mozliwosé bezposred-
niego rozpadu cementytu -— ponadto W. F. Zu-
barew rozpatruje proces grafityzacji z punktu
widzenia termodynamiki.

Natomiast K. P. Bunin, G. I. Iwancow,Ja. N.
Malinoczka, N. M. Danitczenko, M. A. Krisztal
[20—-23] uwazaja, ze o procesie grafityzacji de-
cyduje przesuwanie atoméw zelaza (tzn. wspél-
czynnik samodyfuzji zelaza) i obecno$¢ pustych
wezlbw w siatce krystalograficznej. Ozywiona
dyskusja pomiedzy tymi kierunkami nie zostala
jeszcze zakonczona — utrudnia jg brak dosta-
tecznej ilosci badan. -

Badania nad mechanizmem grafityzacji zeli-
wa w stanie stalym sg istotnie nieliczne. Do po-
wazniejszych ostatnich prac nalezg badania,
jakie wykonali I. Burke i W. S. Owen [24].
Opierajac sig na teorii klasycznej i na termody-
namicznych podstawach krystalizacji i wypro-
wadzonym wzorze

2
k

stwierdzili oni zadawalajgca zgodno$é teorii
z doswiadczeniem. We wzorze tym vy oznacza
ulamek iloéci wegla, ktory w czasie t ulegt gra-
fityzacji, k — jest wspolczynnikiem zaleznym
eksponencjalnie .od temperatury, zas n — jest
stalg ré6wng okoto 4.
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Rys. 4. Zalezno$¢ postaci wegla zarzenia od stosunku zawar-
toSci Mn : S w zeliwie oraz zawartoSci wodoru w gazowej at-
mosferze wyzarzania

I. Burke i W. S. Owen stwierdzili m.in. Ze
szybkos¢ powstawania i szybkosé wzrostu za-
rodkéw grafityzacji wzrasta eksponencjalnie
z temperatura. 5

Pewne $wiatlo na proces grafityzacji rzucajag
badania W. Palmera [25] nad postacig wegla
zarzenia, ktory ma by¢ kulisty dla wartosci sto-
sunku Mn : S < 1,71 w zeliwie, za§ postrzepio-
ny dla wartosci Mn : S > 1,71. A. Hultgren i G.
Ostberg [26] stwierdzili, ze wegiel Zzarzenia
w postaci kulistej powstaje takze w czasie wy-
zarzania w atmosferze wodoru (rys. 4). Ponie-
niewaz jak stwierdzono [27] woddér w atmo-
sferze zarzenia wyraznie hamuje proces grafi-
tyzacji, stad mozna przypuszczaé raczej, ze przy
powolnej grafityzacji wegiel zarzenia przyjmu-
je posta¢ bardziej zblizong do kulistej, zas przy
szybkiej grafityzacji — bardziej postrzepiong.
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Potwierdza to takze fakt, ze im wyzsza tem-
peratura wyzarzania, tym bardziej postrzepiona
jest posta¢ wegla zarzenia — przy temperaturze
1100°C przyjmuje on nawet postaé zblizong do
platkow [28, 29]. Z tego powodu I. E. Rehder
[30] ustalil jako maksymalng temperature dla
pierwszego okresu wyzarzania czarnego zeliwa
ciggliwego 955°C. ,

Nie rozstrzygniete jest zagadnienie wplywu
ilosci wydzielen wegla zarzenia na wlasnosci
wytrzymato$ciowe. E. Namba [31] wypowiada
sie, ze im drobniejsze wydzielenia wegla zarze-
nia, tym wyzsze wlasnosci czarnego zeliwa ciag-
liwego. Przeciwng opinie wypowiada H. A.
Schwartz [32], zgodng zreszta z wynikami ba-
dan autoréw niniejszego artykulu [33].

Mechanizm procesu produkcji biatego zeliwa
ciggliwego, jako bardziej skomplikowany nie
byt dotad $cisle sformulowany. Jak widaé z po-
wyzszego zestawienia sam proces grafityzacji
jest jeszcze zagadnieniem spornym, za§ w bia-
tym zeliwie ciggliwym dochodzi tu dodatkowo
proces odweglenia i zjawisko dyfuzji, a stosu-
nek obu tych proceséw jest uzalezniony od gru-
bosci $cianek. Wzajemny stosunek procesu gra-
fityzacji i odweglenia nie zostal dotad okreslo-
ny, ani teoretycznie ani do$wiadczalnie.

Badania nad produkejg czarnego zeliwa
ciagliwego

Nowoczesna technika wymaga dokladnego
naukowego i laboratoryjnego opracowania pro-
ceséw technologicznych. Jakkolwiek nie zawsze
powigzanie tych badan z produkejg jest widocz-
ne od razu, tym nie mniej umozliwiajg one bar-
dziej $wiadoma produkcje, przy ktérej ilosé
brakéw niewatpliwie sie obniza.

Dlatego tez literatura techniczna podaje wiele
publikacji dotyczacych badan nad czarnym ze-
liwem ciggliwym i jego produkcja.
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Rys. 5. Wplyw stosunku zawarto$ci Mn : § przy réznych za-
wartoS§ciach siarki na czas grafityzacji w pierwszym i drugim
okresie

Wplyw skladnikéw stopowych na proces gra-
fityzacji jest juz na ogél znany [13, 14]; prze-
prowadzone niedawno badania [25] potwierdzi-
ly dawne obserwacje. Wykazaly one, ze Ni, Cu,
Ti, P, As i Mo nie maja wyraznego wplywu na



pierwszy okres grafityzacji, za§ W, Te, Mn (nad-
miar) %) dzialaja stabilizujgco jakkolwiek stabo.
Natomiast silnymi stabilizatorami sa: B, S (nad-
miar), V, Sb i Bi.

W drugim okresie grafityzacji dzialaja stabi-
lizujaco: Cr, Sb, V, S (nadmiar), Mn (nadmiar),
Bi, Mo, Te, Sn i W.

Zalezno$é pomiedzy zawartoscig CiSi a szyb-
kosécig grafityzacji prébowano ostatnio ustali¢
matematycznie [35]. Duze znaczenie praktycz-
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Rys. 6. Wplyw odchylen zawarto$ci krzemu, przy réinych za-

wartosciach krzemu na wahania czasu pierwszego okresu gra-
fityzacji

ne maja wykresy podane przez J. Rehdera [30]
wskazujace na wptyw stosunku zawartosci Mn:S
w zeliwie na czas grafityzacji w pierwszym
i drugim okresie (rys. 5) oraz wplyw wahan za-
wartosci krzemu na wahania czasu pierwszego
okresu grafityzacji (rys. 6). Podobnie rysunek 7
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grafityzacji w zalezno$ci od rdéznicy pomiedzy rzeczywista tem-

peratura odlewéw a temperatura wskazywana przez termopare
kontrolna

wskazuje, o ile dluzszy jest czas grafityzacji

~ w pierwszym okresie, jesli rzeczywista tempe-

ratura odlewoéw jest nizsza od temperatury, ja-

ka wskazuje termopara kontrolna w piecu. Zba-

dany zostal takze wplyw atmosfery gazowej

z pieca do zarzenia na przebieg wyzarzania
[36].

3) Mn (nadmiar) lub 8 (nadmiar) oznacza zawartos¢ man-

ganu lub siarki przekraczajacy iloscl potrzebne dla wzajemne-
g0 zobojetnienia wplywu obu tych skladnikéw.

Natomiast malo zbadany jest wpltyw procesu
wytapiania zeliwa ciggliwego na szybkos¢ gra-
fityzacji. Literatura podaje [37], Ze przy wiek-
szym zgarze krzemu w zeliwiaku, zeliwo po
przegrzaniu w piecu elektrycznym (proces du-
plex) podczas wyzarzania wykazuje mniejszg
ilo$é osrodkow grafityzacji.

1. M. Czajka [38] wykazal, ze wzrost tempe-
ratury przegrzania zeliwa ciggliwego, wytapia-
nego w piecu elektrycznym wysokiej czestotli-
wosci powoduje wzrost wytrzymalosci na roz-
cigganie i wydluzenia. Ma to by¢ zwigzane
z bardziej drobnoziarnista struktura pierwotna.
Drobniejsza struktura zeliwa wyjsciowego ma
byé przyczyna szybszej grafityzacji odlewow
cienko$ciennych [39].

Duze znaczenie majg hadania jakie przepro-
wadzili E. A. Lange i R. W. Heine [40] nad
wplywem atmosfery pieca do topienia na reak-
cje zachodzace w cieklym metalu, sktonno$¢ ze-
liwa do zaszarzen i peknieé na gorgco jak row-
niez na szybko$é grafityzacji zeliwa. Badania te
wskazuja na szkodliwosé atmosfery utleniaja-
cej. ’

Liczne badania przeprowadzone nad inozliwo-
$ciami skrocenia czasu wyzarzania, wplyw do-
datku aluminium do cieklego zeliwa znany jest
dobrze praktykom — ostatnie badania [41, 42]
wykazaly wyraZnie korzystny wplyw tego za-
biegu na szybkos¢ grafityzacji.

Podobnie miaty dzialaé nieznaczne dodatki
boru [43]. Bor w iloéci ponad 0,0085% dziata
hamujaco na proces grafityzacji w pierwszym
okresie, matomiast przy$piesza proces grafity-
zacji w drugim okresie wyzarzania [44]. Doda-
tek ten ujemnie wplywa na wlasnosci wytrzy-
mato$ciowe, podobnie jak zbyt duzy dodatek
aluminium.

Silnym grafityzatorem jest takze cyrkon

"[45]. Podobne’ dzialanie majg inne dodatki jak

zelazotytan, a przede wszystkim znacznie tan-
szy zelazokrzem. Badania powyzsze przeprowa-
dzone gtéwnie w ZSRR [41, 46] pozwolily na
wprowadzenie do produkeji modyfikowanego
zeliwa ciggliwego, co pozwolilo na znaczne skroé-
cenie czasu wyzarzania odlew6w. Dokladniejsze
dane dotyczace tego zagadnienia byly juz pu-
blikowane w naszej literaturze [47, 48].

Dalsza metoda pozwalajaca na znaczne skré-
cenie czasu grafityzacji jest hartowanie (w wo-
dzie lub w oleju) zeliwa przed wyzarzaniem.
Metoda ta, opracowana takze przez uczonych
radzieckich [49] jest jednak do$¢ klopotliwa
i moze znalezé jedynie ograniczone zastosowanie
w przemy$le. Ponadto badania autoréw niniej-
szego artykutu [33] wskazuja, ze proces wstep-
nego hartowania powoduje bardzo znaczny spa-
dek wlasno$ci wytrzymatosciowych.

Wieksze mozliwo$ci zastosowania ma proces
wygrzewania w niskich temperaturach (okolo
400°C) przy ogrzewaniu zeliwa do tem-
peratury pierwszego okresu grafityzacji. Juz
dawniej znane bylo zjawisko, potwierdzone do-
$wiadczalnie [50, 51], Ze im powolniejsze ogrze-
wanie, szczegblnie w zakresie temperatur 250
do 350 °C, tym szybciej zachodzi proces grafity-
zacji i tym lepsze sa wlasnodci zeliwa. Jest to
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zwigzane z ilo$cig zarodkow grafityzacji, kto-
rych najwieksza ilo$¢ uzyskuje sie wygrzewa-
jac zeliwo przy temperaturze 400°C [52]. Na
podstawie tych badan na rysunku 8 podano za-
leznoé¢ ilosci zarodkéw grafityzacji od tempe-
ratury wstepnego wygrzewania. Poniewaz
w tych temperaturach nastepuje szybkie usu-
wanie wodoru z metali, stad powyzszy proces
zazwyczaj tlumaczy sie usuwaniem z zeliwa te-
go gazu (silnie stabilizujacy wplyw wodoru zo-
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Rys. 8. Wplyw temperatury wstepnego wyzarzania na ilosé

wydzielen wegla zarzenia. A — probki ze wstepnym wygrze-

waniem w ciagu 30 minut przy podanej temperaturze, B —

probki uprzednio wyzarzane w atmosferze butanu w ciagu
1 godziny przy temperaturze 700°C

stal dos$wiadczalnie stwierdzony). Wspomniane
jednak wyzej badania nie przemawiajg za tym
wyjasnieniem. .

Na duze mozliwosci skrécenia pierwszego

okresu grafityzacji wskazuja badania I. I. Gor-
junowa [53], polegajace na wyzarzaniu w cie-
klych solach -— proces ten wymaga jeszcze do-
ktadniejszego opracowania.

Dalszym kierunkiem w jakim poszly, zwlasz-
cza ostatnio, badania nad zeliwem ciggliwym, to
okreslenie wplywu na grafityzacje gazow, znaj-
dujacych sie w metalu, a mianowicie: -tlenu,
azotu i wodoru. Przeprowadzone badania wy-
kazatly, ze iloé¢ gazéw w zeliwie zalezy od ro-
dzaju pieca i sposobu prowadzenia wytopu. Ze-
liwo z zeliwiaka wykazuje na ogdl wyzsza za-
warto$¢ tlenu i azotu, anizeli zeliwo z pieca
obrotowego, plomiennego i przegrzanego w pie-
cu elektrycznym [54, 55]. Gazy powyzsze dzia-
laja silnie stabilizujaco i powodujg powstawanie
pecherzy wydzielajagc sie podczas stygniecia
i krzepniecia metalu. Zestawienie wynikow ba-
dan nad wplywem gazéw na grafityzacje zeli-
wa zainteresowani moga znalezé¢ w' literaturze
[56]. '

Przeprowadzono takze serie badan nad zja-~

wiskiem kruchosci jaka wystepuje niekiedy po
cynkowaniu-czarnego zeliwa ciggliwego. Zjawi-
sko to mozna takze zaobserwowaé przy powol-
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nym stygnigciu czarnego zeliwa ciggliwego
[67] — przeciwdziala temu niewielki dodatek
molibdenu [58]. Otéz jak wykazaly badania
zjawisko to polega na przesunieciu spadku
udarnos$ci, jaki dla stopow zelaza o osnowie
ferrytycznej zachodzi przy niskich temperatu-
rach (do 100°C) ku temperaturze pokojowej
pod wplywem wygrzewania w temperatu-
rze okolo 400°C. Zjawisko to wigze sie takze
ze skladem chemicznym zeliwa — nie wyste-
puje ono przy zawartoSci ponizej 1% Si,
a zwlaszeza ponizej 0,10% P. Przy wyzszych
zawartosciach tych skladnikéow w zeliwie, aby
unikng¢ tej kruchosci nalezy zastosowaé¢ wstep-
ne hartowanie od temperatury 650°C [59].

Do ciekawych badan nalezy zaliczy¢ proby
indukcyjnege hartowania czarnego, perlitycz-
nego i bialego zeliwa ciggliwego [60, 61, 62],
wynalezienie magnetycznego aparatu w celu
kontroli procesu wyzarzania [63, 64]. Interesu-
jace sg takze badania [65] nad spawaniem czar-
nego zeliwa ciggliwego. Stwierdzono, ze zasad-
niczo bez obawy o utwardzenie spawaé mozna
jedynie dobrze i nawskro§ odweglone bardzo
cienkie odlewy z bialego zeliwa ciggliwego. Poza
tym zeliwo ciaggliwe podczas spawania utwardza
sie, za$ spaw bywa porowaty. Do spawania czar-
nego zeliwa ciagliwego zaleca sie stosowaé ele-
ktrody z brazu niklowego (9% Ni lub lepiej
14°/o Ni) — niezte wyniki uzyskuje sie przy
elektrodach z brazu cynowego lub brazalu, na-
tomiast mosiadz CuZn40 daje wyniki nie zada-
walajace. Po spawaniu zalecone jest wyzarzanie
przy temperaturze 820°C w ciggu 15-+-20 min.

Duza przysztos¢ maja badania postaciowej
wytrzymalosci na zmeczenie, jakie dla biatego
i czarnego zeliwa ciaggliwego rozpoczat W. E.
Mickel [66].

Do podobnie pionierskich prac naleza arty-
kuty o technologii produkeji odlewéw z zeliwa
ciagliwego. Tak L. I. Kozinskij [67] opisal za-
sady racjonalnego konstruowania odlewéw z ze-
liwa ciggliwego, a S. W. Iljin-Kozltowskij [68]
podal sposéb obliczania uktadéw wlewowych —
pewne podstawowe wskazowki w tym kierunku
przedstawit juz S. S. Nekrytyj [34] w swej mo-
nografii. Nalezy tu wspomnieé¢ o badaniach [69]
nad zalezno$cig pomiedzy wymiarami ukladu
wlewowego a sposobem i szybkoécig zalewania.
Badania te wykazaly, ze korzystny wplyw na
usuniecie zazuzlen w odlewach ma hamowanie
przeptywu zeliwa w kanatach doprowadzaja-
cych przez zwiekszenie ich przekroju poprzecz-
nego. Natomiast umieszczanie sitek pod wle-
wem, jakkolwiek dogodne, nie ma na to zadne-
go wplywu.

Duze znaczenfe maja takze prace nad peknie-
ciami na gorgco [70, 71, 72] — pekniecia te na-
stepuja pod koniec krzepniecia eutektyki wsku-
tek naprezen w odlewach wywolanych nieod-
powiednig konstrukejg odlewu lub ukladu wle-
wowego szczeg6lnie w zeliwie, ktore odznacza
sie niskg wytrzymato$cig w tych temperaturach.

Literatura wspomina [73] o probach zastoso-
wania tlenu w produkecji zeliwa ciggliwego
w celu:



a. przy$pieszenia topienia w piecach plo-

miennych, pracujacych na zimnym wsa-
dzie,

b. przy$pieszenia usuwania nieéktorych sklad-
nikow (np. wegla) z kapieli w piecu plo-
miennym,

c. polepszenia biegu zeliwiaka, pracujgcego
w ukladzie duplex,

d. przyspieszenia ogrzewania piecéw do wy-
zarzania, opalanych pylem weglowym.

Dodatek tlenu niewatpliwie dziala korzystnie

w wymienionych wyzej kierunkach — tak np.
na rysunku 9 podano dla przykladu szybkos¢
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Rys. 9. Wplyw dodatku tlenu na szybko$¢ ogrzewania i roz-
klad temperatur w komorowym piecu do wyzarzania

ogrzewania pieca do wyzarzania przy uzyciu
tlenu i bez tego dodatku. Jednak keszt tlenu jest
zbyt wysoki i jak dotad nie znalazl on szerszego
zastosowania w produkec;ji.

Badania nad produkcja perlitycznego zeliwa
ciagliwego

Produkcja perlitycznego zeliwa ciggliwego,
jaka rozpoczeto okoto 1930 r. poczatkowo rozwi-
jata sie dos¢ szybko — nowy rodzaj zeliwa znaj-
dowatl zastosowanie na odlewy, na ktére czarne
zeliwo ciggliwe bylo za miekkie i nie do$¢ od-
porne na $cieranie.

Sklad chemiczny tego zeliwa moze byc¢ dosé
rézny, co wigze si¢ ze sposobem jego produkcji.
Zeliwo tego typu zawiera z zasady okolo 2,5
C, 1% Si, 1°/eMn, ponizej 0,20% P, 0,1%/9 S oraz
niekiedy dodatki stopowe jak Cr, Cu, Ni itp.

Wtlasnoéci perlitycznego zeliwa ciagliwego za-
lezg od cyklu wyzarzania (i ewentualnie, dodat-
kowej obrobki cieplnej) i stad wahaja sie w sze-
rokich granicach: wytrzymalo$¢ na rozcigganie
48-+-60 kG/mm?2, wydluzenie 18--49/o, twardo$é
180-+-260kG/ mm?. Nalezy tu zaznaczy¢, ze najle-
psze wyniki uzyskuje sie przy strukturze per-
litu kulkowego.

Perlityczne zeliwo ciggliwe stosuje sie na
czesci, od ktérych wymagana jest odpornosé na
Scieranie przy pewnej elastycznosci np. na tlo-
ki, pierscienie ttokowe itp.

Wyniki dawniejszych badan zagranicznych
nad perlitycznym zeliwem ciggliwym byly juz
opublikowane przez autoréow artykutu i zainte-
resowani znajda je we wskazanej literaturze
[47, 48, 74, 75, 761. .

Z nowszych badan nalezy wymieni¢ prace I. I.
Choroszewa, ktéry wykazal, ze istotny wplyw
na wlasnosci tego zeliwa ma ilos¢ wegla zwig-
zanego [77]. W dalszej swej pracy I. 1. Choro-
szew znalazl metode znacznego przy$pieszenia
koagulacji perlitu [78]. Po wyzarzeniu w pierw-
szym okresie grafityzacji odlewy nalezy zahar-
towa¢ (normalizowanie daje nieco gorsze wyni-
ki) od temperatury 780-+770°C w oleju i od-
puszczaé przy 675°C w ciggu 4 godzin. Dawniej
po wyzarzeniu przy maksymalnych temperatu-
rach czas koagulacji w temperaturach krytycz-
nych (690-+730°C) wynosit 10+-20 godzin [76].

Wynalezienie i coraz szersze rozpowszechnie-
nie zeliwa sferoidalnego ograniczylo wyraznie
dalszy rozwoj perlitycznego zeliwa ciggliwego—
wada tego ostatniego jest niemozno$¢ uzyski-
wania jego z zeliwiaka oraz ograniczone wy-
miary i ciezar odlewow. Stad wydaje sie, ze za-
kres zastosowania perlitycznego zeliwa ciggli~
wego w przemysle pozostanie raczej do$¢ waski.
Badania nad produkcja bialego zeliwa

ciggliwego

Wyrazem zmniejszajacego sie znaczenia bia-
tego zeliwa ciggliwego w produkcji przemysto-
wej jest niewielka ilo$¢ badan, przeprowadzo-
nych w ostatnich latach nad tym stopem.

Na szczegélna uwage zastuguje seria badan,
przeprowadzonych w czasie ub. wojny w Anglii
w celu zbadania przyczyn powstawania luski.
Badania te wykazaly, ze jest ona spowodowana
obecnos$cig siarki w atmosferze otaczajacej od-
lewy, dokad przechodzi ona w przewaznej cze-
$ci z rudy do wyzarzania oraz w niewielkim
stopniu, takze i z odlewow.

Ogélnie stwierdzono, ze do czynnikow sprzy-
jajacych wystepowaniu tuski nalezg [79, 80, 82,
83]: '

a. podwyzszona zawarto$¢ siarki w rudzie do

wyzarzania, )

b. zbyt utleniajgca atmosfera (ponad 15%6
COg2) w poczagtkowym okresie wyzarzania,
powodujgca utlenienie na granicach ziarn
oraz atmosfera redukujagca w dalszym
okresie wyzarzania,

c. obnizona zawarto$¢ manganu i wegla, za$
podwyzszona zawarto$¢ krzemu i siarki
w zeliwie.

Badania wykazaly, ze w celu unikniecia po-
wstawania tuski nalezy uzywa¢ rudy o niskiej za~
warto$ei siarki (rudy Cumberland i Thabazimbi
o zawartosci 0,019 S nie powodowaty powsta~
wania tuski, ktéra wystepowala stale przy uzy-
waniu rudy Riff o zawartosci 0,14%0 S) i utrzy-
mywaé w zeliwie ponad 0,4% Mn — zawarto§é
krzemu powinna by¢ mozliwie nie wysoka (do
0,6%0 Si).

Tematem innej zespolowej pracy [84] byly
badania nad wpltywem réznych dodatkéw i do-
mieszek stopowych jakie mogg wystepowaé
w bialym zeliwie ciggliwym na jego wlasnosci.
Badania te wykazaty, ze nikiel (w zakresie 0 do
1,0%), tytan (do 0,2%), miedz (do 0,5%0) w nie-
wielkim stopniu podwyzszaja, podczas gdy bor
(do 0,2%) i cyna (do 0,2%) obnizajg wytrzyma-

215



lo$¢ tego zeliwa. Chrom (ponizej 0,2%0), molib-
den (ponizej 0,2%), arsen (ponizej 0,2%0) nie
wykazuja wyraznego wptywu. Jesli chodzio pla-
stycznosé, to molibden wplywa na jej podwyz-
szenie, natomiast fosfor, bor, tytan, cyna, arsen,
chrom, a w slabszym stopniu — miedz i nikiel
powodujg jej obnizenie.

Modyfikowanie zeliwa dodatkami 0,02°0 alu-
minium, wapniokrzemu i zelazokrzemotytanu
nie mialo wplywu na wlasno$ci, jednak w wy-
razny spos6b przys$pieszato proces grafityzacji.
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Rys. 10. Wplyw stosunku zawarto§ci Mn : S na gleboko§é od-
weglania biatego zeliwa ciagliwego

Ponadto dokladnie zbadano wplyw stosunku
zawarto$ci manganu i siarki. Biale zeliwo cigg-
liwe produkowane w Anglii charakteryzowato
sie stosunkowo niskg zawarto$cig manganu (sto-
sunek Mn : S = 1). Zeliwo takie grafityzuje po-
woli, stad podczas wyzarzania zachodzi w wiek-
szym stopniu odweglanie, co wyraznie wykaza-
ty podane na rysunku 10 wyniki przeprowadzo-
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Rys. 11. Zalezno$é lejnosSci bialego zeliwa ciagliwego od tem-
peratury

nych badan [25]. Jednak ze wzgledu na korzy-
stny wplyw manganu, przeciwdzialajacy wyste-
powaniu tuski w ostatnich latach obserwuje sie
tendencje do podwyzszania zawarto$ci manga-
nu pomimo, ze — jak stwierdzono [25] przy
stosunku Mn : S=1,71 — wegi€l zarzenia przyj-
muje mniej korzystng postaé postrzepiong. Po-
dobnie wplywa wzrost temperatury wyzarzania
np. do 1100°C [29].

W czasie préb podwyzszania zawartosci man-
ganu (co powodowalo wzrost stosunku Mn :S
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od 1,0 do 1,67) stwierdzono [28] wzrost sklon-
nosci do wystepowania zaszarzen. Biate zeliwo
ciggliwe o podwyzszonej zawartosci manganu
charakteryzuje sie przelomem zblizonym do ze-
liwa czarnego na grubszych odlewach. Zeliwo
takie wyzarzone w rudzie wykazuje takg samg
udarnos$¢ jak zeliwo o normalnej (tzn. niskiej)
zawarto$ci manganu. Natomiast przy wyzarza-
niu w atmosferach gazowych to ostatnie wyka-
zuje udarno$é wyzsza [86]. _

Wiasno$ci biatego zeliwa ciagliwego sg juz
do$¢ dobrze znane — w ostatnim czasie uzupet-
niono je badaniami [87] nad wplywem tempe-
ratury odlewania na lejno$é tego zeliwa (rys.
11) oraz wlasnosci magnetycznych [88], zesta-
wionych w tablicy 3.

Tablica 3

Wiasno$ci magnetyczne i elektryczne zeliwa clagliwego

' | Zeliwo |
Rodzaj zeliwa ‘ Zeliwo eiagliwe biale | ciagliwe |
| | ezarne
IR
i i | perli- ferry-
erli- | tyezno- tyczno- ferry-
Struktura tl;rczna ! ferry- | perli- | tyezf;a
; | tyezna = tycana |
. ERSmmne sncs e e —
| Pozostalo§é magnetyczna ‘ |
! w gaussach 7460 I 7370 | 7440 | 6190 |
: Sita koercji w oerstedach 4,5 2,6 | 2,0 | 1,6 |
! Straty histerezy erg/cm? | ’ |
I cykl *) 14,910 | 8420 | 6,580 | 4,940 |
| Natezenie pola magnety- ! | |
| cznego *) w oerstedach| 20 13 | 8 | 9,6
Przenikliwo§¢ magnety- { |
czna P (max) 730 | 1455 | 2020 2120
L Natezenie pola magnety- | l |
cznego**) w oerstedach 7 . 3,6 3 . 22 |
|

24,10“6| 23,10 " |

Opor wladciwy ohm/cm3

26,10

*) przy B = 10.000
**) dla L max.

Ostatnio mozna zaobserwowaé¢ pewne proéby
udoskonalenia wiasnosci biatego zeliwa ciagli-
wego. Literatura wzmiankuje [89] o produkecji
zeliwa o wysokiej zawarto$ci wegla, niskiej za-
warto$ci krzemu przy siarce calkowicie zneu-
tralizowanej odpowiednig iloSciag manganu. Ze-
liwo to wyzarza‘sie w rudzie, jednak wedtug cy-
klu podobnego do czarnego zeliwa ciggliwego.
Uzyskany produkt ma wlasno$ci posrednio po-
miedzy bialym i czarnym zeliwem ciggliwym.
Ponadto zastosowano [90] specjalny cykl wy-
zarzania bialego zeliwa ciggliwego, powodujg-
cy koagulacje perlitu, a przez to wzrost wila-
sno$ci wytrzymatosciowych i skrawalnosci.

Istniejg dwa sposoby takiego wyzarzania:
Spos6éb 1.: Po wyzarzeniu odlewy idg jeszcze
raz do pieca, gdzie wytrzymywane sg w,zakre-
sie temperatur 730-+-750°C wciggu 18--20 godz.
Sposéb 2.: Nie wyladowujac odlewbéw z pieca,
po jego ostygnieciu do temperatury 600° C po-
nownie podgrzewa sie piec do 750°C i wytrzy-
muje przy tej temperaturze.

Wtlasnos$ci uzyskanego zeliwa w zalezno$ci od
sposobu wyzarzania podano w tablicy 4.

Zeliwo tego typu, zawierajace 2,9--3,0% C,
ponizej 0,4% Si, 0,6--1,0°0 Mn, ponizej 0,08%0 P
i ponizej 0,06°/0 S wytapia sie w piecu obroto-
wym lub sposobem duplex zZeliwiak — zasado-
wy piec obrotowy.



Wykaz Nr 2 *) norm resortowych ustanowionych przez Ministerstwo Przemyshu Maszynowego

opracowanych w Instytucie Odlewnictwa, Krakéw, ul. Zakopiafiska 73

Tablica 1

Typy { wymiary

-

T ] | I Numer |
! I ] | Numer ,,Przeglaigvu‘ |
| Data ; i pozycia Odlewnictwa*

Lp Lk RN- ' ystanowienia Ty trutl nozmy i zarzadzenia w ktorym
| i MPM ukazala sie
. , | S S - I L ... _ .- . |.. morma
1 2 | 3 4 ’ 5 6
T - ——
1. 54/MPM-22001 l16 listopada 1954 r. | Badania zeliwa szarego. : ‘ nr 126, poz.2 Nr 5, 1955r. .
| Klasyfikacja postaci grafitu . |
2. 54/MPM-22005 16 listopada 1954r. | Badania technologiczne zeliwa szarego. | nr126, poz. 3 Nr 5, 1954+t.
| . Okreslenie sklonnosci do tworzenia naprezen ' | :
| wewnetrznych ;
3. 54/MPM-22008 16 listopada 1954r.  Badania technologiczne zeliwa szarego. | nri126, poz.4 Nr 11, 1954 r.
| |s Porownawcze okreflenie skilonnosci do tworze- | .
1« ; ‘nia jam skurczowych _ J‘
4. 54/MPM-22009 16 listopada 1954r. | Odlewy z zeliwa ciagliwego biatego lub czar- | nr 126, poz.5 Nr 6, 1955r.
! i nego. Warunki techniczne \
.| 54/MPM-22011 i16 listopada 1954 r. | Odlewy z zeliwa szarego . nr 126, poz.6 Nr 6, 1954 r.
‘ | Tolerancje wymiarowe .
6. ©54/MPM-22012 16 listopada 1954 r. | Badania technologiczne 2eliwa szarego. nr 126, poz.7 Nr 415, 1955 .
. Proba lamania klina dla zeliwa o malej skton-
nosci do grafityzacji ! .
7.1 54/MPM-22013 16 listopada 1954r. | Odlewy z zZeliwa szarego. ' nr126, poz.8 Nr 12, 1954 r.
Warunki. techniczne
8.| 54/MPM-22034 16 listopada 1954r. | Badania 2Zeliwa szarego. nr 126, poz.9 Nr 5i6, 1955 r.
Klasyfikacja struktury osnowy )
9. 54/MPM-22037 16 listopada 1954 r. | Analiza chemiczna zapraw magnezowych. nr 126, poz.10 | Nr 7-8, 1955 r.
v Oznaczenie Kkrzemu, glinu, magnezu
10. 54/MPM-22043 16 listopada 1954 r. | Skrzynki formierskie. nr 126, poz.1ll . Nr 4, 1955 r.
Tulejki ustalajace !
11.| 54/MPM-22046 16 listopada 1954 r. | Modele odlewnicze. nr 126, poz. 12 1 Nr 10, 1954 r.
' Pochylenia formierskie : |
12.| 54/MPM-22049 116 listopada 1954 r. | Analiza chemiczna 2eliwa. nr 126, poz. 13 | Nr 10, 1954 r.
= _ Przemyslowa metoda oznaczania miedzi : |
13.| 54/MPM-22050 | 16 listopada 1954r. | Analiza chemiczne stali WS 18 nr 126, poz.14 | Nr 7-8, 1955 r.
! . Przemyslowa metoda oznaczania wolframu i
11, 54/MPM-22051 16 listopada 1954 Tr. | Analiza chemiczna Zeliwa. nr 126, poz.15 |'Nr 7-8, 1955 r. |
Przemyslowa metoda oznaczania molibdenu
15.| 54/MPM-22053 |16 listopada 1954r. | Analiza chemiczna zeliwa sferoidalnego. nr 126, poz.16 | Nr 10, 1954 r.
Oznaczanie magnezu
16. | - 54/MPM-22088 16 listopada 1954r. | Analiza chemiczna stopéw aluminiowych. . nor 126, poz.17 ;| Nr 7-8, 1955 r.
. Przemystowa metoda oznaczania chromu i
17.| 54/MPM-22089 16 listopada 1954r. | Analiza chemiczna stopéw aluminiowych. nr 126, poz.18 | Nr 7-8, 1955 r.
Przemystowa metoda oznaczania miedzi
18.| 54/MPM-22090 16 listopada 1954T. | Analiza chemiczna stopéw aluminiowych. nr 126, poz.19 | Nr 7-8, 1955 r.
4 Przemystowa metoda oznaczania magnezu | : , .
19.| 54/MPM-22091 16 listopada 1954T. | Analiza chemiczna stopéw aluminiowych. | nr126, poz.20 —
’ Przemyslowa metoda oznaczania niklu i :
20.| 54/MPM-22092 16 listopada 1954T. | Analiza chemiczna stopéw aluminiowych. nr 126, poz.21 | Nr 7-8, 1955 r.
Przemystowa metoda oznaczania krzemu
21.| 54/MPM-22093 |16 listopada 1954r. | Analiza chemiczna stopéw aluminiowych. nr 126, poz. 22 [
Przemyslowa metoda oznaczania manganu .
22.| 54/MPM-22094 | 16 listopada 1954T. | Analiza chemiczna stopéw aluminiowych. nr 126, poz.23 | =
Przemystowa metoda oznaczania cynku 5 |
23.| 54/MPM-22095 | 16 listopada 1954I. | Analiza chemiczna stopéw aluminiowych. nr 126, poz. 24 —_
Przemyslowa metoda oznaczania tytanu
24.| 54/MPM-22096 | 16 listopada 1954T. | Analiza chemiczna stopéw aluminiowych. | nri126, poz.25 =
Przemystowa metoda oznaczania Zelaza |
25., 54/MPM-22106 16 listopada 1954r. | Analiza chemiczna brazow. ! nri126, poz. 26 —
Oznaczenie fosforu !
26.| 54/MPM-22107 16 listopada 1954r. | Analiza chemiczna brazéw aluminiowych. | nr126, poz.27 —
Oznaczanie glinu ’
127.1 54/ MPM-22108 16 listopada 1954 r. .| Zeliwo wysokokrzemowe zwykle. nr 126, poz. 28 —_ ‘
Analiza chemiczna i . ' ‘ i
28.| 54/MPM-22109 16 listopada 1954 r. | Analiza chemiczna zZeliwa. | nri126, poz.29 | Nr 6, 1955 r. i
3 Pobieranie i przygotowywanie prébek | § : !
*) Wykaz pierwszy (nie numerowany) drukowany byl w ,Przegladzie Odlewnictwa*, Nr 1, 1955r., str. 19—22.
Tablica 2
Wykaz norm resortowych ustanowionych przez Ministerstwo Przemysiu Maszynowego
opracowanych przez Centralny Zarzad Przemyslu Odlewnictwa
Radom, ul. Narutowicza 13
| e Data . | o I
Lp. Nr ustanowienia Tytu k» normy i pozycjaﬂgg.arz&dzenla
1 ‘ 2 | 3 4 i 5 :
1 l 54/MPM-11005 l 16 listopada 1954 r.| Reczne ubijaki formierskie. ! or. 126, poz. 1
| I |
| | |
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Tablica 3

Wykaz Nr 2#*¥) Warunkéw Technicznych zatwierdzonych przez Polski Komitet Normalizacyjny,
opracowanych przez:

Centralny Zarzad Przemystu Odlewnictwa, Radom, ul. Narutowicza 13,

Centralne Biuro Konstrukcyjne Maszyn i Urzadzen Odlewniczych, Krakow, ul. Zakopanska 72,

Dolnoslgskie Zaklady Metalurgiczue ,

Nowa 861 i Fabryke Maszyn Odlewniczych, Krakéw, ul. Cystersow 16.

Wykonaweca, _Nr Biuletynu PEN
Lp. Nr WT- Tytul normy u ktoérego mozna, nabyé w ktérym ogloszono
. wT zatwierdzenie
- 1 .
1 2 3 ‘ 4 . 5
1 53/ MPM-11001 Zeliwne rury cisnienioWwe !C.Z.O. Radom ' nr 2/54 rozdz. 1II. poz.29
2. 53/MPM-11003 Zeliwne odlewy handlowe. Syfony JC.Z.O. Radom nr 2/54 rozdz. III, poz. 30
3. 53/ MPM-11004 Zeliwne odlewy handlowe. Wypusty $ciekowe | C.Z.0. Radom nr 2/§4 rozdz. VII, poz. 13 |
4. 53/MPM-11005 Zeliwne rury Kanalizacyjne C.Z.0. Radom | nr 2/54 rozdz. III, poz.31 |
b. 53/MPM-11006 Mieszarka Kkraznikowa masy formierskiej
Ag330 C.B.K.M.iU.O. Krakow nr 5/54 rozdz. IV, poz. 131
6. 53/ MPM-11007_ Mieszarka Kkraznikowa masy formierskiej
Ag600 - C.B.K.M.iU.O. Krakéw nr 5/54 rozdz. IV, poz. 132
7. 53/MPM-11008 Mieszarka masy rdzeniowej MS 250 C.B.K.M.iU.O. Krakow nr 2/54 rozdz. IV, poz. 11
8. 53/MPM-11011 Armatura sieci domowej. Armatura parowa C.B.K.M.iU.O. Krakoéw nr 5/54 rozdz. IV, poz.: 96
9. | 53/ MPM-11012 Oczyszczarka karuzelowa ze stolem
o ¢ 2430 mm OK C.B.K.MiU.O. Krakow nr 10/54 rozd. IV, poz. 55
10. | 53/MPM-11013 Oczyszczarka komorowa OKM-2,5 D.Z.M. Nowa S6l nr 2/54 rozdz. VII, poz. 14
11. | 53/MPM-11014 Urzadzenie odpylajace o filtrach tkaninowycsh C.B.K.M.iU.O. Krakéw nr 2/54 rozdz. IV, poz. 19
12. | 53/ MPM-11019 Oczyszczarka komorowa OKM-4 C.B.K.M.iU.O. Krakéw nr 2/54 rozdz. VII, poz. 15
13. [ 53/ MPM-11020 Formierka pneumatyczna wstrzasowo-prasu-
jaca FK C.BK.M.iU.O. Krakéw nr 2/54 rozdz. IV, poz. 12
“14. 53/MPM-11021 Formierka pneumatyczna wstrzasowo-trzpie-
niowa J-43 F.M.O. Krakéw nr 7/54 rozdz. IV, poz. 41
15. | 53/ MPM-11023 Zeliwne umywalki C.Z.0. Radom nr 10/54 rozdz. VII, poz. 81
16. 53/MPM-11024 Zeliwne emaliowane wanny kapielowe C.Z.0. Radom nr 2/54 rozdz. III, poz. 46
17. | 53/MPM-11026 | Armatura sieci domowej. Armatura gazowa C.B.K.M.iU.O. Krakow nr 5/54 rozdz.IV, poz. 95
18. | 53/ MPM-11029 Armatura sieci domowej. Armatura wodna C.B.K.M.iU.O. Krakéw nr 5/54 rozdz.IV, poz. 97
19. | 53/MPM-11030° | Armatura sieci domowej. Armatura wodno-
J toaletowa C.B.K.M.iU.O. Krakéw nr 5/54 rozdz. IV, poz. 98

_#%) Wykaz pierwszy (nie numerowany) patrz ,Przeglad Odlewnictwa‘, Nr1 r.1955, str.20+22.

2.4.1 brzmienie drugiego zdania tego punktu po-
winno by¢ nastepujace: ,,Probki powinny by¢ pod-
dane badaniu co najmniej po 2-ch dniach od daty
ich wykonania“;

3.4 w drugim zdaniu w miejsce wyrazéw ,,dowol-
na metoda“ nalezy wpisa¢ ,,planimetrem lub inng
metodg®;

RN-54/MPM-22008:
nalezy wykre$li¢ wyraz ,,Projekt“ znajdujacy sie
na pierwszej stronie pod numerem oraz zmieni¢
rok na ,54%;
wpisa¢ na tej samej stronie uwage o ustanowie-
niu normy wraz z data (z kolumny 3, tablicy 1);
na drugiej stronie- wiersz drugi od dolu, w miej-
sce wyrazow ,ze wzoru“ wpisaé ,,wg wzoru*;
RN-54/MPM-22011:

nalezy wykresli¢ wyraz ,,Projekt“ znajdujacy sie

‘na pierwszej stronie pod numerem oraz zmieni¢

rok na ,,54%;
wpisa¢ na tej samej stronie uwage o ustanowie-
niu normy wraz z datg (z kolumny 3, tablicy 1);

RN-54/MPM-22013:

nalezy wykresli¢ wyraz ,,Projekt* znajdujacy sie
na pierwszej stronie pod numerem oraz zmieni¢
rok na ,,54;

wpisa¢ na tej samej stronie uwage o ustanowie-
niu normy wraz z data (z kolumny 3, tablicy 1);
1.2 w drugim zdaniu nalezy wykre$li¢ wyrazy:
»i rodzaj zeliwa“;

1.3, 2.2.3 oraz 3.8 — nalezy zmieni¢ rok w normach:
RN-54/MPM-22001, RN-54/MPM-22011 oraz
RN-54/MPM-22034;

2.24 na miejsce tytulu tego punktu ,,Zbieznosc*
wpisa¢ ,,Pochylenia formierskie“. W teks$cie skre-
§li¢ wyrazy ,,zbiezno$ci odlewnicze®, wpisaé ,,po-
chylenia formierskie®;

3.9 w drugim zdamu zamiast ,,dolaczema“ ma
by¢ ,,dotaczenie®;

RN-54/MPM-22046:

nalezy wykresli¢ wyraz ,,Projekt“ znajdujacy sie
na pierwszej stronie pod numerem oraz zmieni¢
rok na ,,54%;

wpisa¢ na tej samej stronie uwage o ustanowie-
niu normy wraz z datg (z kolumny 3, tablicy 1);
14 i 2.2 zmieni¢ symbol normy PN/H-54202 na
PKN/H-54202; )

RN-54/MPM-22049:

nalezy wykresli¢ wyraz ,,Projekt“ znajdujacy sie
na pierwszej stronie pod numerem;

wpisa¢ na tej samej stronie uwage o ustanowie-
niu normy wraz z data (z kolumny 3, tablicy 1);

RN-54/MPM-22053:

nalezy wykreéli¢ wyraz ,,Projekt* znajdujgcy sie
na pierwszej stronie pod numerem;
wpisa¢ na tej samej stronie uwage o ustanowie-
niu normy wraz z data (z kolumny 3, tablicy 1);
2.3.e — zamiast symbolu Py
ma- by¢ Py
S. Kobylinski

Do Nr 5/55 miesiecznika ,,PRZEGLAD MECHANICZNY* oraz

L,INZYNIERIA I BUDOW-

NICTWO* zostal dolgczony jako luzna wikiadka ,Projekt Stownictwa Mechaniki Teeretycznej*
(dziaty: 1. Rachunek wektorowy, 2. Mechaniki og6lnej, 3. Stereomechanika) opracowany przez
Panstwowe Wydawnictwa Techniczne.

Dzial Stownictwa Technicznego PWT zwraca sie z prosba do naszych Czytelnikéw o nadsy-

lanie uwag odnos$nie tego ,,Projektu“.
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Pezeglad pism techmiczmych

A. I. BAIKOW

Osobliwos$ci krzepniecia odlewu

Proces krzepniecia odlewow od$rodkowych nie zostat
dotychczas jednoznacznie wyjasniony. Na krzepniecie
odlewtu odérodkowego maja wplyw czynniki fizyko-
mechaniczne, cieplne, jak réwniez sposéb wykonywa-
nia odlewu odérodkowego. Rézne sposoby odlewania
odérodkowego mozna sprowadzi¢ do czterech podsta-
wowych:

Rys. 1. Wiaéciwe odlewanie Rys. 2. Wilasciwe odlewanie
odérodkowe do formy meta- od$rodkowe z wkladkami z ma-
lowej sy rdzeniowej

1. wlasciwe odlewanie odsrodkowe dg, form metalo-
wych (rys. 1), b

2. wlasciwe odlewanie odérodkowe z wkiadkami
z masy rdzeniowej (rys. 2),

3. odlewanie pod ci$nieniem od$rodkowym odlewow
ksztaltowych do form metalowych (rys. 3),

4. odlewanie pod ci$nieniem odsrodkowym (rys. 4).

jama

zasilane
metalem

os wirowania

A

Rys. 3. Odlewanie pod cisnieniem odsrodkowym do formy
metalowe]

We wszystkich odmianach odlewania odsrodkowego
zachodzace zjawiska cieplne sg rozne. Krzepniecie od-
lewu przy pierwszym sposobie odlewania bedzie wy-
raznie kierunkowe, z uwagi na odprowadzenie ciepla
przede wszystkim przez $cianki formy metalowej oraz
nvieprzerwane zasilanie cieklym metalem od strony
swobodnej powierzchni. Krzepniecie odlewu przy dru-

gim sposobie odlewania jest czeSciowo" analogiczne

621.74.042:621.746.6

odsrodkowego

z pierwszym, lecz odprowadzanie ciepla przez $cianke
formy jest mniej intensywne; poza tym wewnetrzna
powierzchnia po zakonczeniu zalewania ulega znacz-
nemu oziebianiu przez otaczajaca atmosfere i w zwig-
zku z tym Vyystepuje krzepniecie obustronne. Krzep-
niecie przy trzecim sposobie odlewania bedzie wyste-
powalo z 3 stron i pomimo nieprzerwanego zasilania
cieklym metalem od strony powierzchni, znajdujgcej
sie najblizej osi wirowania, mozliwe jest wystepowanie
w odlewie wewnetrznych jam skurczowych. Krzepnig-
cie przy czwartym sposobie odlewania wystepuje ze
wszystkich stron wskutek réwnoczesnego odprowadza-
nia ciepta przez forme otaczajaca odlew. W tym przy-
padku zasadniczy wplyw na strukture i wiasnosci od-
lewu ma uklad wlewowy. Obecnie zagadnienie krzep-
niecia odlewu odlewanego metoda od$rodkowa rozpa~
truje sie przewaznie z punktu widzenia podwyzszonej

Y \
7

T

Rys. 4. Odlewanie pod ciSnieniem _odérodkowym do formy
piaskowej .

gestoéci odlewu odsrodkowego w poréwnaniu z odle-
wem odlewanym statycznie pomimo, ze brak jest pro-
stej zalezno$ci miedzy gestoscia odlewu i procesem
krzepniecia a tym bardziej miedzy procesem krzepnie-
cia i struktura odlewu.

Istnieja dwie hipotezy tlumaczace podwyzszenie ge-
stoéci odlewdédw odérodkowych. Wedtug pierwszej z nich
[1, 2] wieksza gestosé odlewu, odérodkowego spowodo-
wana jest dzialaniem sily od$rodkowej w czasie krzep-
niecia. Druga hipoteza [4] opiera sie¢ na tym, ze w pro-
cesie krzepniecia odlewu odsrodkowego, wskutek pod-
wyzszonego cisnienia'w okresie krzepniecia, zapewnio-
ne jest zapelnienie porowato$ci miedzydendrycznych
w odlewe, analogiczne jak przy odlewaniu pod cisnie-
niem. W ten sposéb obie hipotezy przypuszczajg, ze
dla otrzymania gestego odlewu konieczne jest stoso-
wanie wysokich szybkosci wirowania formy.

Wedtug pierwszej hipotezy na Kkrzepniecie odlewu
odsrodkowego wplywa sila odérodkowa @, przy czym:

Q=m mr 1)
Analizujac wplyw dzialania sily od$rodkowej na pro-
ces krzepniecia odlewu, mozna by zatozy¢, ze czastki
cieklego metalu obracaja sie z szybko$cig réwna szyb-
ko$ci wirowania formy. W tym celu nalezy rozpatrzy¢
najpierw warunki Kkrzepniecia normalnego odlewu
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(rys. 5), przy ktérym czastki metalu znajduja sie pod
dzialaniem sily ciezko$ci P, przy czym:

P=m-g

Jezeli w ébjetoéci cieklego metalu beda czasteczki
o réznej masie, to kazda czgstka bedzie poddana innej
sile ciezko$ci, pod dziataniem ktérej bedzie sie prze-
mieszcza¢. W miare oziebiania metalu w formie, pod
warunkiem, ze odprowadzenic ciepla jest jednakowe
we wszystkich kierunkach, wszystkie czastki bedg jed-

krysztat ra

ciecz |

UL

Rys. 5. Krzepniecie odlewu w formie Etalej

nakowo zmniejsza¢ swoja objeto$é, co prowadzi do
obnizenia poziomu metalu w formie (przerywana linia,
rys. 5); jednakze ksztalt wlewka nie zmieni sie. Skoro
tylko obniZenie temperatury spowoduje osiagniecie po-
czatku krzepniecia, to zaczng wydziela¢ sie krysztaty
pierwotne. Jezeli ich ciezar wladciwy jest wiekszy od
ciezaru wilasciwego pozostatej cieczy, to na skutek dzia-
lania na nie wiekszej sily ciezkoéci, beda one opadac
w dot, wyciskajac ciecz do géry. W efekcie takiego
przemieszczenia krysztalow i cieczy powstang w meta-
lu prady unoszenia, wskutek ktérych faza stala zacz-
nie sie grupowa¢ od dotu, a ciekla przemieszczaé w gé-
re, gdzie tez przy koncu krzepniecia utworzy sie jama
skurczowa. Im znaczniejsze beda prady unoszenia, tym
intensywniejsze bedzie grupowanie sie fazy statej i tym
blizej gérnej powierzchni wystapi jama skurczowa.
W krzepnacym odlewie wykonywanym od$rodkowo
np. przy wirowaniu dokola osi poziomej (rys. 6), na
kazda czastke metalu bedzie dziataé sita odsérodkowa,
pod wplywem ktérej czastka bedzie sie przemieszezaé

o/ranisy e

Rys. 6. Krzepniecie odlewu odérodkowego

w kierunku promieniowym. Jezeli -ciezar wtasciwy
pierwotnie wydzielonych krysztaléw bedzie wiekszy od
cigzaru cieczy, to krysztaly beda sie przemieszczaé
w kierunku do osi wirowania, wskutek czego ustali
si¢ kierunkowy przebieg krzepniecia (rys. 6, strona
prawa). Ciekly metal bedzie odpowiednio przemiesz-
czany w kierunku swobodnej przestrzeni a powstaja-
ce jamy skurczowe bedg zasilane pozostals ciecza. Po-
niewaz dzialanie sily od$rodkowej jest podobne do
dziatania sily ciezko$ci, wszystkie zjawiska zachodzg-
ce we formie wirujacej sg podobne do zjawisk wyste-
pujacych we formie nieruchomej. Sila ods$rodkowa
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jest tym wigksza, im wieksze jest przyspieszenie p2r.
Z tego wynika, ze intensywno$¢ - prgdéw unoszenia
przy odlewaniu odérodkowym bedzie sie okreéla¢, przy
statej masie, wielkos$ciaq przyspieszenia. Przy niezmien-
nym promieniu r wielko$¢ sity ods$rodkowej a tym sa-
mym intensywno$¢ pradéw unoszenia bedzie sie okre-
Sla¢ predkoscig katowa:
T n

“= 30

Zmieniajac wartosci @ mozemy zmienia¢ wielkogé
pradéw unoszenia w dowolnych granicach, czego nie
da sig przeprowadzi¢ przy odlewaniu do form statych.
Przy dostatecznie wielkich pradach unoszenia, jama
skurczowa przemieszcza sie poza granice odlewu, co
odpowiadaloby optymalnej szybko$ci obrotéw formy.
Zmiana wielko$ci pradéw unoszenia jest réwnowazna
zwigkszeniu ciezaru wlasciwego wirujgcego metalu.
W zwigzku z tym mozna by postuzyé sie terminem
,rownowaznego“ ciezaru wtasciwego. »ROwnowazny“
ciezar wiaSciwy wzrasta tyle razy, ile razy sita odérod-
kowa jest wieksza od sity ciezko$ci, czyli w stosunku:

W e p
g .

Ten stosunek nosi nazwe wspélezynnika cigzenia.
Dla stopow miedziowych, warto§é wspétczynnika cig-
zenia winna by¢ nie mniejsza niz 35, a dla stopow
aluminium nie nizsza od 90. Hipoteza ta jest stuszna
tylko dla czystych metali oraz dla stopéw, przy krzep-
nigciu ktérych pierwotnie wydzielone krysztaly maja
wigkszy ciezar wlasciwy od pozostatej cieczy.

W szeregu stopéw moze wystepowaé zjawisko od-
wrotne, tzn. ze wydzielane krysztaly posiadaja mniej-
szy ciezar wlaSciwy od cieczy (np. silumin nadeute-
ktyczny, lozysyowy stop L 16, zeliwo itp.). Krzepnie-
cie takich stopéw pod dzialaniem sity odérodkowej
powoduje grupowanie pierwotnie wydzielanych krysz-
tatéw, jako lzejszych, w poblizu swobodnej powierz-
chni, w zwigzku z czym krzepniecie postepuje od stro-
ny swobodnej powierzchni (rys. 6, strona lewa). Na-
rastanie warstwy skrzepnietej od strony swobodnej
powierzchni bedzie szczegdlnie intensywne po zakon-
czeniu zalewania, poniewaz ochladzanie swobodnej po-
wierzchni przez otaczajaca atmosfere zwieksza odpro-
wadzanie ciepta w tym kierunku; zachodzi to w tym
wiekszym stopniu im wieksza jest ilo§é obrotéw for-
my. Poniewaz w odlewach tego typu krzepniecie za-
czyna si¢ od powierzchni zewnetrznej, wskutek odpro-
wadzenia ciepla przez $cianke formy, to grupowanie
si¢ wydzielanych krysztaléw na swobodnej powierz-
chni powoduje dwukierunkowo$é krzepniecia. W efek-
cie krzepniecie odlewu odsrodkowego bedzie analogi-
czne do krzepnigcia zwyklego odlewu odlewanego do
formy nieruchomej a jako$é odlewu bedzie gorsza,
gdyz w czasie krzepniecia, ciekly metal zostaje za-
mkniety miedzy dwiema skrzeplymi warstwami i pod
wplywem sity od$rodkowej bedzie sie przemieszezaé
w kierunku od osi wirowania. Pod zakrzepla warstwa
na swobodnej powierzchni bedzie sie tworzy¢ skon-
centrowana jama skurczowa (rys. 7). Jama skurczo-
wa jest tym wieksza, im mniejsza szybkogé krzepnie-
cia i im wieksza szybko§¢ obrotéw formy.

Z powyzszej analizy dzialania sily od$rodkowej na
proces krzepnigcia odlewu odsrodkowego wynika, ze
przy tej samej wielkoSci sily odsrodkowej, a wiec przy
jednakowo duzych pradach unoszenia, w jednym przy-



padku uzyskaé mozna odlew $cisty, a w drugim przy-
padku — posiadajgcy porowato§¢ skurczows. Korzy-
stny wplyw sily odérodkowej w czasie krzepnigcia od-
lewu wystepuje przy odlewaniu sposobem pierwszym
i drugim tylko dla czystych metaﬁ, oraz takich sto-

Jama

Rys. 7. Tworzenie sie jam skurczowych w odlewie odsrodkowym

péw, ktérych pierwotnie wydzielane krysztaly maja
wiekszy cigzar wlasciwy od fazy cieklej. Przy krzep-
nieciu odlewu wedtug sposobu trzeciego i czwartego,
nawet przy zalaniu formy czystym metalem, polepsze-
nie Scistosci odlewu wskutek dzialania sily od$rodko-
wej jest problematyczne. Krzepnigcie odlewu przy
czwartym sposobie odlewania wystepuje réwnoczesnie
ze wszystkich stron, wskutek réznokierunkowego od-
prowadzania ciepta $ciankami formy. W wyniku ta-
kiego wszechstronnego ochladzania i krzepnieéia, faza
ciekla koncentruje sie w $rodku odlewu i wplyw sity
ods$rodkowej bedzie sie_sprowadza¢ tylko do niezna-

Rys. 8. Krzepniecie stopéw o skurczu ujemnym

cznego przemieszczenia jamy skurczowej w odlewie
i usuniecie jej poza granice odlewu bez specjalnie sto-
sowanych zabiegéw dodatkowych jest trudne, co zo-
stato potwierdzone w badaniach.P. Bierga [4]. Podob-
nie do nadeutektycznego siluminu beda sie zachowy-
waé ‘metale i stopy, zwiekszajace swoja objetos¢ przy
krzepnieciu, (bizmut, zeliwo itp.). Mozna to przeana-
lizowaé na schemacie krzepnacego szescianu elemen-
tarnego (rys. 8) o wymiarach bokéw dx, dy i dz i ma-
sie dm. Objeto$é cieklego metalu elementarnego sze-
$cianu:

dv,=dx + dy + dz, a jego ciezar:

dG, =y, * dV,

Po osiagnieciu temperatury krzepniecia, wskutek

zwiekszenia objetosci, krawedzie elementarnego sze-
$cianu wzrosna do dxy, dy; i dzy, i objetos¢ po skrzep-

nieciu bedzie:
dV = dxy « dyy + dzq
a ciezar:
TdG =4y - dV
Poniewaz dG =dG, a 'dV>dV, wiec vy, >y

W stopach, przy krzepnieciu ktérych zwigksza sig
objeto$é, zachodza te same fizyczne zjawiska jak
i w stopach, w ktorych pierwotnie wydzielane krysz-
taly maja mniejszy ciezar wlasciwy od fazy ciekiej.
Zatem tworzenie sie jam i porowatosci skurczowej be-
dzie zaleze¢ w tym przypadku nie od wielko$ci sity
odsrodkowej i praddéw unoszenia, lecz od fizycznych
wtasno$ci metali i stopéw.

Uprzednio nadmieniono, ze druga hipoteza wyjaénia
zwiekszong $cisto$é odlewu odsrodkowego podwyzsze-
niem ci$nienia, ktéoremu jest poddany metal w wiru-
jacej formie. Autor tej hipotezy W. Andriejew [3] po-
daje, ze ,odlewy uzyskane sposobem odsrodkowym
w rzeczywisto$ci sg odlewane pod ci$nieniem, ponie-
waz na metal wywierane jest odpowiednio zwigkszo-
ne ci$nienie w poréwnaniu z ci$nieniem metalostaty-
cznym wywolanym silg ciezko$ci przy odlewaniu do
form stalych. Zgodnie z prawami mechaniki cieczy,
ci$nienie wywierane na S$cianke naczyna i wywolane
wirujaca w nim ciecza, wyznaczy¢ mozna z réwnania:

I,
I)-—~,(0 w_("z—"i)
2g
gdzie: p — ci$nienie na $cianke naczynia (E%)
1, — ciezar wiaSciwy cieczy w G/cm®

o — predkos§é¢ katowa (rastl%)

R N . [cm
przyspieszenie ziemskie (@)

g —

r — wewnetrzny promienn formy lub zewngtrzny
odlewu (cm) i

r, — wewnetrzny promien odlewu (cm)

o
Najwieksze ci$nienie wystepuje w zewnetrznej war-
stwie odlewu. W miare zblizania sie do swobodnej po-
wierzchni ci$nienie bedzie sie zmniejszaé z kwadra-
tem odlegloéci a na swobodnej powierzchni (powierz—
chnia stalego ci$nienia) osiagnie warto$¢ zera (dziala

‘!||||v
"I"I"'L AI'""""""I (T T e,

|
i
I

Rys. 9. Rozklad ciénienia w §ciance odlewu odsrodkowego

tam tylko ci$nienie atmosferyczne). Z rozktadu ciénie-
nia w $ciance odlewu (ryc. 9) wynika, ze dziataniem
ci$énienia podobnie jak i sily odsrodkowej nie mozna
wyjaénié podwyzszonej gestosci odlewu odsrodkowe-
go, cho¢ zewnetrzne warstwy odlewu rzeczywiscie sa
poddane podwyzszonemu ci$nieniu. Ponadto przelicze-
nia ci$nienia bezwzglednego dla réznych odlewow od-
srodkowych, wykonanych przy normalnych szybko-
$ciach obrotéw, dowodza, ze warto§¢ tego cis$nienia
nie jest tak wielka, aby mozna bylo oczekiwa¢ pod-
wyzszenia $cistosci odlewu.

W ten sposéb, z rozpatrzonych dwoéch hipotez wy-
jaéniajacych podwyzszona gesto§¢ odlewu od$rodko-
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wego, zadnej z nich nie mozna uznaé za zadowalaja-
cg. Jezeli przyznamy stuszno$¢ dowolnej z nich, to
cate zagadnienie technologii odlewania odsrodkowe-
go powinno sie sprowadzi¢ do stosowania wysokich
szybkos$ci wirowania formy, wskutek czego zwieksza-
ja sie prady unoszenia i wzrasta ciSnienie w formie.
Jednak wiadomo, ze dla uzyskania S$cistego odlewu
w praktyce odlewania od$rodkowego stopéw metali ze-
laznych i niezelaznych, bardzo czesto, nawet przy
skrajnych szybko$ciach wirowania formy, trzeba ucie-
ka¢ sie do specjalnych technologicznych sposobéw
w rodzaju zmiany szybkos$ci wirowania formy przy
zalewaniu, pokrywania swobodnej powierzchni odle-
wu materiatami izolujacymi cieplnie, zmian szybkosci
zalewania itd. Na czym wiec opiera sie zasadnicza
przyczyna uzyskiwania odlewéw odérodkowych o wie-
kszej gestosci od wykonywanych w formach stalych?

Zasadniczg przyczyng powodujacg podwyzszenie ge-
stoSci odlewu od$rodkowego jest zdaniem autora kie-
runkowy charakter krzepniecia w kierunku od po-
wierzchni zewnetrznej przy nieprzerwanym zasilaniu
cieklym metalem od strony swobodnej powierzchni.
Kierunek krzepniecia ustalony jest procesami cieplny-
mi zachodzacymi w formie w zaleznosci od rodzaju
procesu technologicznego. Dla przebiegu kierunkowe-
go krzepnigcia konieczne jest, aby szybko$¢ odprowa-
dzania ciepla przez S$cianki formy byla wieksza od
szybkoSci doprowadzania ciepta do formy z cieklym
metalem. W zwigzku z tym istotng role przy odlewa-
niu niektérych metali i stopéw odgrywaja takie czyn-
niki jak wplyw szybkoS$ci zalewania, temperatury me-
talu i formy. '

Rozpatrujac proces krzepniecia odlewu wedtug pier-
wszego sposobu (rys. 1) przy odlewaniu metali lub sto-
péw, ktérych pierwotnie wydzielane krysztaly maja
wigkszy ciezar wlasciwy od fazy ciektej, mozna twier-
dzié, ze krzepniecie bedzie zawsze kierunkowe (od ze-
wnetrznej powierzchni do wewnetrznej), nawet jezeli
szybko$¢ odprowadzania ciepta przez $cianki formy
bedzie mniejsza od szybkosci doprowadzania ciepta do
formy z cieklymh metalem. Kierunkowo$é krzepniecia
mozna wytlumaczyé w tym przypadku przez wspoi-
dzialanie pradéw unoszenia z kierunkiem odprowadza-
nia ciepla. Temperatura metalu i formy oraz szybko$é
zalewania nie wykazujg tu istotnego wplywu na ja-
ko$¢ odlewu i krzepnigcie bedzie zawsze kierunkowe.

Przy wykonywaniu odlewow sposobem pierwszym
z zastosowaniem metalu lub stopu, ktérego pierwotnie
wydzielane krysztaly maja mniejszy ciezar wiasciwy
od fazy cieklej, krzepniecie kierunkowe mozna zreali-
zowaé tylko wskutek wiekszej szybko$ci odprowadza-
nia ciepta przez $cianki w poréwnaniu z szybkosScia
doprowadzanego ciepta z cieklym metalem. W przeci-
wnym razie krystalizacja bedzie przebiegaé¢ z obu stron
i tworzenie sie porowato$ci i jam skurczowych bedzie
nieuniknione. Dla otrzymania $cistego odlewu, w tym
- przypadku konieczne jest dokladne kontrolowanie tem-
peratury cieklego metalu i formy oraz szybkosci za-
lewania, przy.ktorych bedzie mozliwe zapewnienie
krzepniecia kierunkowego. Im grubsza jest $Scianka
odlewu, tym mniejsza powinna by¢ szybkos$é zalewa-
nia i tym nizsza temperatura metalu i formy. Oczy-
wiscie w tym przypadku odlewanie do formy z wy-

ktadzing z masy (rys. 2) zwieksza prawdopodobienstwo .

wystepowania porowato$ci skurczowej (i to w tym
wigkszym stopniu im wigksza jest szybko§¢ wirowa-
nia formy), poniewaz szybko$¢ odprowadzania ciepla
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przez wktadke masy jest mniejsza niz przez forme
metalowg. Dla uzyskania §cistego odlewu wymagana
tu jest jeszcze mniejsza szybko$é zalewania i nizsza
temperatura metalu. Niewla$ciwie dobrana szybkosé.
odprowadzania przez $cianki formy ciepta doprowa-
dzanego przez ciekly metal przy wykonywaniu gru-
bosciennych odlewéw zeliwnych wymaga stosowania
roznych zébiegéw jak, umieszczanie zaston po zalaniu
lub posypywanie swobodnej powierzchni odlewu ma-
teriatlem izolujacym cieplnie w celu przediuzenia
krzepniecia na swobodnej powierzchni i stworzenia
tym samym warunkoéw dla krzepniecia kierunkowego.

Jak juz podkreslono, mozliwe jest nie tylko dwu-
stronne ale i wszechstronne krzepniecie, gdy zalewa~
nie przeprowadza sie wedlug sposobu trzeciego i czwar-
tego (rys. 3 i 4). W tym przypadku wielostronne krzep-
nigcie powodowaé¢ bedzie tworzenie sie jam skurczo-
wych nawet niezaleznie od ciezaru wtasciwego pier-
wotnie wydzielonych krysztaléw, aczkolwiek przy od-
lewaniu stopéw zblizonych pod wzgledem skurczu do
siluminu nadeutektycznego wystepowanie wad bedzie
najbardziej prawdopodobne. Przy zwalczaniu jam
skurczowych w odlewach wykonanych wedlug czwar-
tego sposobu, istotna role odgrywa uktad wlewowy.
W tym przypadku rola ukladu wlewowego jest taka
sama jak przy odlewaniu do form stalych. Przekroje
wlewow doprowadzajacych i belki wlewowej powinny
by¢ takie, aby zapewnié¢ nie tylko prawidlowe zapel-
nienie formy cieklym metalem, ale réwniez i zasila-
nie odlewu w czasie jego krzepniecia. Obecnie zazna-
cza sie tendencja stosowania w miejsce promienio-
wych wlewéw doprowadzajacych szczelinowych, polg-
czonych ze zbiornikiem wlewowym. Zapewnione tu
jest nieprzerwane zasilanie odlewu w procesie krzep-
nigcia, przy czym im krétsze i grubsze sa te szczeliny,
tym lepsze zasilanie odlewu. Na podstawie analizy
réznych sposobéw krzepniecia odlewéw odérodkowych
ze stopéw o rozmaitych wtasno$ciach fizycznych wy-
nika, ze gléwnym czynnikiem powodujgcym zwiekszo-
na gesto$¢ odlewoéw odsrodkowych jest kierunkowe
krzepniecie uwarunkowane procesami cieplnymi prze-
biegajagcymi w formie i regulowane temperaturg me-
talu i formy oraz szybkoscia zalewania. Prady uno-
szenia w pewnych przypadkach mogg zwiekszaé¢ in-
tensywnosé krzepniecia kierunkowego a w innych po-
wodowaé¢ wystepowanie krzepniecia dwustronnego.
W zwigzku z tym natezenie pola cigzenia, wywotane-
go silg odsrodkowsg i optymalna szybko$é obrotéw for-
my majg jedynie za zadanie zapewnienie prawidlowe-
go ksztattu swobodnej powierzchni odlewu przy danej
grubosci Scianki odlewu (rys. 1 i 2). W zwiazku z tym,
przy opracowywaniu technologii odlewania od$rodko-
wego nie nalezy dazy¢ do stosowania duzej iloSci obro-
téw formy, lecz zapewni¢ warunki krzepniecia jedno-
kierunkowego.

Z.G.i1i0.W.
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O piecach do wyzarzania zeliwa ciagliwego

Najbardziej rozpowszechnionymi piecami do wyza-
rzania czarnego zeliwa ciggliwego, przy masowej pro-
dukcji (w ZSRR), sg 25-tonowe elektryczne piece ko-
morowe z wysuwanym spodem. W piecach tych od-
lewy umieszcza sie bez opakowania, co zwigksza ich
wydajnos$é, pozwala na skroécenie cyklu wyzarzania
oraz, co jest gtéwng ich zaletg, na regulowanie chlo-
dzenia w zakresie temperatur krytycznych.

Przy wymiarach pieca 8,3 X 4,2 m, ogélna powierz-
chnia cze$ci uzytecznej wynosi- §rednio 160 m?, czyli
wydajno$é 0,062 t odlewéw z 1 m? Jednak dtuzsza

praktyka wykazala, ze mimo tych zalet piece te po-

siadaja szereg cech ujemnych, ktére uniemozliwiajg
dalsze skrocenia cyklu wyzarzania czarnego zeliwa
ciggliwego.

Ujemna cechg piecoéw komorowych oprécz stosunko-
wo dlugiego cyklu wyzarzania (do 90 godz.) jest nie-
réwnomierny rozklad temperatur w réznych cze$ciach
pieca. Przy skladzie chemicznym zeliwa 2,4-+2,6% C,
1,2+1,38% Si, 0,3+-0,4% Mn, 0,07--0,11% S i 0,03%% Cr

czas wyzarzania wynosi 65 godz. przy rozchodzie
. energii elektrycznej 450 kWh na tone odlewow
(tabl. 1 a).

Tablica 1

| Cykl wyzarzania iehwa o za-
wartosei 0,05 % C
. a) bez wstepne- b) ze wstepnym
Okres wyzarzania go wytizymy- wyltrzymywa-
wania | niem
czas | cuzas |
w godz. | | % - |w godz.. %o
1. Ogrzewanie do 900° C 18 30 27 47
2. Wytrzym. przy 950 C 16 12
3. Ochtadzanie do 7600 C 1 1
4. Powolne ochlodzenie 70 53
od 760-+7300 C ’ 30 18 |
Razem 65 100 58 100

Zatadowanie wiekszej ilosci odlewow na wozki do
wysoko$ci 1,8 m powoduje paczenie sie odlewow, cze-
go nie unika sie nawet przy bardzo starannym ich
uktadaniu. Paczenie odlewéw-jest przyczyng dodatko-
wej pracy, zwiazanej z ich prostowaniem, co wymaga
réwniez dodatkowych do tego celu urzadzen.

Tablica 2

Zastosowanie wstepnego wytrzymywania odlewow
w niskich temperaturach (7--8 godz. przy temperatu-
rze 340-430° C) pozwala na skrécenie cyklu wyzarza-
nia do 52 godz. dla $rednich a do 62 godz. dla grubych
odlewéw. Rzeczywisty czas wyzarzania przy zastoso-
waniu wstepnego wytrzymywania w niskich tempe-
raturach wynosi 57--58 godz., przy rozchodzie energii
elektrycznej okolo 400 kWh/tone odlewow (tabl. 1b).

Z poréwnania cyklu ,a‘ i ,b*“ wynika, zZe mimo
skrécenia czasu grafityzacji zeliwa o 35%, wskutek
dlugiego czasu nagrzewania odlewéw do temperatu-
ry 900° C, catkowity cykl zarzenia skraca sie tylko
o 10%.

Pomiary temperatur w réznych czesciach pieca wy-
kazaly duze réznice, ktére od zewnatrz do Srodka pie-
ca w okresie ogrzewania dochodza do 250°C, a w pier-
wszym i drugim okresie grafityzacji do 200C. W re-
zultacie, je$li czas nagrzewania odlew6éw do 900° C
w $rodku pieca wynosi 17 godz., to w naroznych cze-
§ciach pieca tylko 11 godzin, a na spodzie 19 godz.
Stad diugo$¢é wytrzymywania odlewow w zakresie
grafityzacji wynosi odpowiednio 13,19 i 11 godz. Przy
szybszym nagrzewaniu roéznica temperatur w piecu
wzrasta jeszcze bardzej, co nie pozwala na uzyskanie
zeliwa o jednakowych wlasnos$ciach (tabl. 2).

TwardoééHBkG/mm2

"~ wyzarzanie 90
godz.

Proba or 3*)7 l

Miejsce prébki

w piecu wyzarzanie 60 godz.

Proba nr 1| Préba nr 2

1 rzad sp6d pieca 198 | 143 119 i
3-¢i rzad w Srodku pieca 129 | 140 121 |
Gora pieca 127 —_ 116

Naroze pieca 140 145 143

*) Odlewy tej préby zawieraly wyzsza zawartos¢ chromu —
0,08% Cr

Jak wynika z bilansu cieplnego trzecia cze$¢ zuzy-
wanej energii w procesie zarzenia stanowia straty na
ogrzanie wyktadziny pieca i wozkow (25+30°/o).0raz
straty promieniowania naroznymi $cianami pieca
i wozkow (29--30%).

W 25 tonowych komorowych pieeach elektrycznych
o produkcji periodycznej nawet przy ulepszonej kon-
strukeji nie mozna znaczniej skréci¢é czasu wyzarza-
nia, zmniejszy¢é rozchodu energii elektrycznej i uzy-
ska¢ jednakowych wtasno$ci zeliwa. Gléwng przyczy-
na tego jest wysoka inercja cieplna zaladowanego pie-
ca, oraz jego periodyczna praca.

Niektore zakilady w celu skrécenia czasu wyzarza-
nia a takze dla uzyskania wigcej réwnomiernych wia-
sno$ci  zeliwa, stosuja piece elektryczne komorowe
o mniejszej pojémnosci (810 ton), co jednak pocig-
ga za sobg znaczne obnizenie wydajnosci i zwigksze-
nie rozchodu energii (tabl. 3).

Postepowym proecesem wyzarzania czarnego zehwa
ciaggliwego jest prowadzenie pierwszego okresu grafi-
tyzacji w kapieli solnej a drugiego okresu grafityza-
cji w piecu tunelowym, lub wyzarzanie w piecach
elektrycznych tunelowych z ochronng atmosfera.

Tablica 3

Piec komorowy (25 t)
N K Piec komo-
‘Rodzaj pieca wyzarzanie bez| wyzarzanie ze rowy

wstepnego wy-| wstepnym wy- (10 t)

trzymywania | trzymywaniem
Ogrzewanie w godz. 18 27 1 10
Czas grafityzacji
w godz. 37 31 30
Calkowity czas zarze-
nia w godz. 65 58 40
wydajnosé w t/godz. 0,38 0,43 0,25

Wyzarzanie w kapieli solnej posiada ograniczone za-
stosowanie. Zaleta jego jest mozliwo$¢ skrécenia okre-
su nagrzewania do 1/ godz., pierwszego za$  okresu
grafityzacji 1,5+2,0 godz., przy czym paczenie odle-
wow zmniejsza sie do minimum.

Przy zastosowaniu wanien o pojemnosci 0,2-+-0,4 t,
przy temperaturze roztopionej soli (chlorek baru)
1050° C, stwierdzono, ze dla zastapienia 25 t komoro-
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wego pieca elektrycznego potrzebne sg dwie wanny
solne i jeden dwukomorowy piec tunelowy o powierz-
chni uzytecznej okoto 180 m?2 Przy nieprzerwanym
cyklu produkcyjnym czas wyzarzania ‘odlewow wy-
nosi 2022 godz., wydajnos§¢ urzadzenia 0,4 t/godz.,
czyli 10 t na dobe, przy rozchodzie 400450 kWh/t.
Metoda ta nadaje sie szczegdlnie dla cienkos$ciennych
odlewow. Przy tej metodzie uzyskuje sie znaczne
skrocenie czasu wyzarzania i unika sie paczenia od-
lewow, jednak zuzycie energii elekirycznej w poréw-
naniu z piecem komorowym, w przeliczeniu na 1 m?
powierzchni uzytecznej pieca jest prawie to samo.
W tablicy 4 podano poréwnanie obydwu piecow.

Tablica 4

| g - |
Rodzaj pieca Piec komorowy] Piec tunelowy ‘
|

| Wielko$é pojedynczego wsadu wt | 25 0,540
| Srednia wydajnoéé w t/dobe 10 13,6
Calkowity cykl wyzarz. w godz. 65 37
Wewnetrzne wymiary pieca w m | 6,7 X 2,6 X 2,1 (23,0 X 2,1 X'1,1
Powierzchnia uzyteczna w m? 17,5 ¥
‘Wymiary zewnetrzne pieca w m 8,2 X 4,2 X3 | 34 X6,2 X124
“Srednia powierzchnia dla calko-
! witego oprzyrzadowania pieca
| wmi 160 $10
| Chlodzaca powierzchnia pieca w m? 111 210
I Wydajnodé z 1 m3 powierzehni
uzytecznej na dobe w t 0,062 0,042
; Chtodzaca powierzchnia pieca
przypadajaca na 1 t odlewéw
[ wm? 1o 15,7
| Rozchéd energii elektr. w kWh/t f
odlew6w 400 | 350

T. G. DIEMIDOWA, M. N. KUNJAWSKIJ

Skrécenie cyklu wyzarzania w piecu tunelowym jest
wynikiem krétkiego okresu nagrzewania, ktéry wy-
nosi tylko 5 godzin, podczas gdy w piecu komoro-
wym — 18 godzin. Calkowity czas potrzebny na gra-
fityzacje w piecu tunelowym wynosi 30 godz., lgcznie
z. wstepnym wytrzymywaniem w niskich temperatu-
rach (340—+430°C), w ciggu 3--4 godz., co w zupelno-
sci wystarcza na uzyskanie odpowiednich wtasno$ci
zeliwa dla przemysiu samochodowego. Majgc na uwa-
dze zmniejszenie strat cieplnych na ogrzanie wykta-
dziny pieca, zmniejszenie rozchodu energii elektrycz-
nej, utleniania i paczenia sie odlewéw oraz mozliwos¢
uzyskania bardziej réwnomiernych witasnosci zeliwa
nalezy stwierdzi¢, ze piece tunelowe sg ekonomicz-
niejsze od piecOw komorowych pracujacych okre-
SOWoO.

Zastosowanie w piecu tunelowym atmosfery ochron-
nej zabezpiecza jego urzadzenia przed szybkim zuzy-
ciem.

Wyzarzanie w piecu elektrycznym tunelowym oraz
w kapieli solnej w poréwnaniu z wyzarzaniem w pie-
cu komorowym, pozwala na skrécenie cyklu wyzarza-
nia o 40°, zmniejszenie rozchodu energii elektrycz-
nej oraz polepszenie jakosci wyzarzonych odlewéw.

J. R.

Litiejnoje Proizwodstwo Nr 9 1954, nr 12

669.131.89:621.785.6

Hartowanie z przemiana izotermiczna zeliwa
z grafitem sferoidalnym

Znaczny wplyw obrébki cieplnej na podwyzszenie
niektérych wtasnoéci zeliwa sferoidalnego zostat wy-
kazany w szeregu badan i potwierdzony w prak-
tyce przemystowej. W artykule ponizszym opisano ba-
dania nad izotermiczng przemiang austenitu oraz ba-
dania $cieralnosci zeliwa hartowanego z przemiang
izotermiczna i ulepszanego cieplnie,

728

775 850

Rys. 1. Krzywa dylatometryczna zeliwa sferoidalnego

Badania izotermicznej przemiany austenitu przepro-
wadzono .na zeliwie sferoidalnym otrzymanym z zeli-
wiaka, o sktadzie chemicznym: C— 3,09%0; Si— 2,41%0;
Mn — 0,55%; P — 0,075%; S — 0,019%0; Cr — 0,02%o;
Mg — 0,05%. Struktura tego zeliwa w stanie lanym
byla perlityczno-ferrytyczna. Grafit wystepowal w po-
staci sferoidow. Krzywa dylatometryczng tego zeliwa
pokazano na rysunku 1. Zakres temperatur krytycz-
nych przy nagrzewaniu znajdowal sie w przedziale
785-+850° C, a przy chlodzeniu 725--775° C.

Badania izotermicznej przemiany austenitu przepro-
wadzono na anizometrze Akulowa na probkach o $red-
nicy 8 mm i diugosci 30 mm. Préobki wytrzymywano
w temperaturze 880=-890° C w czasie 5 min., nastepnie

240

chtodzono do zalozonej temperatury. Przebieg prze-
miany austenitu obserwowano wizualnie na skali apa-
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Rys. 2. 'Krzywe izotermicznej przemiany austenitu w wytypo-
wanych temperaturach

ratu oraz rejestrowano automatycznie na tasmie fil-
mowej. Wyniki badan izotermicznej przemiany auste-
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Rys. 3. Wykres izotermicznej przemiany austenitu

nitu przy réznych temperaturach kapieli przedstawiono
na rysunku 2, a wykres izotermicznej przemiany auste-



nitu, sporzadzony na podstawie tych danych do$wiad-
czalnych, pokazano na rysunku 3. Na krzywych wykre-
su zaznaczono procent przemienionego austenitu. Pelnej
przemiany austenitu w badanym zeliwie nie uzyskano
w warunkach izotermicznych; jako praktyczne zakon-
czenie przemiany przyjeto krzywa dla 90°% przemiany.

Kinetyke przemiany austenitu przy stalym czasie
wytrzymania, w zalezno$ci od temperatury przemiany,
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Rys. 4. Wykres kinetyki przemiany austenitu

przedstawiajg krzywe na wykresie (rys. 4). Z wykresu
izotermicznej przemiany austenitu wida¢, ze dla zeli-
wa sferdidalnego wystepuja dwa obszary trwatosci
austenitu w temperaturach 300 i 450° C, podobnie jak
to ma miéjsce dla niektorych stali stopowych. Mozna
przypuszczaé, ze taki charakter krzywycH jest zwigza~-
ny z obecno$cia znacznej zawartosci Si'w zeliwie.
Badanie mikrostruktury i mikrotwardosci produktéow
izotermicznej przemiany austenitu na probkach wyka-
zalo, ze po hartowaniu z przemiang izotermiczng
w temperaturach 100--200° C struktura osnowy zeliwa
sktada sie z drobnoiglastego martenzytu i nieprzemie-
nionego austenitu. Ilo§¢ nieprzemienionego austenitu
ckre$lano na urzgdzeniu balistycznym dla pomiaru na-
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Rys. 5. Zmiana twardo$ci zeliwa sferoidalnego w zaleznosci
od temperatury kapieli izotermicznej

sycenia magnetycznego, oraz na magnetycznym anizo-
metrze Akulowa. Z podwyzszeniem temperatury prze-
miany do 300-+350°C, struktura zeliwa skiada sig
z iglastego troostytu. Przy temperaturach przemiany
400--600° C struktura zeliwa przedstawia iglaste pro-
dukty przemiany austenitu, ktérych grubos$¢ zwigksza
sie ze wzrostem temperatury przemiany. Przy tempe-
raturze 650° C w strukturze zeliwa pojawiajg si¢ drob-
ne ziarna ferrytu na tle sorbitu hartowania, zajmujgce
do 5% jego powierzchni. Przy podwyzszeniu tempera-
tury przemiany do 700° C ilo§¢ ferrytu zwieksza sie do
20-15% i dochodzi do 25--30% dla temperatury prze-
miany 750° C. Réwnoczes$nie ze zmiang. struktury zmie-
nia sie twardo$é¢ zeliwa hartowanego z przemiang izo-
termiczna. Mikrotwardo$é produktéow przemiany auste-
nitu mierzono na przyrzadzie M. M. Chruszczewa, mo-
del PMT przy obcigzeniu 100 G.

Twardosé skladnikéw strukturalnych zeliwa po har-
{fowaniu z przemiang izotermiczna w kapieli o tempe-
raturach 200, 300, 350, 450, 500 i 750°C w przeliczeniu
na jednostki Brinella wynosita 737, 639, 609, 467, 408
i 370. Obserwuje sie zmniejszenie twardosci z podwyz-
szeniem temperatury przemiany (rys. 5).

Badania odporno$ci na $§cieranie zeliwa sferoidalne-
go po hartowaniu z przemiang izotermiczng byly prze-
prowadzone na probkach o wymiarach 10X10X60 mm
nieobrabianych cieplnie, hartowanych z przemiang izo-
termiczng i ulepszonych cieplnie. Hartowanie z przemia-
ng izotermiczng przeprowadzono z temperatury 900° C
(czas wytrzymania 20 minut), w kapieli o temperatu-
rach 250, 300, 350, 400, 450, 500 i 550° C, wytrzymujac
probki w kazdej z tych temperatur przez 15 minut,
nastepnie byly one chlodzone na powietrzu. Prébki
z tego samego zeliwa hartowano w oleju z tempera-
tury 900°C i odpuszczano w temperaturach 300, 400,
500, 600 i 700°C stosujac roézne czasy wytrzymywania
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Rys. 6. Odporno$¢ na Scieranie Zeliwa obrobionego cieplnie

{ — zeliwo hartowane z przemiana izotermiczna, ? — ieljwo
ulepszane cieplnie. Za 100% przyjeto S§cieralno$é zeliwa w sta-
nie lanym

(1530 minut) w celu otrzymania twardosci analo_gicz;
nej, jak przy probkach hartowanych z przemiang izo-
termiczna.

Badania odpornos$ci na $cieranie przeprowadzono na
maszynie typu ,Szpindel“. Przed badaniem probki
obrobione cieplnie szlifowano w celu usunigcia war-
stwy, ktéra mogta ulec odwegleniu (0,5 mm). Za miare
odporno$ci na $cieranie przyjeto ubytek wagi probki,
ktéry wyznaczano z doktadnos$cig do 0,0001 G. Wyniki
badan przedstawiono na rysunku 6; jako 100%o przyjeto
$cieralnoéé zeliwa nieobrobionego cieplnie.
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Rys. 7. Wplyw temperatury przemiany izotermicznej na ilosé
nieprzemienionego austenitu i odporno$¢ na Scieranie Zzeliwa.
Za 100°s przyjeto Scieralno$é zeliwa w stanie lanym

Jak widaé z wykresu, odporno$§¢ na S$cieranie zeliwa
hartowanego z przemiang izotermiczng jest znacznie
wyzsza niz zeliwa ulepszanego cieplnie, przy tej samej
twardosci. N

Dla wyjaénienia przyczyn wyzszej odporno$ci na
§cieranie zeliwa hartowanego z przemiang izotermicz-
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ng od zeliwa ‘ulepszanego cieplnie, posiadajgcego taka
samg twardos$é; zbadano ilo$¢é nieprzemienionego auste-
- nitu w prébkach hartowanych z przemiang izotermicz-
na.
Wyniki zebrane na rysunku 7 pokazuja, ze z nbnize-
-niem temperatury kapieli izotermicznej wzrasta ilo§é
nieprzemienionego austenitu. Wynikatoby z tego, ze
podwyzszona odporno$é na Scieranie zeliwa hartowa-
nego z przemiang izotermiczng zwigzana jest z obecno-
¢cia w strukturze nieprzemienionego austenitu.
Wysoka wytrzymato§¢é na rozcigganie w potgczeniu
z duza odporno$cig na S$cieranie zeliwa hartowanego
z przemiang izotermiczng pozwala na zastosowanie od-
lewéw zeliwnych obrobionych cieplnie na czeSci odpo-
wiedzialne, pracujace na $cieranie. Praktycznie mozna

W. KILIAN

poleci¢ hartowanie z przemiang izotermiczng w zakre--
sie temperatur.250-+350° C.
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Odlewane waly korbowe

Poczawszy od 1920 roku obserwuje sie rozwdj odle-
wanych watéw korbowych.

Powodem szeregu préb odlewania waléw korbo-
wych jest znacznie mniejszy koszt obrébki mecha-
nicznej. Ponadto odlewane waly korbowe cechujg sie
.dobrg ~obrabialno$ciag oraz zdolno$cia do tlumienia
drgan. '

Sktad chemiczny tworzyw zastosowanych w Niem-
czech-do odlewania watéw korbowych podano w ta-
blicy 1. '

Tablica 1

Sktad chemiczny w %

c si | or Ni ’ Cu |
1,85-~1,6 | 0,85--1,1 0408 - [15+2,0| —
11,8 |18 105 1,0 L — | 05
12,252,560 | 1,0 1,5 | 05-+1,0 | 40 =50 @ — —
| 2,25--2,50 | 1,0 =-1,5 | 0,2 | 8040 | — 0,2
| 2,80 |15 | 05 0,6 | 2,0 e
126 +28 | 18 | = 19515 |~ |o04s08]
2,582 | 1,926 | 01502 | 1,015 | — = |

Waly korbowe -odlane ze stopowego staliwa grafi-
tyzujacego poddawane sa specjalnej obrébce cieplnej
a mianowicie:

a. ogrzewanie do temperatury 900°C,

b. wytrzymanie przy temperaturze 900° C przez 20

minut,

¢. chtodzenie na powietrzu do temperatury 550°C,

d. ponowne ogrzewanie do temperatury 760--785°C,

e. wytrzymanie przy temperaturze 760--785°C przez

2 godziny,

f. chlodzenie do temperatury 540°C.

Wytrzymato§¢ na rozcigganie tego tworzywa 60--70
kG/mm?, twardoéé¢ wedtug Brinella 280--320 kG/mm?2.

Konstrukcja waléw odlewanych jest nieco odmien-
na od waléw odkuwanych, gdyz musi byé¢ dostosowa-
na do warunkéw odlewniczych. Podstawows rzecza
przy konstrukcji waléw odlewanych jest zachowanie
réwnomiernej grubo$ci $cianki na catej dlugoéci wa-
lu. Umozliwia to uzyskanie odlewu watu bez jam
skurczowych, peknieé, rys oraz naprezenn. W opisy-
wanych ponizej prébach poczyniono tylko nieznaczne
zmiany w _konstrukcji waléw odkuwanych tak, ze nie
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byly one idealnie dostosowane pod wzgledem kon-
strukeyjnym do odlewania.

Poczatkowe préby odlewania waléw korbowych
przeprowadzono stosujac niskostopowe zeliwo szare
¢ skladzie 2,75--3,0% C; 1,6--1,8" Si; 0,6--0,9% Mn;
0,3°% P; 0,10°% S; 0,1-+-0,3% Cr; 1,0-1,5% Ni. Zeliwo
to o strukturze sorbitycznej posiadato wytrzymatosé
na rozcigganie 30--35 kG/mm?, twardosé wedtug Bri-
nella 240--260 kG/mm?.

Wykonane z tego tworzywa waly korbowe dla po-
jazdu Diesel-LKW typ H3A nie zdaly egzaminu, gdyz
poddane prébie pegkaly po 100 godzinach. Réwniez
waly korbowe wykonane ze stopowego staliwa grafi-
tyzujacego o skladzie 2,0--2,2% C; 0,8=+1,00 Si;
0,3--0,6%0 Mn; 0,1% P; 0,08%0 S; 0,4+0,5% Cr; 1,4-1,6%
Ni; 0,5--0,7% Cu nie daly zadowalajacych wynikéw.
Obrébka cieplna tych waléw polegata na wytrzyma-
niu ich' przy temperaturze 950°C w ciagu 4 godzin,
ochlodzeniu do 750°C i wytrzymaniu przy tej tempe-
raturze w ciggu 3 godzin z nastepnym chlodzeniem
wraz z piecem do normalnej temperatury.

W wyniku tej obrébki struktura stali byta perlity-
czna z wydzieleniami wegla Zarzenia. Wytrzymatosé
na rozcigganie wynosita 5060 kG/mm?2 wydtuzenie
2-+-5% oraz twardo§é wedtug Brinella 300 kG/mm?.

W dalszych badaniach odlewano waly korbowe z
perlitycznego zeliwa ciagliwego. Zeliwo to uzyski-
wano wprowadzajac do czarnego zeliwa ciaglivfrego
wytapianego w piecu martenowskim nieznacznv do-
datek chromu. )

Sklad chemiczny tego zeliwa Yyt nastepujacy:
2,2--25% C; 1,2-+-1,3% Si; 0,3+-0,4% Mn; 02% P;
0,15% S; 0,20--0,25%/Cr.

Odlane waly korbowe wyzarzano przy zachowaniu
obojetnej atmosfery weltug cyklu: ‘

a. ogrzewanie do temperatury 900--930°C przez 30

godzin,

b. wytrzymywanie przy temperaturze 900--930°C

przez 40 godzin,

c. chlodzenie do temperatury 500°C z

8-+-10°C/godzine.

Wytrzymato§é na rozcigganie perlitycznego zellwa
ciggliwego wynosita 45--55 kG/mm?2, ‘wydluzenie

szybkoscig



5--10%, twardo§¢ wedtug Brinella 160--200 kG/mm?
przy strukturze perlitycznej z wydzieleniami wegla za-
rzenia.

Z perlitycznego zeliwa ciagliwego wykonuje sie
obecnie w NRD waty korbowe dla 3 cylindrowych
ciggnikow Diesel ,Pionier®, Diesel-LKW typ HzA oraz
dla 1 cylindrowego ciagnika Diesel ,,Aktiwist®,

Waly korbowe z perlitycznego zeliwa ciagliwego
odlewano w pozycji poziomej przez 2 wlewy rdéwno-
cze$nie z zastosowaniem duzych zasilaczy. Dla przy-
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Rys. 1. Schemat ukladu wlewowego walu korbowego dla 4-
cylindrowego ciagnika ,Pionier*“ z perlitycznego Zeliwa ciag-
liwego

kladu podano na rysunku 1 konstrukcje watu do 4 cy-
lindrowego ciggnika ,Pionier* wraz z ukladem wle-
wowym.

Chrom wprowadzano w czasie spustu zeliwa na dno
pustej i dobrze wygrzanej kadzi odlewnicze] w po-
staci zelazochromu o zawarto$ci 65% Cr w ilosci
0,30%.

Dla unikniecia powstawania jam skurczowych na
konicach waléw zastosowano ochladzalniki. Nadlewy
odbija sie w stanie goracym przy kolorze czerwonego
zaru, albowiem odbijanie w stanie zimnym moze by¢
przyczyng uszkodzenia walu, a wyzarzanie walu wraz

A. BORDES

“Metallurgie und Gieserei

z nadlewami a nastepnie ich odcinanie jest nieekono-
miczne. Przy zaladowywaniu waléw w garnkach do
zarzenia nalezy uwazaé na réwnomierne polozenie
walu, zwlaszeza dlugiego, gdyz istnieje niebezpieczen-
stwo ugiecia.

Do trudnoéci przy odlewaniu waléw nalezg jamy
skurczowe, pecherze gazowe, pochodzace od formy
i od kapieli oraz zanieczyszczenie zuzlem lub pia-
skiem. Stad bardzo waznym jest dobdér odpowiedniej
masy formierskiej oraz sposéb wytapiania zeliwa.

Do formowania waléw stosowano mase posiadajaca
przepuszczalno§é 50--60 cm?/G.min i wytrzymato§¢ na
$ciskanie 0,45--55 kG/cm?.

Ciezsze waly odlewano w formach suchych. Rdze-
nie do watow wykonywano z masy rdzeniowej, na-
stepnie suszono je w ciagu 2 godzin przy temperatu-
rze 240°C.

Waty korbowe odlane z perlitycznego zeliwa cig-
gliwego zamontowane do 4 cylindrowych ciagnikéw

- ,Pionier“ we wrzeéniu 1953 r. do tej pory pracuja bez

zarzutu.

Zastosowanie walow do ciagnika ,Pionier“ z czar-
nego zeliwa ciagliwego o wytrzymato$ci do 40 kG/mm?*
i wydtuzeniu ponad 10% nie dalo zadowalajacych wy-
nikéw, gdyz waly te pekaly po 1400 godzinnej prébie.
Waly ciagnika ,Pionier“ pracuja przy 1250 obr/min.
przy $rednim obciazeniu 6,5 kG/cm?.

Do 4-cylindrowego LKW typ H3A poczatkowo odle-
wano waly z zeliwa szarego stopowego i niestopowe-
go, jednak watly te po bardzo krétkim okresie préb
pekaly. Waly tego samego typu wykonane z czarnego
zeliwa ciagliwego posiadaly zbyt niska twardose¢,
przez co juz podczas prob zuzywaly sie bardzo szyb-
ko. O wiele lepiej zachowuja sie waly korbowe z per-
litycznego zeliwa ciagliwego, ktére ze wzgledu na per-
lityczng osnowe posiadaja wyzsza twardo§é. Waly te
z konncem 1953 r. oddane do préb zachowuja sie¢ w dal-
szym ciggu dobrze. W NRD czynione sa obecnie przy-
gotowania do uruchomienia seryjnej produkcji odle-
wanych waléw korbowych z perlitycznego zeliwa cig-
gliwego. Ponadto prowadzone sa réwniez préby odle-
wania waléw korbowych z zeliwa sferoidalnego.

J. R-ka
Technik, zeszyt 9, 1954,
str. 401.

660.131.84:621.746.7

Przyczyna i zwalczanie perlitycznej obwaodki
w czarnym zeliwie ciagliwym

W niektorych przypadkach przy produkcji czarnego
zeliwa ciggliwego obserwuje sie wystepowanie jasnej,
blyszczacej warstwy tuz przy powierzchni odlewow —
grubosé tej warstwy osigga nieraz 2--3 mm. Struktura
btyszczacej warstewki!) sktada sie przewaznie z per-
litu — powoduje ona spadek plastycznosci (wydiuze-
nia) oraz powoduje wzrost kosztow obwddki widrowej
i dlatego uwazana jest za wade. Powstatej obwddki nie
da sie usungé nawet przez dlugotrwate wyzarzanie.

Dotychczas brak w literaturze technicznej danych
“dotyczacych powstawania obwdédki i stad opisane do-
{¢wiadczenia maja duze znaczenie dla odlewni produ-

1) zwanej u nas ,jasng obwoédka' (przyp. ttum.).

kujacych czarne zeliwo ciagliwe, tym bardziej, ze
przeprowadzone zostaly w warunkach produkcyjnych.
Radania objely préby nad ustaleniem wplywu skitadu
wsadu metalowego, sposobu topienia, grubo$ci $cia-
nek, materiatéw formierskich, wstepnego wygrzewania
przy temperaturze 300 °C oraz wyzarzania.

Poza zmiennymi parametrami badan sposob produk-
cji zeliwa byl nastepujacy:

Zeliwo wytapiano w zeliwiaku o $rednicy 850 mm
stosujac wsad sktadajacy sie z 7,5% surowki, 42,5%
zlomu stalowego (szyny), 50°6 ztomu obiegowego przy
uzyciu 15% koksu wsadowego i iloéci dmuchu
48 m?*min.
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Nastepnie zeliwo przegrz‘ewa'no w kwaSnym piecu
tukowym Heroulta o pojemnosci 3 t, gdzie dodawano

$rednio 5% stali oraz zelazokrzem (75% Si) i Zzelazo-.

mangan (75°/o Mn). W piecu elektrycznym zeliwo wy-
trzymywano $rednio 1 godzine. Temperatura odlewa-
nia z pieca wynosita 1500 °C (bez poprawki). Przy spu-
$cie metal odtleniano dodatkiem 0,033% aluminium.
Sredni sklad chemiczny zeliwa byl nastepujacy: 2,6%
C; 0,900 Si; 0,60°%0 Mn; 0,12% P i 0!160/0 S. Metal od-
lewano do form 2z masy syntetycznej o wilgotno$ci
3,5--4,0%.

zeli przy cienkich $ciankach — w tych ostatnich ilosé
wydzielen wegla zarzenia byla wigksza.

Odtlenianie dodatkami 0,1% i 0,03°/0 Al nie wykaza-
o wyraznego wplywu na powstawanie ,,obwodki* —
zbyt duzy dodatek Al mial zmniejszaé¢ ilo§¢ wydzieleh
wegla zarzenia.

Dalsze proby wykazaly, ze zeliwo wytapiane tylko
w zeliwiaku nie wykazuje ,,obwédki“ po wyzarzeniu.
Je$li zeliwo wytrzymuje sie¢ w piecu lukowym pod
zuzlem o matej zawartosci FeO (w ciggu 1 godziny)
wowczas nie uzyskuje sie catkowicie ferrytycznej osno-

Tablica 1

! ) Skad chemiczny w % Ilo$¢ wydzielen wegla ‘ Grubo$¢ warstwy
| ! zarzenie w mm? W mm
Wytop | Metal i 1\
| | | [ | -
- C | Ssi | | P S I 11 } IIT | odweglonej | perlitycznej
|
I suréwka *) 4,60 0,01 0,30 0,02 0,01 |
. zeliwo 2,27 1,23 0,49 0,09 0,08 62 184 250 1 0,34 0,37
sur6wka_**) 4,0 1,00 [ 050 | 004 | 0,02 ‘
1 zeliwo 2,24 | 1,19 | 050 | 0,0 | 0,07 66 190 300 - - |
suréwka **) 3,5 0,50 0,30 0,06 0,10
11 -zeliwo 2,16 | 1,00 | 045 | 0,0 | 0,10 18 34 60 0,30 045
suréwka **¥) 2,75 | 250 | 078 | 006 | 0,06
v zeliwo 2,20 1,18 0,59 0,10 0,09 47 J 160 240 0,25 0,32 ‘
S e A S, — |
suréwka ***) 482 | 1,60 | 033 | 006 | 0,04 | =
v zeliwo 2,32 1,18 0,67 0,09 J 0,08 58 ‘ 140 165 0,20 0,31
N T ! = 1 ==
VI zeliwo 2,27 1,02 0,60 014 | 0,19 47 | 122 220 0,40 0,45 |

*) przelom polowiczny
#*) przetom biaty
#*¥) przelom szary

Wyzarzanie przeprowadzono w. piecach elektrycz-
nych w szczelnych garnkach stalowych, do ktérych do-
dawano nieco wegla drzewnego, aby uniknaé¢ odwe-
glania. Cykl zarzenia byl nastepujgcy: Podczas ogrze-
wania wytrzymywano przy temperaturze 350 °C w cig-
gu 6 godzin, po czym ogrzewano piec dalej do 950 °C,
przy czym catkowity czas nagrzewania wynosil 20 go-
dzin. Przy temperaturze 950°C odlewy wyzarzano
w ciggu 16 godzin. Z kolei nastepowalo stygniecie do

temperatury 715°C (8 godz.) oraz powolne stygnigcie -

715675 'C w ciggu 24 godzin. Po ostygnieciu do tem-
peratury 650 °C (w ciagu 4 godzm) garnki wraz z odle-
wami usuwano z pieca.

Badajac wplyw skiadu wsadu wykonano 5 wytopow
(I=-V) stosujac 30% suréwki o roéznym sktadzie che-
micznym i 1 wytop (VI) bez uzycia surowki. Po wyza-
rzeniu zbadano ilo§¢ wydzielen wegla zarzenia na mm?3
w trzech warstwach:

a. warstwa I — 0--1 mm od powierzchni

b. warstwa II — 12 mm ,, %

c. warstwa III — 2+-3 mm ,, 5
oraz grubo$§é warstwy odweglonej (znajdujgcy sie bez-
posérednio przy powierzchni) oraz warstwy perlitycznej
,Obwodki“. Wyniki zestawiono w tablicy 1.

Analiza wynikéw wykazata, ze im mniej wydzielen
wegla zarzenia przy powierzchni, tym grubsza obwdd-
ka. Stwierdzono takze jakby odweglenie (brak wolne-
go cementytu) w prébkach przed zarzeniem, . jednak
zwigzek tego zjawiska z ,,0bwéddka po wyzarzeniu nie
byl wyrazny. Stwierdzono takze, Ze przy prébkach
o wigkszej grubosci §cianki obwédka jest grubsza, ani-
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wy zeliwa, eo Swiadczy o stabilizujacym wplywie tego
zabiegu.

Przeprowadzono takze proby utleniania zeliwa do-
datkiem zendry. Wykazaly one silnie stabiliiujacy
wplyw zendry, podobnie jak poprzednio zuzel tak, ze
zamiast struktury ferrytycznej uzyskano po zarzeniu
strukture ,,wolich oczu*.

Celem zbadania wplywu materialow formierskich
przygotowano mase syntetyczng zawierajaca 10°% pyiu
weglowego lub 10°/o sproszkowanej rudy zelaznej (60°o
Fe304) lub 10°% pytu siarkowego. O ile w pierwszym
przypadku ,,obwédka“ na probkach byla nie duza, to
w pozostatych dwdch nastgpilo znaczne odweglenie.

Tablica 2
‘Tloé¢ wydzielen wegla zarzenia w mm? 71
ot
.| Lp. g::; rg;,g;:g;ﬁgz przy powierzchni = érodek prébki
3000 C godz. ‘ ‘ ‘
’ I | 11| érednio | I | II‘ érednio
[ 1 0 4| 6! 5 32 | 40 36
2 1 13 |1 10 |- 11 45 | 37 4
3 2 27 | 27 [ 27 51 | 65 B3
4 4 43 | 39 41 69 | 61 65
5 6 54 | 50 52 4|72 73 -

Badajac z kolei wplyw wyzarzania stwierdzono, ze
wygrzewanie wstepne przy temperaturze 300°C (1 do
6 godzin) powoduje wzrost iloSci wydzielen wegla za-
rzenia (tablica 2), co powinno zmniejsza¢ zakres wyste-
powania obwodki.

Poza tym stwierdzono, ze zawarto$¢ siarki w ,,0b-
wodce”  jest nieco wyzsza .(0 okoto 0,03%), anizeli
w §rodku prébki.



Ostatecznie na podstawie préb autor podaje, ze wy-
stepowanie ,,obwo6dki“ mozna by przeciwdziala¢ w ten
sposéb, aby po ukonczeniu pierwszego stadium grafi-
tyzacji (przy temperaturze 950°C) wyzarzy¢ zeliwo
przy temperaturze 850 °C w ciggu 6 godzin w stabo od-
weglajacej atmosferze. Wtedy nastapi dalsze odwegle-
nie i ze struktury przy powierzchni usuniety zostanie
wegiel, ktéry po ostygnieciu stworzylby warstwe per-
lityczng obwoédki. Proces ten jest do przeprowadzenia
w nowoczesnych piecach elektrycznych z atmosferg

R. MERZ, B. MARINCEK

O tworzeniu powtloki tlenkow

Podgrzewdjgc ciekle zeliwo w dowolnym piecu mo-
zemy stwierdzié, ze poczatkowo powierzchnia ciekie-
go metalu pokrywa sie cienkg warstwg tlenkéw, glow-
nie krzemionki, ktére nadaja jej matowy wyglad. Je-
§li temperatura kapieli si¢ podniesie, woéwczas war-
stwa ta znika w $cisle okreélonej temperaturze, ktérg
mozemy okreéli¢ jako temperature tworzenia warstwy
tlenkow, charakterystyczng dla kazdego rodzaju ze-
liwa.

W odlewni ciekte zeliwo pokryte warstwa tlenkéw
jest niepozadane, gdyz warstewka ta przy zalewaniu
zostaje porwana do formy tworzac trudno wyplywa-
jace wtracenia i blonki niemetaliczne. Zjawisko two-
rzenia blonek jest czesto obserwowane, jako bardzo
dokuczliwe w produkcji rur wodociggowych lanych
odérodkowo, gdzie jest przyczyna rozdzielania sig
warstw metalu lub nieszczelno$ci odlewow.

W opisanej pracy usilowano ustali¢ wpltyw sklad-
nikéw zeliwa (krzemu, manganu, fosforu i siarki) na
temperature tworzenia warstewki tlenkéw réznych
syntetycznych stopéw zelazo — wegiel.

Zeliwo badane przetapiano w ilosci 0,7 kg w piecu
indukcyjnym. Na powierzchni ciektego metalu wyste-
powata zawsze poczgtkowo wyrazna warstwa tlenkow,
ktéra po zgarnieciu tworzyla sie na nowo w utamku
sekundy. Przy podwyzszaniu temperatury tworzyla sieg
poczatkowo wokét §cianek tygla przerwa w matowej
warstewce, ktéra zwiekszala sie¢ bardzo szybko, az
wreszcie cala powierzchnia stawala sie Dblyszczaca.
Wdmuchiwanie na blyszczacg powierzchnie strumie-
nia powietrza z kwarcowej rurki powodowato powsta-
wanie szybko znikajgcych matowych plam do pew-
nej temperatury przegrzania, powyzej ktorej takze i te
plamy nie wystepowaty. Przy studzeniu przegrzanego
zeliwa obserwowano, po obnizeniu sie temperatury do
pewnej granicy, pokrywanie si¢ powierzchni matowsa
btonka, przy czym temperatura tworzenia blonki przy
ogrzewaniu i studzeniu byta identyczna, o ile nie na-
stapito wypalanie wegla w czasie przegrzewania me-
talu, co podwyzsza temperature tworzenia blonki.

W powyzszy spos6b okreslano wplyw sktadu chemi-
cznego zeliwa na tworzenie si¢ blonki tlenkéw, przy
czym zeliwo sporzadzono z zelaza ,,Armco“, grafitu,
zelazokrzemu, zelazomanganu, zelazofosforu i siarczku
zelaza.

a. Wptyw wegla ¢ krzemu

Jak widaé z rysunku 1, ze wzrastajgca zawartoscig
wegla obniza- si¢ temperatura tworzenia warstewki

kontrolowans. W wnioskach swych autor stwierdza,
ze obwodka powstaje w wyniku odweglania gléwnie
pod wplywem tlenu, a takze siarki i wodoru dodajac
przy tym, ze ,,w normalnych warunkach topienia, od-
lewania i wyzarzania nalezy uwazaé¢ powstawanie per-
litycznej obwodki za nieuniknione“!).

J. P

XXI Miedzynarodowy Kongres Odlewniczy, Florencja
1954, referat nr 17

669.13

na powierzchni cieklego Zeliwa

tlenké6w w przyblizeniu okolo 50--80°C na 1% C.
Krzem natomiast powoduje niewielki wzrost tej tem-
peratury w zakresie do okoto 3% zawarto$ci, po czym
wplyw jego ustaje.

L4
I 1% C
L
1500° / J
y.d = 2% C
"]
z/
#00* 3uc
— 4% C
' l
1300° |
] 2 3 4 5 6 7

%o St
Rys. 1. Wplyw Krzemu na teﬁxperature tworzenia blonki
tlenkéw mna cieklym zeliwle
b. Wplyw manganu

Jak wynika z rysunku 2 mangan obniza bardzo sil-
nie temperature tworzenia blonki tlenkéw, przy czym

<

1400°

1300° \

\‘\
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200° § 896 10%3%
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1100° )
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Rys. 2. Wplyw manganu na temperatur¢ tworzenia blonki
) tlenkéw na cieklym zeliwie

najsilniejsze dzialanie obserwuje si¢ w zakresie zawar-
tosci manganu 0,2--0,6%. Wplyw ten jest tym silniej-

1) Ostatnie badania, przeprowadzone przez mgr inz. J. Rg~-
ke i mgr inz. J. Piaskowskiego z Instytutu Odlewnictwa w Kra-
kowie pozwolily na wynalezienie pewnych sposob6éw zwalcza-
nia jasnej obwédki w odlewach czarnego zeliwa ciggliwego
(przyp. thum.).
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szy im wyzsza jest zawartoéé wegla i nizsza zawar-
to§¢ krzemu.
c. Wpluw fosforu

Rysunek 3 wykazuje, ze fosfor nie ma praktycznie
wplywu na temperature tworzenia sie tlenkéw.

¢
1500°

14501

1350°)

1300° - .
05 10 15 20 25
% P )
Rys. 3. Wplyw fosforu na temperature tworzenia blonki
tlenkéw na cleklym zeliwie

d. Wptyw siarki

Siarka podwyzsza temperature tworzenia blonki
tlenk6w (rys. 4). Wplyw ten jest bardzo silny w za-
kresie zawarto$ci siarki do 0,1%, po czym gwattownie
stabnie.

Zjawisko znikania blonki tlenkéw w okreslonej
temperaturze jest prawdopodobnie spowodowane re-
akcja:

(Si0y) + 2 [C] = [Si] + 2CO
Stata réwnowagi tej reakcji wynosi:
_ «[Si]
T a?[C]

Staba znajomo$¢ dokladnych warto$ci- wspotezynni-

kéw aktywnosci krzemu, wegla i innych pierwiastk6w

E. TEWS

rozpuszezonych w zelazie nie pozwala bez zastrzezen
stwierdzi¢ czy rzeczywisScie ma sie do czynienia w tej
temperaturze ze stanem réwnowagi i w jakim stopniu
mozna teoretycznie wyjasni¢ ksztalt otrzymanych
krzywych wplywu innych sktadnikéw na te réwnowa-
g€.

Dla praktyki odlewniczej jest najbardziej istotne, ze
aby otrzymac¢ zeliwo o wysokiej jakosci, o niskiej tem-
peraturze tworzenia blonki tlenkéw, nalezy w skiadzie
chemicznym zachowywaé mozliwie niskg zawartosé

e
1500° |
R Y o e T
o A
o -4
) .
1 Y%l 2% S
1 o fr
* I 36%C 21%S:
/7 28%C 18 %%
1350°F¢
1300°

% S

Rys. 4. Wplyw siarki na temperature tworzenia blonki
tlenkéw ma cieklym zeliwie

siarki przy wysokiej zawarto$ci manganu (0,6--1%0)
i wysokiej zawarto$ci wegla. Réwniez wysoka tempe-
ratura zalewania ma w tym ujeciu swoje pelne uza-
sadnienie.

J. P,

44 referat z XXI Miedzynarodowego Kongresu Odlew-
nikéw we Florencji (19—:-26. IX. 1954 r.).

669.046.55

Odtlenianie’) przy pomocy miedzi fosforowej

Wprawdzie stosowanie miedzi fosforowej jako od-
tleniacza przy wytopie stopéw miedzi stato sie 0golng
zasadg, to jednak poglady fachowcéw odnosnie spo-
sobu dziatania a niekiedy i celowos$ci stosowania Cu-P
réznig sie miedzy soba.

Nie ulega watpliwosci, ze fosfor, wtasciwie zasto-
sowany, jest jednym z najlepszym odtleniaczy. Wpraw-
dzie najpewniejszym i najwlasciwszym sposobem
otrzymania metalu nieutlenionego byloby poprawne je-
go przetopienie i niedopuszczenie do utlenienia, jednak-
ze nalezy pamietaé, ze caly szereg odlewni przetapia
duze ilo$ci zlomu wlasnego i materialu obiegowego,
ktore to sktadniki wsadowe wprowadzaja zawsze pe-
wne iloSci tlenkéw do kapieli metalowej, réwniez i blo-
ki otrzymane z rafinerii moga zawieraé¢ 0,05--0,30%
tlenu.. Poza tym jest praktycznie niemozliwe nawet
w piecu indukcyjnym oraz przy najpoprawniejszym
prowadzeniu procesu topienia zapobiec pewnemu utle-
nieniu sie kapieli szczegélnie przy przetapianiu w pie-
cach plomiennych. Pokrycie kapieli metalowej weglem
drzewnym posiada w piecu plomiennym bardzo zniko-
me dziatanie, a w piecu tyglowym lub elektrycznym
moze tylko do pewnego stopnia dziataé redukujgco,

1) stopéw miedzi
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poniewaz ani redukujaca atmosfera w piecu ani tez
warstwa wegla drzewnego nie sg w stanie zreduko-
waé rozpuszczonych w metalu tlenkéw. Dziatanie ta-
kich powlok ochronnych polega na tym, ze przez
zmniejszenie zawarto$ci tlenu w powietrzu i gazach
spalinowych moga spowodowaé odpowiednie zmniej-
szenie sie utlenienia metalu.

Przy okazji nalezy podkre§li¢, ze utrzymywanie sil-
nie redukujgcej atmosfery w piecu nad kapielg meta-
lowa powoduje zasadniczo znaczne .zwiekszenie ab-
sorbcji gazu przez metal, tak Ze zupelnie uzasadniona
jest tendencja do przetapiania stopéw miedzi w atmo-
sterze obojetnej lub nawet lekko utleniajgcej, a ochro-
ne metalu przed nadmiernym utlenieniem przeprowa-
dza¢ nalezy przez stosowanie odpowiedniej powloki
ochronnej. Oczywiscie, ze tak przetopiony metal wy-
maga nastepnie, bezpo$rednio przed odlaniem, dodatku
odpowiedniej ilosci miedzi fosforowej lub innego od-
tleniacza.

Odtleniacze powinny spelniaé nastepujace warunki:

1. powinowactwo odtleniacza do tlenu powinno byé

jak najwieksze,

2. po dodaniu odtleniacza powinien on chronié me-

tal przed dalszym utlenieniem np. podczas roz-
lewania,



3. powstale tlenki nie mogg by¢é w metalu rozpu-

szczalne,

4. ciezar witasciwy powstalych tlenkéw powinien
byé¢ odpowiednio niski, tak aby umozliwi¢ szyb-
kie wyplyniecie ich na powierzchne metalu,

5. odtlenacze powinny poza swym wiasciwym che-
micznym dziataniem przyczynia¢ sig réowniez do
mechanicznego usuwania tlenkéw, znajdujgcych
sie poza zasigegiem ich redukujacego dziatania.
Miedz fosforowa np. uplynnia metal i utatwia
przez to wyplyniecie lzejszych tlenké6w na po-
wierzchnie kapieli metalowej.

Skuteczne dzialanie miedzi fosforowej jako odtle-
niacza spowodowane jest rowniez niska temperaturg
parowania fosforu; wtasciwo$¢ ta nie zostala dotych-
czas w praktyce odlewniczej dostatecznie oceniona.
Podczas gdy duze powinowactwo odtleniacza do tlenu
jest wystarczajgcg gwarancjg usuniecia tlenkéw z kg-
pieli metalowej, to nie wystarcza ono jeszcze do za-
bezpieczenia metalu przed powtérnym utlenieniem pod-
czas odlewania, o ile temperatura parowania odtlenia-
cza lub jego sktadnik6w nie jest na tyle niska, aby
umozliwita przy odlewaniu ostonigcie powierzchni
strugi cieklego metalu $cista warstewka par reduku-
jacych lub obojetnych, zapobiegajacych bezposSrednie-
mu zetknieciu sie cieklego metalu z tlenem atmosfery.

Tablica 1

{

Temperatura parowania niektérych odtleniaczy |
w °C

fosfor 278
arsen 450
cynk ! 907
| waph | 1240
! magnez 1100
| mangan ’ 1900 |
| aluminium 2270 |
krzem l 2400 |

Z tablicy 1 wynika, ze w odniesieniu do temperatur
odlewania brgzéw czy mosigdzéw jedynie fosfor, ar-
sen i cynk posiadajg na tyle niska temperature paro-
wania, aby mogly wytworzyé powloke par nad odle-
wanym metalem. ’

Dalszg zaletg fosforu jako odtleniacza jest fakt, ze
w przeciwienstwie do wszystkich innych odtleniaczy
(z wyjatkiem manganu) pozostajgcy w metalu niewiel-
ki nadmiar tego pierwiastka rzedu 0,02--0,04%0 nie po-
garsza wilasno$ci mechanicznych brazéw, a niekiedy je
nawet polepsza. O ile z jakich$ wzgledéw zasadni-
czych obecno$¢ fosforu nawet w Sladach jest niepo-
zadana w stopie, to nie-trudno jest przez odpowied-
nie prowadzenie procesu topienia pozostalo§¢ te usu-
ngé. O wiele trudniejsze jest niekiedy zachowanie pe-
wnej ilo$ci fosforu w kapieli metalowej; autor stwier-
dzit wielokrotnie w piecu ptomiennym zgar fosforu
ponad 0,5% w ciggu paru minut przy przetrzymaniu
stopu (B 1010) w temperaturze 1100° C. Nadmierny do-
datek fosforu pogarsza obrabialno$¢ brazéw do tego
stopnia, ze uniemozliwia kucie, przecigganie lub wal-
cowanie ich, przy jednoczesnym jednak polepszaniu
innych wtasno$éci mechanicznych i chemicznych. Doty-
czy to w szczegdlnoS$ci brgzéow zawierajgcych oprocz
cyny otéw w ilosciach do 10%o.

Wszystkie powyzsze zalety fosforu jako odtleniacza
sg znane, a napotykane niekiedy niepowodzenia przy
-odtlenianiu fosforem spowodowane sg najczeSciej nie-

dociagnieciami w odpowiednich procesach technologi~
cznych.

W tablicy 2 zestawiono powinowactwo do tlenu, wy-
razone w cieple tworzenia sie¢ tlenkéw poszczegdlnych
pierwiastkéw przy taczeniu sie z jednym gramatomem
tlenu. Tlenki metali posiadajgce wigksze od fosforu

Tablica 2

Cieplo tworzenia sig¢ tlenkéw niektérych metali przy
lgczeniu sie z 1 gramatomem tlenu w kal

. wapn : 145

magnesz 143

aluminiom 127

86d 101

krzem 04
mangan 91 i
cynk 85 |
tosfor 80 i
cyna 68 !
zelazo 66 |
nikiel 60 |
ol6w 51 |
miedz 14 {
|

ciepto tworzenia nie moga zosta¢ przez fosfor zredu-
kowane; usuniecie ich z kapieli przy pomocy fosforu
jest mozliwe tylko w sposéb mechaniczny na drodze
uplynniajacego dziatania fosforu. Mozliwo§¢ redukcji
przez fosfor istnieje tylko w odniesieniu do tych tlen-
kéw metali, ktére posiadaja mniejsze ciepto tworzenia
od fosfosu. Jednak réwniez i w odniesieniu do tych
pierwiastkow wystepuje przewaznie tylko redukcja
tlenku miedzi oraz w pewnym stopniu tienku olowiu.
Praktyczna mozliwo$é redukowania przez fosfor tlen-
kéw innych metali o mniejszym od fosforu powino-
wactwie do tlenu jest znikoma, ze wzgledu na obec-
no$é¢ aktywniejszych metali (jakimi sg cynk, mangan,
krzem i aluminium), ktére znajduja sie prawie zawsze
w kapieli metalowej, oraz ze wzgledu na stosunkowo
bardzo niewielkie ilo$ci fosforu dodawanego do kgpie-
li. W wypadku dodania np. do 100 kg metalu okolo
0,5 stopu CulOP dodatek fosforu wynosi tylko 0,05%o,
z czego cze$¢ wyparuje, nie biorge udzialu w redukcji.
Przy obecno$ci w kapieli 30--35% Zn wydaje sie taki
dodatek fosforu stanowczo za niski, aby wywota¢ wi-
doczng reakcje redukujaca. 3

Odtlenianie miedzig fosforowa powoduje kazdorazo-
wo strate pewnej iloSci fosforu, ktéry wyplywajgc
szybko na powierzchnie ciektego metalu nie zdazy re-
agowa¢ ze znajdujacymi sie w kapieli tlenkami. Strata
ta jest tym mniejsza, im bardziej utleniony i zagazo-
wany jest przetapiany metal. Tak np. dodatek 1 kg
10%/0-owej miedzi fosforowej do 200 kg mosigdzu wpro-
wadza okoto 0,05% P, z ktérego praktycznie 25--50%0
nie bierze udzialu w redukcji tlenkéw.

Dziatanie miedzi fosforowej zalezy od sposobu stoso-
wania, jak tez od kolejno$ci dotapiania dodatkéw sto-
powych. Jest to szczegbélnie wazne przy przetapianiu
wiekszych iloSci ztomu. Na ilo§¢ dodawanego fosforu
i jego dzialanie posiadaja wplyw réwniez i atmosfera

‘pieca, w ktorej topi sie metal oraz charakter stosowa-

nych topnikéw i powlok ochronnych. Wystepujace
niekiedy w odlewach brgzowych i mosieznych wtrg-
cenia tlenkowe spowodowane sg czesto niewlaSciwym
stosowaniem miedzi fosforowei. Wynika to z faktu, ze
redukcja i usuniecie tlenkéw z metalu jest tym %at-
wiejsze im w drobniejszej i bardziej rozproszonej po-.
staci sie one znajduja, a wielkie skupienia tlenkéw
spotykane czesto w zlomie i stopione z niezupelnie nie-

. 241



kiedy wymieszanymi sktadnikami powlok ochronnych
trudne sa do zredukowania. Przy sporzgdzaniu brgzéw
lub mosigdzéw nalezy wiec przestrzegaé¢ kolejnosci
dotapiania, a mianowicie wpierw dotapia sig¢ do miedzi
cynk, a dopiero na koncu cyne. Zapobiega to miedzy
innymi powstawaniu trudnego do usuniecia tlenku
cyny.

Nalezy réwniez pamiegtaé, ze wsZelkie ogniowo rafi-
nowane gatunki miedzi zawierajg co najmniej 0,2 do
0,3 tlenku miedzi. Konieczne wigc jest po stopieniu
miedzi, a przed dotapianiem dodatkéw stopowych od-
tlenienie jej odpowiednim dodatkiem miedzi fosforo-
wej.' .

Przy przetapianiu materialu obiegowego oraz ziomu
o podobnym skladzie chemicznym konieczne jest od-
tlenianie miedzig fosforowg stopionej cze$ci wsadu,
obojgtne ‘czy to bedzie miedz, czy jej stopy, a to celem
ochrony przed utlenieniem dalszych porcji wsadu. Nad-
miar 0,2-0,3% miedzi fosforowej zapobiegnie w takim
wypadku utlenieniu przez dotapiany zlom stopionej
juz i zredukowanej czeSci wsadu. ’

Dla skutecznego przeprowadzenia odtleniania i od-
gazowania przy pomocy miedzi fosforowej wskazane
jest przestrzeganie nastepujgcych zalecen:

1. Ostatni dodatek miedzi fosforowej powinien na-
stapi¢ dopiero po przeprowadzeniu wszelkich in-
nych zabiegéw oczyszczajacych, a wiec po Scigg-
nigciu zuzla, przelaniu metalu do kadzi rozlew-
niczej i po ewentualnej rafinacji stopu azotem
lub powietrzem. Scigganie zuzla nie powinno o-
graniczy¢ sie jedynie do powierzchni metalu, lecz
nalezy oczy$ci¢ grafitowanym dragiem stalowym
réwniez - Sciany kadzi rozlewniczej. Spotykane

E. VADERS

w odlewach mosieznych i brazowych wirgcenia
tlenkéw pochodzg niekiedy z zanieczyszczen oder-
wanych od Scian tygla podczas zalewania formy.

2. Dla zupelnego odtlenienia kapieli nie wystarcza
jedynie wrzucenie do niej miedzi fosforowej. Od-
tleniacz nalezy przy pomocy zanurzacza doprowa-
dzi¢ na dno tygla, tak aby topigc sie¢ i wyptywa-
jac ku goérze mogt reagowaé z catg masg cieklego
metalu. Niekt6érzy praktycy twierdza, ze 15%-
owa miedZz fosforowa jest stosunkowo stabszym
odtleniaczem niz 10%-owa. Pierwsza z nich za-
wiera wigcej fosforu niz to odpowiada miedzy-
metalicznemu zwigzkowi CugP i jest lzejsza niz
10%-owa miedz fosforowa. Podczas topienia sie
tuz pod powierzchnig kapieli metalowej fosfor
ulatnia sie i jest dla reakcji odtleniania stracony.
Niedbate wrzucenie odtleniacza powoduje rzecz
jasna, stabsze jego dzialanie, niezaleznie od za-
wartoSci w nim fosforu. Przy poprawnym odtle-
nianiu metalu dziatanie obu gatunkéw miedzi
fosforowej jest podobne.

3. Odgazowanie kapieli i zupelne wyplyniecie tlen-
kéw na powierzchnie stopionego metalu wymaga
odczekania po przeprowadzonym zabiegu odtle-
niania. Po zanurzeniu odtleniacza i zamieszaniu
kgpieli nalezy odczekaé okolo 2 minut, tak aby
da¢ mozno$¢ wyplynigcia na powierzchnie meta-
lu wszelkim tlenkom, gazom, wtrgceniom zuzla
i innym zanieczyszczeniom. Dopiero po $§ciagnie-
ciu tych zanieczyszczen zgarniaczkg mozna przy-
stgpi¢ do odlewania metalu.

T. W.
Giessereipraxis, nr 7, 1954, str. 72.

669.35.018.28

Nowe odlewnicze stopy miedzi

Kilkuletnie badania autora miaty na celu opracowa-
nie stopoéw zastepczych dla brazéw cynowych (stopy
Cu-As oraz Cu-Sb) oraz opanowanie trudnos$ci tech~-
nologicznych przy odlewaniu brazéw wysokoolowio-
wych przez zastosowanie stopéw Cu-Pb-Si.

Tablica 1
Wiasnosci mechaniczne stopéw Cu-As oraz Cu-Sbh
[
& Granica R i
odzaj sprezys- | 5 i
Stop formy tosei kG/nlxm‘-’ a% HB B
kG/mm?
piaskowa 9 25 12,6 48
CuAsjs
metalowa 10 27,8 15 52
Cu-As piaskowa 10—+-15 30--35 | 20-+30 | 60—+80
z réznymi do-
datkami metalowa | 1218 8540 | 1525 | 6585
| Cu-8b z nie- piaskowa 12 20--30 | 1015 | 60—80-
| wielkimj do-
| Gatkami metalowa 15 30-+-85 | 1520 | 60-:-80 |
Stopy Cu-As i Cu-Sb
Wyniki badan wlasno§ci mechanicznych stopéw

Cu-As i Cu-Sb, posiadajacych nieokre$lone dokladniej
przez autora dodatki Mn, Fe, Ni, Zn, Al, Si i inne
zestawiono w tablicy 1. WiasnoSciami mechanicznymi
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stopy Cu-As i Cu-Sb doréwnujg brgzom cynowym
a odlewy prébek do form metalowych wykazujg zde-
cydowanie lepsze wilasnosci. Strukturalnie omawiane
stopy zblizone sg do brazéw cynowych, gdyz zawieraja
one odpowiednie zwigzki miedzymetaliczne CugAs lub
CuSb w osnowie roztworéw stalych. Badania przy-
datnosci stopéw na panewki lozyskowe przeprowa-
dzono na specjalnym urzadzeniu. Tulejki prébne o wy-
miarach- @ 60X50X25 mialy powierzchnie 12,5 cm2, co -

Tablica 2

Maksymalne naciski jednostkowe na powierzchnie trace tule-
jek z réznych stopé6w miedzi wyznaczone w badaniach labo-

ratoryjnych
P kG ;
Stop max —— przy v = 5,2 (m/sek)
© T em

CuSn5Zn7Pb3 91
wsad z czystych metali
CuSn14 515
wsad z czystych metali
CuSni4 ) Lo
przetapiany z blokéw 898421
Stopy Cu — As oy
oraz Cu — Sb 550--560




przy maksymalnym nacisku 13 t pozwalalo na uzyska-
nie naciskow jednostkowych do 10001100 kG/cm?.
Tulejki* smarowano obiegowo pod ci$nieniem a na-
cisk jednostkowy zwiekszano stopniowo o 25 kG/cm?
co 15 minut, az do uzyskania maksymalnego obcigze-
nia dla ustalonej predkosci obwodowej (tablica 2).

Tablica 3

Poréwnanie wlasnosci mechanicznych stopéw Cu-Pb-Si oraz
brazéw cynowych, cynowo-cynkowych i cynowo-olowiowych

Stop Rr kG a Hy
mm?
| | -
CuSn5Zn7Pb3 R BT 10 | 60
Cosm1d W FRR
uSn p 3 ; :
CuSn8Pb13 L 15 8 | 60
CuPh2p 12220 | 1055 40--60
i | v
. for | !
Surél’zl;;;" e el 22843 | 15825 60,5868
s i |
dodatkemt phorma | 95,8--40,3 | 13,5--32,6 | 61,2--87,2

Poréwnanie wlasnoSci przeciwciernych znanych

5%/ Si w stopie CuPb25. Opracowane stopy posiadaja
dobre wlasno$ci mechaniczne (tablica 3) i moga byt
odlewane zaréwno do form piaskowych jak i meta-
lowych. Réwniez wiasno$ci przeciwcierne w porow-
naniu ze znanymi brgzami cynowymi i cynowo-olo-
wiowymi sg zadowalajace (tablica 4).
Whioski

Stopy Cu-As i Cu-Sb nie sg dla naszych warunkow
gospodarczych interesujace, nie tylko z uwagi na za-
warto§¢ deficytowych skladnikéw jak arsen i anty-
mon, lecz rowniez ze wzgledu na wysoka zawartos$¢
miedzi. W warunkach krajowych zagadnienie zasta-
pienia brazéw cynowych rozwigzano przez prowa-
dzenie brazow krzemowych, ktore — a specjalnie stop
BK331 (CuSi3Zn3Mnl) — posiadaja rownorzedne
wlasno$ci mechaniczne, chemiczne i przeciwcierne.

Interesujace wyniki uzyskal Vaders przy badaniu
stopow Cu-Pb-Si, ktére wykazuja mozliwos¢ ograni-
czenia lub nawet wyeliminowanie segregacji olowiu
w stopach Cu-Pb.

Tablica 4

brazow oraz stopéw Cu-Pb-Si (tulejki préobne odlane do form metalowych)

| . X 2
| . P i L(kG/em?) 5
Stop Czop utwardzony | Czop nieutwardzony Rodzaj smaru
v=26 5,2 ‘ v=26 [ =52
CuSnbZn7Pb3 490 - 258 — Olej lotniczy
CuSni4 wsad z czystych melali 535580 466515 — — »
CuSn14 stopy firmowe* przetapiane bloki 398421 — — — olej silnikowy
Cu-Pb-Sn**) stopy firmowe 490 414 — — »
CuPbl0 i 305 — — E— »
CuPb10Sn10 i 351 — — — »
Cu-Pb*) odlew odérodkowy ! 514 \ 528 144 = 9
CuPb10Sn10 | 676 | 490 — = olej lotniczy
Cu-Pb-Si ; 5851070 | 585—-838 587 421 »
Cu-Pb-Si ' 5141094 | 514-2-769 — | — olej silnikowy
|

*) PAN — Bronze
*#¥) Laufbronze

Stopy Cu-Pb-Si

7Z uwagi na trudno$ci wywolane przez silna segre-
gacje wystepujaca przy odlewaniu brazéw wysoko-
olowiowych autor przeprowadzil obszerne badania nad
stopami Cu-PbH-Si probujgc réznych dodatkow stopo-
wych jak Mn, Fe, Ni, Zn, Sn, Sb, As oraz Cr (400
stopow) uzyskujac zadowalajace ograniczenie segre-
gacji i drobnoziarnista strukture przy zawartosci do

Podobne zagadnienie bylo badane w Instytucie Od-
lewnictwa') przy zastosowaniu dodatkéw krzemu i ze-
laza. .

Na podstawie artykulu zamieszczonego w Zeitschrift
flir Metallkunde, t. 45 (1954), nr 9, 528—533, opraco-
wat

Z. G.

! Praca Instytutu Odlewnictwa 16-05-3234-BN/Z-5074/53

JOZEF

KACHEL

Dnia 2.4.1955 r. zmarl po dlugiej a ciezkiej chorobie
Kachel Jézef — kierownik Odlewni Zeliwa w Hucie
,,Zabrze“ w Zabrzu.

Pogrzeb jego odbyl sie na cmentarzu centralnym
w Gliwicach w dniu 5.4.1955 r. przy licznym udziale
zalogi Huty ,,Zabrze“.

W zmarlym odlewnictwo polskie stracilo jednego
z dobrych fachowcéw z zakresu produkcji odlewow
hutniczych i odlewéw maszynowych. Zmartego Kahla
Jézefa nalezy zaliczy¢ do tych pracownikow odlewni-
ctwa, ktéorzy calym sercem oddali sig¢ sztuce formier-
skiej, przechodzgc wszystkie stopnie swej kariery od-
lewniczej od ucznia formierskiego, przez mistrza, do
kierownika wydzialu. Posiadal duze do$wiadczenia
praktyczne w swoim zawodzie, a przez osobiste doszka-
lanie sie doszedl do duzej znajomosci wiedzy technicz-
nej z zakresu odlewnictwa. Zmartego nalezy réwniez
zaliczy¢ do tych pracownikéw, ktérzy podnosili zawod

formierski na coraz to wyzszy poziom na ziemi opol-
skiej. Bedac autochtonem tejze ziemi, kraj ten uko-
chal, przechowujgc i przekazujac stare tradycje od-
lewnictwa tegoz rejonu swoim uczniom i najblizszym
wspoélpracownikom. Nalezal do ludzi zdyscyplinowa-
nych i kolezenskich. Majac diugoletnie doswiadczenie
w zawodzie formierskim, stuzyt pomoca wszystkim,
z ktéorymi przyszio Mu wspélpracowa¢, oraz wyszkolit
caty zastep dobrych formierzy w zakladach pracy,
w ktorych pracowal. -

Kachel Jozef urodzil si¢ 7.12.1889 r. w Starej Schod-
niej powiatu Opolskiego. Miejscowos¢ ta potozona by-
la w okolicach wsi Malapanew, w ktorej znajdowatl si¢
powazny i nowoczesny osrodek odlewnictwa na ziemi
§lgskiej, pod zaborem niemieckim. Malapanew byla
kuznig odlewnictwa na Slasku. Przesigknieta tradycja-
mi odlewnictwa Huty ,Matapanew*, rodzina Kachla
wysyla syna swojego Joézefa do nauki formierstwa.
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W roku 1904 zostaje przyjety do Huty ,,Matapanew*
i w roku 1908 zdaje egzamin czeladniczy na formierza,
po ukonczeniu 4-letniej Szkoly Zawodowej. Jako for-
mierz fla podwyzszenia swoich kwalifikacji przenosi
sie w1908 r. do Huty ,Hubertus“ w ZLagiewnikach
(obecnie Huta ,,Zygmunt‘), a nastepnie do -Huty Hul-
czynskiego w Gliwicach, by w 1909 r. wrdci¢ z powro-
tem do Huty ,,Matapanew‘; w ktorej pracuje do 1926 r.
W 1918 r. zostaje wyrézniony w pracy i awansuje na
misirza fermierskiego w Odlewni Zeliwa i Staliwa, na
ktérym to stanowisku pracuje do 1923 r.

Nastepnie zostaje przeniesiony na stanowisko nad-
mistrza formierskiego w tejze samej Hucie. W roku
1926 przenosi sie jako mistrz do Odlewni Zeliwa w Hu-
cie Panstwowej w Gliwicach (Stara Huta), obecnie
przynalezna do Gliwickich Zakladéw Urzadzen Tech-
nicznych. Odlewnia ta w tym okresie styneta ze swoich
wyrobow artystycznych i zatrudniata najlepszych fa-
chowcéw formierskich. .

W 1934 roku zostaje przeniesiony do dawnej Huty
,Donersmarkhiitte w Zabrzu, obecnie Huta ,,Zabrze“,
gdzie jako mistrz a potem nadmistrz pracowal w Od-
lewni Zeliwa Nr 1 do 1945 r. Po wyzwoleniu Ziem Od-
zyskanych i przylgczenia Ziemi Opolskiej do Polski
zmarly Kachel Jozef zglasza sie jako pierwszy do or-
ganizujgcych sie wladz polskich i zostaje przydzielony

[Oiadomosci

Stowarzyszenio  Naukowo-Dechnicznego

do Huty ,Zabrze“ na dawne swoje stanowisko nad-
mistrza do uruchomienia Odlewni Zeliwa w tejze hu-
cie.

Za wlozone prace przy organizacji Huty ,,Zabrze,

. zostaje w dniu 1:.9.1945 r. awansowany na stanowisko

kierownika odlewni, na ktérym to stanowisku zastata
go Smier¢. W czasie swej pracy w Polsce Ludowej
zmarty Kachel Jézef wtozyl duzo pracy przy organi-
zacji Huty, przy poprawie jako$ci produkecji odlewow,
wspoizawodnictwie pracy, postepie technicznym i no-
wych pomystach racjonalizatorskich.

Byl pracownikiem powazanym i cenionym przez
podwladnych i przelozonych. W dowdd uznania dla
jego pracy byt odznaczony przez Rzad Polski Ludowej
Srebrnym, potem Zlotym XKrzyzem Zastugi, oraz od-
znakg Przodownika Pracy.

Mimo ciezkiej choroby do ostatniej chwili intereso-
wal sie swoim Wydzialem i produkcjg. Choroba a po-
tem $mieré¢ nie pozwolita Mu dalej kontynuowaé pra-
cy. Odszedt z posterunku pracy — pozostawiajagc wsrod
swoich znajomych i towarzyszy pracy duzo wspom-
nien.

Zostal pochowany na ziemi $lgskiej, tam gdzie sie
urodzit. Cze$¢ Jego pamieci.

Inz. Stanistaw Kwiatkowski

Odleronikénw Do/s/-zich SEOD

SPRAWOZDANIE
Z I KONFERENCJI PARTYJNO-EKONOMICZNEJ
NA WYDZIALACH MODELARNI, ODLEWNI ZE-
LIWA I ODLEWNI STALIWA W NOWEJ HUCIE

W dniu 4. 1. i 5. I. 1955 r. odbyly sie Konferencje
Partyjno-Ekonomiczne na Wydziatach Modelarni, Od-
lewni Zeliwa i Odlewni Staliwa Huty im. Lenina
w Nowej Hucie. Powazny wktad pracy w przygoto-
waniu sie do konferencji Partyjno-Ekonomicznych
na swoich Wydziatach produkcyjnych wlozyli row-
niez czlonkowie STOP, Zarzady Zakladowych Kot
STOPu i Zarzad Oddzialu STOP w Nowej Hucie dzia-
tajgc w powotanych Komisjach Wydzialowych Za-
kiladowych i poszczegdlnych Sekcjach, przez wytypo-
wanych swoich czltonkéw.

Do pracy przygotowawczej wilaczyli sie wszyscy
cztonkowie STOPu, ktérzy zajmowali sie obslugg pun-
ktéw techniczao-doradczych, tworzeniu brygad po-
mocy technicznej i urzadzenia pogadanek dla zatogi
zwigzanej z produkcja, postepem technicznym oraz
kosztami produkecji. W pracach przygotowawczych,
ktore rozpoczely sie w pazdzierniku 1954 r., zwroé-
cono szczegdlng uwage na szereg probleméw nurtu-
jacych Wydziaty jak wynalazczo$é, wspotzawodnictwo
pracy, walka o jako$¢ produkcji, gospodarke mate-
rialowa, inwestycje, dyscypline pracy, zagadnienia so-
cjalno-bytowe i wiele innych. Doswiadczenia wielu
zakladow wykazaly, ze wtasciwg forme opanowania
i pokconania trudno$ci produkcyjnych w walce o ja-
koé¢ produkowanych odlewow i obnizki kosztéw wita-
snych sa konferencje partyjno-ekonomiczne, ktoére
staly sie nowa formg walki o pokonywanie trudno-
$éci produkcyjnych i walki ¢ wykonanie zadan pla-
nowych. W pracach przygotowawczych powazne osig-
gniecia wykazali cztonkowie STOPu przez zgloszenie
okoto 183 wnioskéw usprawniajgcych i racjonalizator-
skich, w wydawaniu btyskawic, tworzeniu brygad
inzynieryjno-technicznych dla pomocy pracownikom
w rozpracowywaniu wnioskow usprawniajgcych, kol-
portazu ksigzek technicznych, opracowaniu tematyki
przedsiewzie¢ organizacyjno-technicznych. Poglebie-
nie pracy politycznej organizacji partyjnych z wysil-
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kiem pracownikéw inzynieryjno-technicznych, sku-
pionych w organizacji STOP przyniosto wyrazng po-
praweg pracy w odlewniach i zapoczatkowalo etap do-
niostych zmian w walce o jako$¢ produkecji odlewow
i obnizki kosztéw. Wyniki prac -Komisji Wydzialo-
wych zostaly podsumowane na Konferencjach , Par=
tyino-Ekonomicznych, a uchwalone wnioski i dezyde-
raty stanowi¢ bedg réwniez wytyczne do planu prac
Zakladowych Kot STOPu i Zarzgdu Oddzialu STOP
w Nowej Hucie, a zwlaszcza w kontroli uchwalonych
przedsiewzie¢ wnioskéw racjonalizatorskich postepu
technicznego, ktorych celem jest poprawa jako$ci pro-
dukecji i obnizka kosztéw wtasnych.

Przewodniczacy Oddziatu
Inz. Stanistaw Kwiatkowski

SPRAWOZDANIE
Z XKONFERENCJI SPRAWOZDAWCZO - WYBOR-
CZYCH KOL ZAKLEADOWYCH STOP W HUCIE

IM. LENINA

W dniu 2. 2. 1955 r. odbyta sie Konferencja Spra-
wozdawczo-Wyborcza Kota Zakladowego STOP przy
Odlewni Zeliwa, na ktoérej po referacie wprowadza-
jacym wygloszonym przez Przewodniczacego Oddzia-
lu STOP w Nowej Hucie, zlozeniu sprawozdania
z dziatlalno$ci Zarzgdu Xola za IV kwartat 1954 r.
i przediozeniu planu pracy Kolta na rok 1955 odbyly
sie wybory nowego Zarzadu Kola.

W dniu 5. 2. 1955 r. odbyla sie Konferencja Spra-
wozdawczo-Wyborcza Kota Zakltadowego STOP przy
Odlewni Zeliwa, na ktérej rowniez wybrano nowy
Zarzad Kota.

W okresie sprawozdawczo-wyborczym Kola Zakla-
dowe wykazaly dodatnie wyniki w przygotowaniu sie
do Konferencji Partyjno-Ekonomicznych w jej orga-
nizacji i zglaszaniu wnioskéw racjonalizatorskich. Do
powaznych osiggnie¢ w pracy Kota Zakladowego STOP
przy Odlewni Zeliwa bylo zorganizowanie wspolnie
z Klubem Techniki i Racjonalizacji Huty im. Lenina
narady czytelniczej w czerwcu 1954 r. i spotkanie
z autorem ksigzki pt. ,,O czym powinien wiedzie¢ for-



mierz i rdzeniarz® inz. T. Piwonskim. W konferencji

wrzieli udzial przedstawiciele Panstwowych Wydaw-

nictw Technicznych i Panstwowych Wydawnictw Pod-
recznikéw Szkolnych dla Szkét Zawodowych z War-
szawy.

Dnia 15. 2. 1955 r. odbyla si¢ Konferencja Sprawo-
zdawczo-Wyborcza Oddzialu STOP w Nowej Hucie
i po ustaleniu porzadku dziennego na przewodniczg-
cego Konferencji Sprawozdawczo-Wyborczej wybra-
no kol. inz. Kwiatkowskiego Stanistawa, a po wyglo-
szeniu przez przewodniczacego Konferencji referatu
wprowadzajacego wygloszono sprawozdanie z dzialal-
nosci Zarzadu Oddzialu za rok 1954. Praca Oddzialu
w okresie sprawozdawczym ograniczala si¢ do orga-
nizacji KoY Zaktadowych, przygotowania sie do Kon-
ferencji Partyjno-Ekonomicznej akcji odczytowej
i pracy w akeji wyboréw do Rad Narodowych. Z waz-
niejszych osiagnie¢ Zarzadu Oddzialu STOP w No-
wej Hucie nalezy wyliczy¢ wspoélprace z Wydzialowy-
mi Komitetami Frontu Narodowego na odlewniach
i pomoc w zorganizowaniu zebran Frontu Narodowe-
go zalogi odlewni i typowaniu kandydatéw do Rad
Narodowych, oraz urzadzeniu w dniu 15. 12. 1954 r.
spotkania zatogi Odlewni Huty im. Lenina z radny-
mi wybranymi do Rad Narodowych w dzielnicy No-
wa Huta.

W akecji szkoleniowej Zarzad Oddzialu STOP po-
magal Dzialowi Szkolenia Zawodowego w zorganizo-
waniu kurséw formierskich dwu i tréjmiesiecznych
dla szkolenia indywidualnego podwyzszenia kwalifi-
kacji zawodowych w szkolach przodownictwa pracy.

W okresie sprawozdawczym wygtoszono 5 odczytow,
z czego na miesigec TPPR wypada trzy odczyty.

Ciezar prac Zarzadu Oddzialu w IV kwartale 1954 r.
spoczywat na przygotowaniu sie do I konferencji Par-
tyjno-Ekonomicznej na Wydziatach Odlewni Huty im.
Lenina. W pracy tej uzyskano powazne osiggnigcia
na odcinku zgltaszania wnioskéw racjonalizatorskich,
powolania brygad robotniczo-inzynierskich, w usta-
leniu przedsiewzie¢ organizacyjno-technicznych, celem
obnizenia kosztéw produkowanych odlewéw. W okre-
sie tym rozprowadzono z inicjatywy Oddzialu STOP
ksiazki techniczne wsrdd zatogi odlewni, gdzie sprze-
dano okolo 438 podrecznikéw i wydawnictw techni-
cznych na kwote 4800 zi.

W planie pracy Zarzadu Oddzialu STOP na rok 1955
postanowiono:

1. Nawigzaé S$cisty kontakt z Organizacjami Partyj-
nymi, oraz Radami Zakladowymi na wydziatach
odlewni,

2. Otoczy¢ opiekg Wydzialowe Kluby Techniki i Ra-
cjonalizacji przez Zakladowe Kola STOP na od-
cinku wynalazczo$ci i postepu technicznego.

3. Organizowaé¢ wyS$wietlania filméw naukowych z za-
kresu odlewnictwa przynajmniej dwéch na kwartat.

4, Zorganizowa¢ w II kwartale konferencje poswie-
cong jako$ci produkcji odlewéw zeliwnych i sta-
- liwnych.

5. Zorganizowaé przynajmniej 4-ry wycieczki do przo-
dujacych Odlewni Zeliwa i Staliwa na Slasku
i 1 wycieczke na Targi Poznanskie. '

6. Omawia¢ na zebraniach zarzadu ko6t realizacie
uchwalonych wnioskéw z konferencji partyjno-
ekonomicznych. '

W dalszej kolejnosci po zlozeniu sprawozdania Ko-
misji Rewizyjnej i uchwaleniu absolutorium dla Za-
rzadu Oddzialu wybrano nowy Zarzad Oddzialu STOP
w Nowej Hucie, a nastepnie wybrano delegatow na
Zjazd STOP. Rejonowego Oddzialu NOT w Nowej Hu-
cie i Wojewoddzkiego Oddziatlu NOT w Krakowie.
W wolnych wnioskach poruszano sprawe stabej opta-
calnoéci skitadek czlonkowskich i prenumerate czaso-
pism technicznych a zwlaszcza ,,Przegladu Odlewni-
ctwa“.

Przewodniczqcy Oddziatu
Inz Stanistaw Kwiatkowski

ODLEWNICY DOLNOSLASCY RADZA
NAD OBNIZKA KOSZTOW WLASNYCH

Sprawozdanie z Narady Technicznej na temat: ,,Odle~
wanie skorupowe‘ odbytej w dniu 19.3.55 r. na Poli-
- technice Wroctawskie]j

Sposréd gtéwnych zadan gospodarczych na najbliz-
sze lata wysuwa sie na czolo obnizka kosztéw wia-
snych w calej gospodarce narodowej. Odlewnicy dol-
noslascy, opierajac sie na tych giéwnych wytycznych
1I Zjazdu PZPR, od diuzszego czasu pracujg nad roz-
nymi sposobami prowadzacymi do tego celu. Oddziat
Wojewodzki STOP, realizujac ostatni rok Planu 6-let-
niego zreorganizowal swa dotychczasowa dziatalnos¢,
wlaczajac sie jak najbardziej aktywnie w prace z za-
togami robotniczymi. Celem poglebienia wiedzy facho-
wej swoich cztonkéw Zarzad Oddzialu STOP odbywa
swe posiedzenia robocze bezposrednio na poszczegdl-
nych Kotach Zakladowych, majac na uwadze aktywne
wlgczanie czionkéw STOP w prace dla wykonania
wielkich zadan Planu 6-letniego przez upowszechnie-
nie najlepszych metod pracy, przez rozszerzanie i po-
glebianie wspdlpracy z przodownikami pracy i racjo-
nalizatorami oraz przez organizowanie brygad robotni-
czo-inzynierskich. '

Niezaleznie od walki z nadmiernymi brakami w nie-
ktéorych Zakladach Dolnoslaskich Zarzad STOP
Oddziat Wroctaw wspolnie z Kolem STOP przy Poli-
technice Wroctawskiej pracuje nad wprowadzeniem
nowych metod produkecji.

Ostatnio z inicjatywy Kota STOP przy Politechnice
Wroctawskiej urzadzena zostala w dniu 19 marca br.
Narada Naukowo-Techniczna potgczona z praktycznym
pokazem nowoczesnego sposobu odlewania skorupo-
wego.

Udziat w Naradzie wzieto 60 odlewnikoéw z Zaktadow
Dolno$laskich, jak Fabryki Wodomierzy, WZM, Pa-Fa-
Wag, SZRM Strzegom, SFUP — Swidnica, DZBUP —
Nysa, Wroctawskiej Fabryki Maszyn Budowlanych,
Technikum Odlewniczego w Olesénicy. i Politechniki.

Sposéb odlewania skorupowego stosowany od dawna
za granicg, dotychczas u nas nie mial zastosowania ze
wzgledu na drogie materialy importowane z krajow
kapitalistycznych. Obecnie po wynalezieniu przez Ko-
legéw z Politechniki Wroctawskiej materiatu do po-
krywania plyt modelowych, ktéory jest tanszy od oleju
krzemowego importowanego z. Anglii, nic nie stoi na
przeszkodzie, by metode te jak najpredzej wprowadzo-
no w naszych odlewniach, tym bardziej, ze przy po-
mocy tego sposobu otrzymuje sie odlewy o 3040
tansze. Najwazniejsze jest to, ze przez zastosowanie .
odlewania skorupowego uzyskuje sie wydajno$¢ znacz.-
nie wieksza nawet bez zastosowania specjalnych auto-
matycznych urzadzen, co daje mozno$¢ wnioskowania,
7ze odlewnictwo nasze bedzie w stanie zaspokoi¢ po-
trzeby przemystu maszynowego.

Wazng jest rzecza, ze przy odlewaniu skorupowym
eliminuje sie takie czynno$ci pracochtonne, jak piasko-
wanie, bebnowanie i czyszczenie odlewéw oraz unika
sie w odlewni ogromnego balastu, jakim jest material
obiegowy w postaci piaskéw formierskich. Rozchéd
mas formierskich zmniejsza sie 20-krotnie. Zmniejsza
sie réwniez do minimum obieg odpadéw zeliwnych
w postaci brakéw, wlewow i nadlewow. Skrzynki for-
mierskie znikajg zupelnie z odlewni.

Braki przy odlewaniu skorupowym sg minimalne.
Uklad wlewowy zmniejszony jest o okolo 40% w po-
réwnaniu z odlewaniem piaskowym. Uzysk dochodzi
do 80-=-90%. Wydajno$¢ z 1 m2 powierzchni odlewni
zwieksza sie 3-krotnie. ;

Duza wydajnosc¢, latwo$é procesu technologicznego,
stosunkowo niskie koszta przy wprowadzeniu tego
sposobu, oraz eliminowanie szeregu operacji zaro6wno
w odlewni, jak i warsztatach obrébczych, winno zade-
cydowaé o szybkim zastosowaniu tego sposobu w na-
szym przemysle odlewniczym.

Metoda odlewania w formach skorupowych, wpro-
wadzenie ktérej moze spowodowaé, przewrét w na-
szym odlewnictwie, zostala ze szczegélnym zaintereso-
waniem przyjeta przez obecnych, ktérzy w dyskusji
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podkreslali wiele zalet nowej technologii a w szczegdl-
no$ci duzg dokladno$¢ wymiaréow odlewow, dochodzg-
cg do 0,2 mm, eliminujacg w bardzo powaznym stopniu
mechaniczng obrébke, mozliwo$¢ wykonywania skom-
plikowanych odlewow przy zastosowaniu rdzeni pu-
stych w $rodku i co najwazniejsze — mozliwoscig da-
leko posunigtej mechanizacji i automatyzacji procesu
przy stosunkowo znacznie nizszych kosztach czyszcze-
nia odlewow.

W ozywionej dyskusji przedstawiciele poszczegéInych
Zakladéw Dolnoslaskich interesowali sie zaréwno sa-
mym sposobem, jak i radzili nad sposobem szybkiego
wprowadzenia nowej metody do produkcji. W dyskusji
zebrani odlewnicy podkre§lili tatwo$é procesu techno-
logicznego, jezeli chodzi o czynnosci odlewnicze, nato-
miast zauwazyli, ze przy wprowadzaniu do produkeji
w niektérych zakladach mogg wyloni¢ sie trudnosci
natury ,mechanicznej“, pokonywanie ktérych lezy
wylacznie w rekach mechanikéw. Dlatego tez zebrani
postanowili zainteresowaé¢ tym sposobem przede
wszystkich kolegéw z SIMP-u.

Celem szybkiego opanowania i wprowadzenia tej
technologii w odlewniach Dolno$lgskich zebrani posta-
nowili na wniosek kol. Polanskiego Waclawa zorgani-
zowac na poszczegélnych Kotach Zakladowych bryga-
dy robotniczo-inzynierskie, sktadajgce sie z czlonkow

STOP i SIMP, przodownikéw i racjonalizatorow dane-
go Zakladu.

Od wtasciwego postawienia tej sprawy w pierwszym
rzedzie przez samych STOP-owcow zaleze¢ bedzie
szybko$¢ wprowadzenia tego nowoczesnego sposobu.

Korzystajac z pomocy technologicznej kol. Samsono-
wicza — adiunkta Katedry Odlewnictwa Politechniki
Wroctawskiej — Kolo STOP przy Fabryce Wodomie-
rzy juz w dniu 26 marca zorganizowalo takyg brygade
robotniczo-inzynierska zlozong z 5-u czlonkow STOP
i 5-u czlonkow SIMP oraz 3-ch racjonalizatoréw. Za-
daniem tej brygady bedzie wprowadzenie w zycie me-
tody odlewania w formach skorupowych. Rowniez
Wroctawskie Zaktady Metalurgiczne, Pa-Fa-Wag i Fa-
bryka Maszyn Budowlanych przystapily do pracy nad
nowa technologia.

Niewatpliwie czynniki nadrzedne, jak Centralny
Zarzgd Odlewnictwa i PKPG przez centralne planowa-
nie moga w bardzo szybkim czasie postawi¢ przed na-
szym odlewnictwem jako zagadnienie naczelne, odle-
wanie skorupowé€, ktére w praktycznym zastosowaniu
da realne wyniki, tj. obnizke kosztéw wtasnych pro-
wadzgca do powaznych akumulacji w ogélnym bilan-
sie gospodarki narodowej, co w konsekwencji przyczy-
ni- si¢ wydatnie do podniesienia stopy zyciowej mas
pracujgcych.

Ignacy Kuklinski

WIADOMOSCI Z BIURA DOSTAW
ODLEWNICTWA Nr 7

W ftrzeciej z kolei cze$ci wykazu piaskow jakimi
BDO obecnie dysponuje, podajemy dalsze piaski tluste.
Zgodnie z zapowiedzig w poprzednich odcinkach ,Wia-
domosci z BDO* rozpoczynamy rowniez wykaz uzu-
pelniajacy piaskow, Kktore zostaly zarejestrowane
w okresie ostatnich trzech miesigcy. Wykaz uzupet-
niajacy zakonczymy w nastepnym numerze ,,Przegly-
du Odlewnictwa®, a nastgpnie co kwartal zamierzamy
aktualizowa¢ i uzupelnia¢ wiadomosci o piaskach tak,
aby czytelnicy mogli biezaco $ledzi¢ mozliwosci zmiany
gatunkéw uzywanych przez nich materialow.

Poniewaz zasobowo$¢ wykazanych piaskow jest
ograniczona, nalezy skladajac zamowienie przy wybo-
rze gatunkow podac¢ przynajmniej jeden gatunek alter-
natywny, aby unikna¢ zbednej korespondencji, jezeli
bedzie niemozliwym dostarczenia zadanego piasku.
Nalezy rowniez podawaé czy zamdwienie dotyczy do-
stawy dla dokonania prob, czy tez dostawy dla nor-
malnej produkcji. Umozliwi nam to zorientowaé sig
w celowo$ei zarezerwowania zloza.

1 Rejon eksploatacjl: Myszkow,
0% kopalnia Przewodziszowice
Okreslenie jakosei:
wg WT G-70/50/100-60-1350
kolor: czerwony
przepuszczalnosé:
120 cm!/G min.
wytrzymalosé na $ciskanie
0,80 kG/cm?
. przy wyposrodkowane]
& 0
Rys. 1 gotnosci 6%.

~

wil-
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Myszkow,
kopalnia Zawada II
Okreslenie jakosei:
wg WT T-70/50/100-60-1350
kolor: czerwony
L przepuszczalnose:
140 cm'/G min.

— wytrzymalosé na Sciskanie:
1,20 kG/cm?

T l I Rejon eksploatacji:

. przy wyposrodkowanej wil-
gotnosci: 7%.
Rys. 2
Rejon -eksploatacji: Olsztyn,

kopalnia Biskupice—Stawki
Okreslenie jakosci:
wg WT: T-70/100-50-60-1350
kolor: zotty
przepuszczalnosé:
320 cmt/G min.
wytrzymalosé na sciskanie:
1,1 kG/em?

przy wyposrodkowanej wil-
gotnosci 6%.
Rejon  eksploatacji: Olsztyn,

kopalnia Biskupice—Gajowka
Okreslenie jakosct:
wg WT G-70/100/50-60-1350
kolor: z6ity
przepuszczalnosé:
60 cm*/G min.
wytrzymalo$é na Sciskanie:
0,75 kG/cm?
przy wyposrodkowanej wil-
gotnosel: 6%.

4O | L I Rejon eksploatacji: Myszkéw,
kopalnia Moczydia — lewe II
30 - Okreslenie jakoscl:
wg WT: G-70/100/50-60-1350
20| | - “+—1— kolor: czemwony
10 przepuszczalnoscé:
1 - = 100 cm‘/G min.
0 wytrzymalosé na Sciskanie:
CNO9Q3509Q00NS 0,90 kG/cm?
TARITONOT 8 g a’a przy wyposrodkowanej wil-

gotnosci: 6,5%.,



Rejon eksploatacji: Myszkéw,
kopalnia Czortkow
Okreslenie jakosci: )
wg WT?! T-100/70/140-55-1350
kolor: czerwony
przepuszczalnosé :
70 cm*/G min.
wytrzymalos¢ na $ciskanie:
0,85 kG/cm?

przy wyposrodkowanej wil-
gotnosci 6%.
Rejon eksploatacji: Olsztyn,

wopalnia Wolnica
Okreslenie jakosci:

wg WT: T-100/140/70-75-1350

kolor: brgzowy

przepuszczalnoseé :
70 cm!/G min. .

wytrzymatosé na Sciskanie:
0,8 kG/cm?

przy wyposrodkowane)
gotnosel: 7%.

wil-

Rejon eksploatacji: Tarnowskie
(¥6ry, kopalnia Rozbark
Okreslenie jakoseli:
wg WT: G-70/50/100-45-1350
kolor: z6ity
przepuszczalnosé :
" 20 cm*/G min.
wytrzymalo$é na Sciskanie:
0,80 kG/cm?

przy wyposrodkowanej wil-
gotnoscl: 5%.

Rejon eksploatacji: Myszkéw,
kopalnia Moczydla — lewe

Okreslenie jakosci:
wg WT: G-70/100/50-50-1350
kolor: czerwony
przepuszczalnosé :
120 cm*/G min.
wytrzymalosé na $ciskanie:
1,1 kG/cm?
przy wyposrodkowanej
gotnosci: 7%.

wil-

Rejon eksploatacjl: Tarnowskie
Gory, kopalnia Rozbark

Okreslenie jakosci:

- wg WT: G-140/200/100-40-1300
kolor: czerwony
przepuszczalnosé :

40 cm'/G min.
wytrzymatosé na $Sciskanie:
0,8 kG/cm?
przy wyposrodkowanej wil-
gotnosei 6%.
Rejon eksploatacji: Skarzysko-
Kamienna, kopalnia Koszary

Okreslenie jakosci:
wg WT: T-200/140/75-1300
kolor: bialy
przepuszczalnoseé:
20 cm‘/G min.
wytrzymaios¢ na Sciskanie:
1,0 kG/cm?
przy wyposrodkowanej
gotnosci: 5,5%.

wil-

Rejon eksploatacji: Skarzysko-
Kamienna, kopalnia Blizyn
Okreslenie jakosci:
wg WT: T-100/140/200-55-1250
kolor: czerwony
przepuszczalnosé :
25 cm#/G min.
wytrzymalo$é na Sciskaunie:
0,65 kG/cm?
vrzy wyposrodkowanej
gotnosei 4,5%.

wil-

Rejon eksploatacji: Grudziadz,
kopalnia Turznica
Okreélenie jakoseci:
wg WT: T-200/140/100-75-1300
(glaukonitowy) .
kolor: zielony
przepuszczalnosé:
20 cm'/G min.
wytrzymalosé na $ciskanie:
1,0 kG/cm?
przy wyposrodkowanej
gotnosci: 6%.

wil-
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Rejon eksploatacji: Grudziadz,
kopalnia Turznica
Okres$lenie jakoSci:
wg WT: T-140/200/100-60-1300
(glaukonitowy)
kolor: zielony
przepuszczalnoseé:
7 em*/G min.
wytrzyma.$¢ na sSciskanie:
1,0 kG/cm?
przy  wyposrodkowanej
gotnosei: 5%.

wil.-

Rejon eksploatacji: Kielce,
kopalnia Stowik
Okreslenie jakos$ci:
wg WT: T-reszta/200/270-75-
-1250
kolor: zbity
przepuszczalnosé:
8 cm?!G min.
wytrzymalo$é na Sciskanie:
0,5 kG/cm?
przy wyposrodkowanej
gotnosel 49%,.

wil-

Rejon eksploatacji: Tarnowskie
Goéry, kopalnia Pingi
OkreSlenie jakosci:
wg WT: G-reszta/200/270-80-
-1250
kolor: z6ity
przepuszczalnosé:
6 cmi/G min.
wytrzymatoéé¢ na sciskanie:
0,9 kG/cm?
przy wyposrodkowane)
gotnosci: 4%.

wil-

Rejon eksploatacji: ko~
palnia Jaskowice
Okreslenie jakosci:
wg WT: 1K-20/12/30-95
kolor: szary
wyglad: zlarn. kanciaste
temperatura spiekania:
pow. 1350
zawartos¢ weglanow i alkalii:
mniej niz 0,5%.

Nysa,

Rejon eksploatacji: Nysa, Kko-
pa'nia Jaskowice
Okreslenie jakosci:
wg WT: 1K-20/30/40-85
kolor: szary
wyglad: ziarn. Kanciaste
temperatura spiekania:
powyzej 1350
zawartos¢ weglanéw i alkalii:
mniej niz 0,5.

Rejon eksploatacji: Lublin
Okreslenie jakosci:
wg WT: 1K-50/70/40-55
kolor: bhialy (krysztal)
wyglad: ziarn. kanciaste
temperatura spiekania:
powyzej 1350
zawartos¢ weglanoéw i alkalii:
mniej niz 0,5.

Rejon eksploatacji: ko~
palnia Jaskowice
Okreslenie jakosci:
wg WT: 1K-70/50/100-90
kolor: szary
wyglad: ziarn. kanciaste
temperatura spiekania:
powyzej 1350
zawartos¢ weglanow i alkalii:
mniej niz 0,5.

Nysa,
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W nastepnych ,,Wiadomos$ciach* podamy informacje

o} dos‘tawach glinek mielonych wiazgcych.

H. P.
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Z wydawnictw

Mgr Inz. JANUSZ HOLTORP — PRACA W ODLEW-
NIACH METALI NIEZELAZNYCH. Format A5, str.
175, rys. 148. Panstwowe Wpydawnictwa Techniczne.
Biblioteka Ochrony Pracy. Warszawa, 1955. Cena zto-
tych 8.50.

Panstwowe Wydawnictwa Techniczne w' serii ,,Bi-
blioteka Ochrony Pracy* wydaly w roku 1954 ksigzke
A. M. Biekarewicza i J. S. Mieszczeriakowa pt.
»,Technika bezpieczenstwa i higieny przemystowej
w odlewniach zeliwa®“ w tlumaczeniu mgr inz. J. Hol-
torpa.

Obecnie ostatni wystepuje, jako autor ksiazki po-
danej w nagléwku, tym samym czyniac krok nastepny
na drodze do ujecia calosci zagadnien BHP w odlew-
.niach.

Nie trzeba tlumaczy¢, jak wazne jest zagadnienie
nalezytego zorganizowania BHP w odlewniach, ktére
sg terenem najwiekszej iloSci nieszczeSliwych wypad-
kow w przemys$le maszynowym. Pomimo to, zaréwno
kierownictwo odlewni, jak i osoby powolane do in-
struowania i organizacji tego odcinka, jak réowniez i ci,
ktorzy staja sie ofiarami wypadkéw nieszczeS$liwych,
nie doceniaja wazno$ci zagadnienia i nie po$wiecajg
mu nalezytej uwagi. Z tych tez wzgledow omawiana
ksigzka ma duze znaczenie dla potrzeb gospodarki na-
rodowej, a aktualno$é¢ tematu w warunkach dzisiej-
szych jest niewatpliwa, tym bardziej, ze autor, prze-
znaczajac opracowanie dla robotnikéw wykwalifiko-
wanych i dla personelu obstugujgcego odcinek BHP
w odlewni, dat nam ksigzke ujmujacg temat oryginal-
nie i nie szablonowo.

U niejednego z odlewnikéw moze powstaé pytanie:
poco tworzy¢ ksigzke, w ktorej tyle miejsca poSwie-
cone jest zagadnieniom technologii, oméwionym szcze-
gétowo w innych pracach. Autor daje na to odpowiedz
jasnag, lecz niestety umieszczong przy koncu opracowa-
nia. Gdyby umies$cit jg na wstepie na pewno mniej by
wywotal watpliwo$ci u niektérych czytelnikéw. Odpo-
wiedz autora jest nastepujgca:

»Autor oddajac swojg prace do rak robotnika chciat
nie tylko wylozy¢ zasady bezpiecznej pracy w odlewni
metali niezelaznych, lecz przez dos¢ szczegdélowe opisy
maszyn, urzadzen i proceséw technologicznych ze
szczegolowym uwzglednieniem techniki bezpieczenstwa
pracy staral sie przyczyni¢ do pobudzenia inicjatywy
robotnika i skierowania jego my$li na pole racjonali-
zacji i wynalazczo$ci w dziedzinie bezpieczenstwa
i higieny pracy*.

Stanowisko' autora jest zupelnie stuszne, poniewaz
bez nalezytego zrozumienia technologii produkcji przez
robotnika, nie mozna spodziewaé sie, aby 'miat on
»otwarte oczy“ na te wszystkie niespodzianki, jakie
czyhaja na niego w odlewni.

Cato$¢ tematu ujat autor w 18 rozdziatach, poza
wstepem, w ktéorym zwiezle wprowadza -czytelnika
w tres¢ zagadnienia BHP. Kolejno$é tematyki rozdzia-
16w odpowiada przebiegowi technologicznemu i obej-
muje 13 rozdzialéw. Na specjalne podkre§lenie zastu-
guje rozdzial V — Urzadzenia wyciggowe przy insta-
lacjach piecowych, w ktérych autor zgromadzit cieka-
wy material, na ogét mato znany odlewnikom.
- Koncowe rozdzialy 1418 o warunkach chemicznej
i cieplnej obrébki odlewéw, odgrywajacych duza role
w odlewniach metali niezelaznych, o ochronie osobi-
stej robotnikéw (bardzo wazne uwagi o koniecznosci
statej kontroli okularéw ochronnych), o $rodkach po-
lepszajacych warunki pracy w wysokich temperatu-
rach oraz o pierwszej pomocy w nieszczedliwych wy-
padkach, znacznie poglebiajg tresé¢ ksiazki i niewatpli-
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wie przyjete beda przez czytelnika z zadowoleniem.
Uktad opracowania uwaza¢ nalezy wiec za korzystny.

Autor wykazuje ogromng erudycje na odcinku BHP
w odlewni, a jako ze sam jest odlewnikiem ze znacz-
nym stazem praktycznym, prowadzi wiec umiejetnie
czytelnika po odlewni, wskazujac mu wszystkie nie-
bezpieczne miejsca oraz sposoby unikniecia katastrof
i kalectwa. Wyczerpuje temat do najdrobniejszych
szczeg6tow, lecz przedstawia je konkretnie i nie roz-
wlekle. .

Poziomem swoim ksigzka jest dostosowana do czy-
telnika i powinna by¢ czytana przez niego z zaintere-
sowaniem. :

Poprawno$¢ stownictwa technicznego oraz popraw-
noé¢ jezykowa, poza drobnymi przeoczeniami, powinny
byC ocenione wysoko i moga stuzyé przyktadem dla
wielu piszacych autoréw-technikéw.

Zarzuty jakie mogg byé postawione autorowi ogra-
niczaja sie wedlug mnie do nieco rozwleklego opisu
maszyn formierskich (str. 102--106), niezrozumialego
ustepu przy koncu stronicy 119 oraz zbytecznego opisu
piaszczarek komorowych (str. 155-+-157) rzadko spoty-
kanych w odlewniach metali niezelaznych. Osobiscie
nie jestem tez zwolennikiem stosowania w tych od-
lewniach pirometréw optycznych (str. 68), lecz raczej
termopar na odlegtosé.

Nie wahatbym sie okreslié rysunki 2, 56, 86 (chomat-
ko ochronne) i 121 — (w zbyt matej skali) jako nie
udane; wymieniony na stronicy 95 rysunek 6/ jest
opuszczony.

Réwniez nalezalo by na stronicy 13 zastgpié ,,obmu-
rze* , wymurowaniem®; w szeregu miejsc (str. 21, 32,
42 i inn.) zastosowaé poprawne okre§lenie piecéw ele-
ktrycznych matej i wielkiej czestotliwo$ci, a nie za-
rzuconych juz okreslen niskiej i wysokiej oraz nie mé-
wi¢ o piecach plomieniowych (str. 37, 38 i dalsze), lecz
o piecach »plomiennych“. W projekcie ,,Stownictwa
Odlewniczego® przyjety jest wyraz »odgarniak®, a nie
»zgarniaka“ (str. 63, 65 i inne). Na stronicy 80 ten sam
wyraz ,zgarniak“ uzyty jest we wilasciwym zastoso-
waniu, przy transporcie masy formierskiej. Réwniez
widla do kadzi niestusznie nazywa autor »hositkami‘
(str. 126, 133, rys. 117 itp.).

Do niedopatrzen korektorsko-stylistycznych odnosi
sie zwrot na str. 128 w odniesieniu do »zalanych form¢,
gdy zdaje sie jest mowa o formach przeznaczonych do
otd,llezyvania, a na stronicy 137 spotykamy ,stateczny
stot«,

Wykonanie edytorskie jest udane, szata zewnetrzna
przyjemna, papier dostatecznie dobry, a ilustracje na
og6t nie nasuwajg zastrzezen. Jedno co nie zasluguje
na pochwate to ,,puszczony* ,spis tre§ci — wiersze sa
niewyréwnane a linea, a korekta tez nieuwazna.

Ksigzka mgr inz. J. Holtorpa wzbogaca znacznie i to
pozycja pierwszorzedna zbiér ksigzek w ,Bibliotece
Ochrony Pracy*, jest ksigzkg pozyteczng i powinna byé¢
przestudiowana przez kazdego odlewnika niezaleznie
od jego stanowiska w hierarchii odlewnictwa krajowe-
go. Kazdy z tej ksigzki czego$ sie nauczy.

K. Gierdziejewski

CZASOPISMA NADESEANE KRAJOWE

PRZEGLAD TECHNICZNY zeszyt nr 4/55 przynosi
m. in. nastepujace artykuly: C. Domagale — ,Produk-
cja maszyn rolniczych na tle do§wiadczen rolnictwa®,
in2. J. Kopinski — ,,0 aktywniejszy udziat inzynie-
réw i technikéw w przygotowaniu i realizacji zakla-
dowych planéw techniczno-organizacyjnych®, inz. B.



Kierski — ,Postep techniczny .w budownictwie pol-
skim w latach 1954 i 1955, in2. S. Krzesaj — ,,Doku-
mentacja techniczno-ruchowa dla eksploatacji i re-
montéw maszyn i urzadzen produkcyjnych®, inz. W.
Scharf — ,Problemy energetyki jadrowej*, inz. K.
Gierdziejewski i inz. J. Piaskowski — ,,Zeliwiak me-
talurgiczny jako nowa metoda otrzymywania zeliwa
bez zastosowania suréwki“, inz. Z. Kotarski — , Moz~
liwosci wykorzystania struzk1 i trocin w produkeji
materiatéw budowlanych®, inz. J. Nazarewski —
,,Wsp()lpraca ko6t zaktadowych NOT z klubami techniki
i racjonalizacji* oraz dzialy: Nowiny techniczne z pra-
sy zagramczne], Wolna Trybuna, Sprawy Orgamzacyj—
ne NOT i Stowarzyszen.

PRZEGI.AD TECHNICZNY zeszyt nr 5/55 przynosi
m. in. artykuty: — ,,1 Maja 1955 r.“, inz. J. W. Czar-
nowski — ,,0 szybszy i pelniejszy rozwdj piSmien-
nictwa technicznego®, inz. H. Trzqski — ,,Wplyw do-
kumentacji projektowo-kosztorysowej na obnizenie ko-
sztow wznoszenia i eksploatacji inwestycji“, inz. J. Si-
towski — ,,Glowne kierunki rozwoju techniki w bu-
downictwie przemystowym, inz. J. Horbaczewski —
»Zakres zadan NOT w dziedzinie ochrony pracy*, St.
Bartosiewicz — ,,Rola i zadania punktéw dokumenta-
c¢ji w produkcyjnych zaktadach pracy, mgr E. Ta-
lejko — ,,0 zakwalifikowaniu ksigzek wedlug syste-
mu dziesietnego“, mgr C. Szokowa — ,Niektore pro-
blemy zwigzane z organizacjg bibliotek technicznych®,
in2. J. Cigzkowski — ,Wystawa ,Postep techniczny
w stuzbie’ cztowieka oraz dzialy: Nowiny techniczne
z prasy zagranicznej, Wolna trybuna, Sprawy organi-
zacyjne NOT i Stowarzyszen.

HUTNIK zeszyt nr 5/55 obejmuje m. in. nastepujg-
ce artykuty: Wt Gryksztas — , 1 Maja 1955 roku‘,
prof. mgr inz. F. Olszak i mgr inz. A. Ofiok — ,,0d-
krzemianie suréwki martenowskiej“, mgr inz. F. Ol-
szak i mgr inZ. J. Natkaniec — ,Ulepszanie skladu
chemicznego sur6wki martenowskiej w mieszalnikach
i konwertorze“, inz. K. RadZwicki — ,Intensyfikacja
procesow stalowniczych®., W dziale Nowosci z dziedzi-
ny hutnictwa znajdujemy m. in. nastepujace prace:
J. Natkaniec — ,,Postep w dziedzinie stosowania tle-
nu w procesach stalowniczych®, K. RadZwicki —
»Wplyw przedmuchiwania tlenkiem wegla na jakos¢
stali wytapianej w piecach elektrycznych®.

PRACE INSTYTUTU ODLEWNICTWA w zeszycie
nr 3/54 znajdujemy m. in. nastepujace artykuly: K.
Rutkowski i K. Sekowski — ,,Zalezno$ci miedzy skia-
dem chemicznym, strukturg i wlasno$ciami mecha-
nicznymi, niskomiedziowych mosigdz6w mangano-
wych®, J. Piaskowski — ,Powstawanie réznych po-
staci grafitu podczas krzepniecia zeliwa w S$wietle
og6lnych teorii krystalizacji“, R. Krzeszewski — ,,Przy-
czynek do zagadnienia technologii wysokojakoSciowe-
go zeliwa szarego“.

PRZEGLAD MECHANICZNY w zeszycie nr 4/55 za~
mieszczono m. in. nastepujace artykuly: mgr. in2. R.

Baranowicz — ,,Obliczenia wytrzymalo$ciowe kot ze-
batych w skrzynkach predko$ci obrabiarek®, prof. inz.
M. Wakalski — ,,SzybkosSciowe wiercenie gitebokich

otworow*, prof. inz. E. Dworzak i mgr in2. R. Jawor-
ski — ,,Roéniecie zeliwa aluminiowego®, prof. mgr inz.
K. Kutarba i inz. K. Czwiertnia — ,,Obecny stan i per-
spektywy rozwojowe turbin gazowych* cze§¢ II. Ty-
powe rozwigzania konstrukcyjne turbin gazowych®,
mgr inz. W. Grzybowski i mgr inz. J. Kardaszewicz —
»Automatyzacja walcowni cigglych* (czesé II), — ,,Na-
rada z Czytelnika ,Przeglagdu Mechanicznego“ oraz
dzialy: Przeglad prasy technicznej, Wiadomo$ci SIMP.

PRZEGLAD MECHANICZNY w =zeczycie nr 5/55
zamieszczono m. in. nastepujace artykuty: — ,Pier-
wszy Maj — S$wieto solidarno$ci i przyjazni narodéow
walczacych o pokédj“, mgr inz. R. Blocki — ,Niektore
osiggniecia w budowie silnikéw wysokopreznych
w pierwszym 10-leciu Polskiej Rzeczypospolitej Lu-
dowej“, prof. inz. J. Kutarba, inz. K. Czwiertnia —
,»,Obecny stan i perspektywy rozwojowe turbin gazo-
wych® (cze§¢ III. Zastosowanie turbin gazowych

w przemy$le i komunikacji), mgr inZ. R. Baranowicz —
,Obliczenia wytrzymatosci kot zebatych w skrzynkach
predko$ci obrabiarek®, mgr inz. A. Tomaszewski —
»W sprawie dzwigni zapewniajacej stalo§¢ nacisku
mierniczego w czujniku zegarowym*, mgr inz. E. Ko-
mar — ,,Nowe wegierskie dzwigi budowlane®, mgr inz.
W. Lesniak — ,Metalowe uszczelki grzebieniowe*,
mgr inz. A. Goluch — ,,Czy monolityczne kota zebate
z zeliwa sferoidalnego znajdg zastosowanie w produk-
cji przekladni zebatych“, — ,,O tematyce ,Przegladu
Mechanicznego®, — ,,XXIV Miedzynarodowe Targi Po-
znanskie“ oraz dzialy: Przeglad prasy technicznej, Wia-
domos$ei SIMP.

WIADOMOSCI HUTNICZE w zeszycie nr 5/55 znaj-
dujemy m. in. nastepujace artykuly: W. G. — ,1 Ma-
ja — $wieto pracy®, inz. Z. Kotas — ,,Odzyskanie zZe-
laza ze zwalow zuzlowych®, mgr inz. Z. Sobczyk —
,Zagadnienie wybrakow walcowniczych na zgniata-
czu®, mgr inz. Wt Hansel — ,Przygotowanie rynny
spustowej pieca martenowskiego do spustu®, mgr inZz.
R. O’Donnel — ,Zasady podzialu wlekéw stalowych
przeznaczonych do produkcji blach tlocznych i glebo-
kotlocznych®, inz. K. Dybat — ,Ezegcyjny odcigg
spalin“, mgr inz. L. Andrejew — ,O dyfuzji arsenu
w stali szynowej*, St. Olenski — ,,Hutnicy mobilizuja
sig do wykonania zadan obnizki kosztéow, St. Gro-
dzicki — ,,10 lat stuzby zaopatrzenia w hutnictwie®,
mgr J. Mikolajtis — ,,Z dziejéw wytapiania zelaza“

oraz dzialy: Bezpieczenstwo i higiena pracy, Nowosci

techniczne, Kronika hutnicza.

PRZEGLAD SPAWALNICTWA zeszyt nr 3/55 za-
wiera m. in. nastepujace artykuty: J. Kurdiumow —
»Energia atomowa stuzy czlowiekowi®, mgr inz. Z. K.
Le$niak — ,Spawalnictwo na tle uchwal konferencji
naukowo-technicznej SIMP poswieconej oszczednosci
stali“, in2. J. Lombardini — ,Nowe sposoby spawa-
nia blach platerowanych®, mgr J. Angres — ,Proby
rentgenograficznego wyznaczania typowych wad spo-
in“, in2. B. Milewski — , Naprawa plomienic i plomie-
nidwek za pomocg spawania w kottach parowozo-
wych® oraz dziaty: Przeglad prasy zagranicznej, Kro-
nika.

PRZEGLAD SPAWALNICTWA w zeszycie nr 4/55
zamieszczono m. in. nastepujace artykuly: Mgr inz.
Z. K. Le$nick — ,Zagadnienia organizacji prac dy-
daktycznych i naukowych w dziedzinie spawalnic-
twa*“, — ,Spawanie, Klasyfikacja wad spoin na pod-
stawie radiograméw RN-53/MPM-21016“ (Komentarz),
mgr inz. J. Biernacki — ,Metoda obliczania spraw-
nosSci cieplnej proceséw spawalniczych i jej zastoso-
wanie“. Dzial Z praktyki warsztatowej przynosi pra-
ce: mgr ‘inz. Z. Szczecinski — ,,Spawanie W napra-
wach urzgdzen mechanicznych®, inz. J. Brennek —
»Regeneracja nurnikéw pompy hydrauhczneJ metoda
metalizacji natryskowej.

PRZEGLAD SPAWALNICTWA zeszyt nr 5/55 za-
wiera m. in. nastepujace artykuly: mgr inz. M. Dwor-
czyk — ,Wytyczne rozwoju spawalnictwa w latach
19551960 w $wietle Uchwaly Prezydium Rzadu
z 29. 1. 1955, kand. n. t. M. Radwan, mgr inz. T. Ow-
czarski — ,,Metody radiologicznej kontroli spoin ru-
rociagéw wysokiego ci$nienia“, mgr inZ St. Gebalski,
inz. L. Szule — ,Lozyska wrzecionowe obrabiarek
o powierzchniach §lizgowych metalizowanych natry-
skowo*.

NORMALIZACJA zeszyt nr 5/55 obejmuje m. in.
nastepujgce artykuty: mgr J. Szomanski — ,Norma
jako akt prawny®, mgr C. Stanski — ,Norma jako
przepis obowiazujacy®, W. Ostaszewski — ,,O kontroli
stosowania norm¢, Dziat Normalizacja w resortach
zawiera prace: — ,Organizacja zakladowych komo-
rek normalizacyjnych w przemy$le maszynowym®,
in2. J. Kubiatowski — ,,Prace nad normalizacja o§wie-

tlenia elektrycznego w przemy$le leénym*, D. Gajo-
wiec — ,,Przemysl poligraficzny czeka na no_rmyf‘,
a dziat Technika normalizacyjna — ,Normalizacja

maszyn i aparatury w  przemys$le chemicznym®, —
W sprawie opiniowania projektéw norm®.
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MECHANIK zeszyt nr 4/55 zawiera m. in. nastepu-
jace artykuly: — ,Zlom i odpadki metalowe cennym
surowcem wtérnym*, inz. W. Kawecki — ,Frezowa-
nie gwintéw Kkroétkich®, inz. Z. Debicki — ,Metody
ostrzenia i ostrzaki do frezéw walcowych i walcowo-
czotowych®, mgr in2. J. Tuszynski — ,Uwagi na te-
mat obrébki walcowych $limakéw spiralnych®, inz. R.
Gietazyn — ,Szybkosciowa obrobka walkow wielo-
karbowych*, W. G. — ,Urzadzenie do blyskawiczne-
g0 przerywania procesu skrawania przy wysokich szyb-
kosciach skrawania“, mgr inz. W. Wréblewski — ,,Me-
chanizacja zatadowywania piecow kuzniczych®, inz. R.
Sypniewski — ,,Gospodarka remontowa w kuzni,
S. Zbierski — ,Mechaniczne usuwanie naprezen we-
wnetrznych wstrzasaniem, B. Kwas$niewski — ,,Wy-
ciskanie obrotowe*, B. Kwasniewski i A. Turno,k —
,Praktyczne wyznaczanie sily dociskajacej przy wy-
tlaczaniu przedmiotéw okregltych®, J. Pietraszek —
,Okre§lenie btedu katownika 90° uzZytego do spraw-
dzania wzajemnej prostopadio$ci przesuwdéw san mi-
kroskopu mierniczego®, dr inZ. Z. Zbichorski — ,Wy-
miana do$wiadczen w kuZniach motoryzacyjnych*
oraz dzialy: Usprawnienia, Bibliografia.

CZASOPISMA NADESLEANE ZAGRANICZNE

LITIEJNOJE PROIZWODSTWO zeszyt nr 5/55 przy-
nosi m. in. nastepujgce artykuly: M. L. Chenkin —
,Zasilanie odlewow staliwnych, otrzymywanych me-
toda wosku traconego, D. T. Zielenski — ,,Odlewanie
brazéw czesci parowozowych do form metalowych®,
A. I. Korotkow — ,Zmechanizowane urzgdzenia do
wykonywania form skorupowych®, D. M. Nabrodow
i L. M. Sobolew — ,Maszyna do odlewania pod ci-
$nieniem "drobnych odlewéw z metali niezelaznych®,
K. P. Bunin i inni — ,,Rola powierzchni przy grafity-
zacji zeliwa biatego®, A. A. Luniew — ,Staliwo mie-
dziowe odporne na $cieranie®, S. I. Witenson i inni —
»Z do$wiadczen modyfikowania zeliwa magnezem®,

M. M. Kantor i N. M. Sierpik — ,Wplyw ksztaltu
perlitu i wymiaru ziarn ferrytu na wtasnosci staliwa‘,
N. D. Titow — -,,Rezerwy w odlewnictwie“, S. E. Ut-
kin — ,Mata mechanizacja w zakltadach remonto-
wych, I. I. Gurdus i K. I. Kazakiewicz — ,Intensy-
tikacja wyzarzania zeliwa ciggliwego*, A. A. Szmie»-_.
lew — | Zastosowanie szybkozmiennych ptyt koordy-
nacyjnych przy formowaniu maszynowym®, J. L. Ma-
zin — ,,Urzadzenie zasilajgce przy maszynie typu LD-7
do odlewania pod ci$nieniem*, M. M. Britach — , Ma-
szyna od odlewania ods$rodkowego z szybko zmien-
nymi wlewnicami, S. E. Babicz — ,,Przepalanie otwo-

ru spustowego za pomocg elektrody*, L. I. Fantatow —
,Hydrodynamika roztopionych metali“.

FONDERIE w zeszycie nr 3/55 znajdujemy m. in.

nastepujgce artykuty: R. M. Lamb — ,Wplyw mie-
dzi w zeliwie zawierajacym magnez*“, P. Hubert i F.
Danis — ,,Uwagi o zeliwiakach chtodzonych zewne-

- trznie natryskiem wody“, A. Blondel, P. Broquet —
,Badania odlew6ow z lekkich stopéw za pomoca pro-
mienia gamma przy uzyciu radioaktywnego izotopu
tulu 170%, a w dziale Rady praktyczne dla odlewni-

kow prace: — ,Regulacja ci$nienia w piecach®, —
,,Cechy charakterystyczne zastosowania wypraw ognio-
trwalych*, — ,Notatka o brazach niklowych*, — , Wy~

niki obrobki stabilizujacej zeliwo maszynowe‘.

FONDERIE zeszyt nr 4/55 zawiera m. in. nastepujg-

ce artykuly: F. Danis, E. Doat — ,Korelacje pomie-
dzy wynikami wytrzymato$ciowych badan zwyklego
zeliwa szarego“, A. Ross — ,,Wplyw skladu chemicz-

nego wirgcen krzemianowych na wtasnosci zeliwa sza-

rego“, P. Nicolas — ,,Samoschngce spoiwa rdzenio-
we* a dzial Rady praktyczne dla odlewnik6w prace: —
»Zastosowanie pneumatycznych podno$nikéw do prze-
mieszczania ciezkich form i skrzynek przy formowa-
niu i wybijaniu*.

JOURNAL OF THE IRON AND STEEL INSTITUTE
w zeszycie nr 5/55 zamieszczono m. in. nastepujgce
artykuly: B. Jones, R. A. Owen-Barnett — , Sztuczne
starzenie czystego zelaza przez zgniot“, L. E. Sam-
nels — ,Metalograficzne polerowanie zeliwa“, P. H.
Frith — ,Badania zmeczeniowej wytrzymalosci wal-
cowanych stali stopowych z piecow martenowskich
i elektrycznych®, J. I. T. Green, A. Conway — ,,Sruby
tozyskowe samotokéw rolkowych®, J. Philibert, C.
Crussard — ,Kinetyka przemiany martenzytycznej
w stali nadeutektoidalnej*, J. G. Wistreich — ,,Przerob-
ka plastyczna metali na zimno*, R. Richards — ,,Cig-
garki drutu stalowego‘.

GIESSEREI zeszyt nr 6/55 zawiera m.in. nastepujace
artykuly: R. Gautschi i B. Marincek — ,Napiecie po-
wierzchniowe zeliwa z dodatkiem ceru*, J. N. Alcacer
iJ. A. de Andrés — ,Przebieg spalania w zeliwiaku*,
E. Engelhard — ,,Odlewy artystyczne plyt zeliwnych
rejonu Mozeli“, Dzial: ,Przeglad pism technicznych*
przynosi prace: ,,Wytrzymalo$¢ zeliwa biatego w tem-
peraturze powstawania peknie¢ na gorgco“, — | Wyta-
pianie suréwki z brykietow otrzymywanych z miesza-
niny rudy i wegla“ — ,,Wyroby odlewane i spawane‘,—
,Urzadzenie do mierzenia wielkosci skurczu i rozsze-
rzania metali“, za$§ dziat: ,Z praktyki odlewniczej“ —
»Przelew odzuzlajgcy‘ i dzial: ,Pytania i odpowiedzi“
zawiera notatke: , Wsad metalowy na zeliwo wysoko-
jako$ciowe*.

GIESSEREI zeszyt nr 7/55 obejmuje m. in. naste-
pujace artykuly: Tung-Ping Yao — ,Badania ruchu
metalu w formie“ a dzial Przeglagd pism technicznych
prace: — [ Wtasno$ci technologiczne zeliwa sferoidal-
nego“, -— ,,Zawarto$¢ gazéw i tlenkow w zeliwie“, —
»Typowe wlewnice w ZSRR“. Dzial Z praktyki od-
lewniczej zawiera prace: ,,Wplyw klimatu laborato-
rium na wyniki badan materialow formierskich*
a dzial Pytania i odpowiedzi: — ,,Odlewanie pokryw
do silnikow elektrycznych“, — ,Obliczenie potrzeb-
nej ilosci dmuchu do zeliwiaka“.

GIESSEREI w zeszycie nr 8/55 znajdujemy m. in.
nastepujgce artykuly: — | Niemieckie Targi, Hanno-
wer 1955, H. W. Gronegress — ,,Staliwo do hartowa-
nia palnikiem*, H. Siegel — ,Zalezno$¢ pomiedzy
zdolnoscia do pecznienia i wtasno$ciami mechanicz-
nymi bentonitow*, H. Basch — ,Nowe spoiwo“, —
— ,Zeliwo na Targach w Hannowerze 1955, a w Prze-
gladzie pism technicznych prace: — ,,Obliczanie zbior-
nikéw wlewowych*, — | Tworzywo na lopatki tur-
bin“, — , Réwnoczesne odsiarczanie i odtlenianie ka-
pieli stalowej“, — ,Spawanie i ciecie miedzi palni-
kiem fluorowodorowym®. Dzial Z praktyki odlew-
niczej przynosi prace: — ,Podwyzszenie wydajnosci
modelarni“, — ,Staliwny stojak do walcéw o cieza-
rze 360 ton“ a dzial Pytania i odpowiedzi prace: —
,Tolerancje wymiarowe odlewow zeliwnych*, —
,»Dmuchawy do zeliwiakéw*, — ,,Wady odlewéw z za-
lanymi wezownicami ze stali“, — ,Pecherze w odle-
wach zeliwnych w okolicy podpérek®, — , Zabezpie-
czenie tygla przed przechyleniem®, — | Wykonywanie
odlewéw o grubo$ci Scianki 80--250 mm®, — ,,Ochta-
dzalnik do zeliwa ciggliwego“, — ,Nowe urzgdzenia
dla odlewni*.
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Kolegium redakcyjne: mgr inz. Stanistaw Buzek, zast. prof. inz. Edmund Janicki, doc. mgr inz. Platon Ja-
nuszewicz, prof. inz. Gabriel Kniaginin, mgr inz Jerzy Lutostawski, zast. prof. inz. Stanistaw Pelczarski,
mgr inz. Jur Piszak, mgr inz. Jerzy Wojcik

Redaktor Naczelny: doc. mgr inz. Czestaw Kalata ~
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WSKAZOWKI DLA AUTOROW

W celu ulatwienia i przyspieszenia prac redakcyjnych Redakcja ,,Przegladu Odlewnictwa“
zwraca si¢ do Autoréw z prosba o przestrzeganie podanych nizej wskazowek:

Przy pisaniu artykuléw nalezy przestrzega¢ De-
kretu z dn. 26. 10. 1949 r. (Dz. U. R. P. Nr 55, poz.
437 z dn. 2. 11. 1949 r.).

Objetosé artykuléw nie powinna zasadniczo prze-
kracza¢ 15 stron pisma maszynowego. Kazdy ar-
tykut przekraczajacy objeto$¢ 1 strony druku (tj.
ok. 2 i 1/4 strony maszynopisu) powinien by¢ za-
opatrzony w zwiezle streszczenie artykulu.
Maszynopisy powinny byé dostarczone Redakcji
w dwoéch egzemplarzach, oba egzemplarze na pa-
pierze maszynowym (nie przebitkowym), pisane
jednostronnie z odstepem miedzy wierszami
i marginesem o szerokosci ok. 4 cm po lewej
stronie i ok. 1,5 ecm po prawej. Ilos¢ wierszy
okolo 30 na jednej stronie maszynopisu, diugos¢
wiersza — ok. 60 uderzen klawisza maszyny.

Wszystkie strony maszynopisu muszg by¢ po-
numerowane posrodku strony u goéry.

Nowy ustep nalezy zaczyna¢ z nowego wier-

sza opuszczajgc kilka pierwszych miejsc od le-
wej strony.
W - miejscu, gdzie ma by¢é umieszczony rysunek
lub tablica poda¢ na marginesie’,,Rys. 1%, ,Rys.
2%, ,,Tablica 1¢ ,Tablica 2% itp. Wszelkie ry-
sunki, wykresy i fotografie nalezy nazywac
w teks$cie rysunkami (skrot ,rys“) i numerowac
biezgco liczbami arabskimi. Tablice takze nalezy
numerowaé liczbami arabskimi i nalezy je pisaé
na oddzielnych stronach, nie umieszczajac ich
w tek$cie artykuiléw. Nie nalezy w tekScie zo-
stawia¢ miejsca na rysunki i tablice.

Przy powolywaniu sie w tekscie na rysunki
wzgl. tablice nalezy umiesci¢ ,rys.“ wzgl. ,tabli-
ca“ w nawiasie okraglym: np. (rys. 1).

Tytuly rozdzialéw nalezy podkre§li¢ linig cia-
glg, natomiast podtytuly rozdzialéw (recznie)
wezykiem.

W artykulach nalezy postugiwaé sie pisowniag
wedlug zasad Polskiej Akademii Umiejetnosci
z roku 1936 oraz uzywaé terminologii, oznaczen
i skrotéw przyjetych przez Polski Komitet Nor-
malizacyjny, Gléwny "Urzad Miar oraz przez
Polskg Akademie¢ Nauk Technicznych.
Maszynopis powinien by¢ przejrzany i poprawio-
ny przez Autora. Na koncu artykulu nalezy
umiesci¢ dokladny adres autora i rok urodzenia.

Wzory matematyczne nalezy podawaé w od-
dzielnych wierszach tekstu, przy czym wzory
proste powinny by¢ pisane na maszynie, a wzory
ztozone recznie.

W celu zakre$lenia réznicy miedzy 1i 1 na ma-

szynopisach pisanych na maszynach nie posiada-

jacych 1 nalezy 1 poprawia¢ atramentem na 1.

Przy oznaczeniach ,,0d“ ,,do“ nalezy w maszy-
nopisach do druku zamiast ,,do* uzywac¢ -, na
przyktad: 20--30. Kropki nalezy nanosi¢ atra-
mentem. : )

Notki nalezy oznaczaé cyframi z nawiasem

podniesionym ‘0 pét wiersza do gory np. Praca
dyplomowa 1).
Nalezy podawa¢ zrédia, z ktérych autor korzy-
stal przy opracowywaniu artykutéw. Odnos$niki
bibliograficzne do czasopism i ksigzek nalezy pi-
sa¢ w nawiasach kwadratowych.

W spisie literatury odnoénie ksigzek nalezy podawac:
skrét imienia i nazwisko autora, tytut ksigzki, miejsce
wydania, rok wydania, np. A. N. Sokolow — Mecha-

nizirowannaja obrubka i oczistka litia. Maszgiz, Mo-
skwa 1948. )

W spisie literatury odno$nie czasopism nalezy poda-
waé: skrét imienia i nazwisko autora, tytul artykulu,
nazwa czasopisma, rok wydania, nr zeszytu i strone

np. St. Pelczarski — ,,Pomiar rzeczywistej iloSci-dmu-
chu w zeliwiaku“, Przeglad Odlewnictwa, 1953, nr 1,
str, 42.

‘8. Ze wzgledu na konieczno$é dostosowania tresci

10.

artykutu do obecnego stanu wiedzy i wtasciwego
ujecia tematu pod wzgledem dydaktycznym, Re-
dakcja zastrzega sobie prawo dokonywania
zmian natury merytorycznej i dydaktycznej
z tym, ze istotne poprawki i uzupeinienia beda
uzgodnione z autorem przed oddaniem reko-
pisu do druku. )

Odbitki fotograficzne, a zwlaszcza mikrofotogra=
fie powinny by¢é wykonane kontrastowo (ostro)
i na blyszczacym papierze.

Na eodwrotnej stronie odbitki fotograficznej

nalezy wpisaé czytelnie oléwkiem numer ry-
sunku. Odbitki fotograficzne mnalezy dostarczaé
w jednym egzemplarzu.
Rysunki w jednym egzemplarzu maja by¢ wyko-
nane tuszem lub oléwkiem na‘ kalce rysunkowej
lub papierze rysunkowym w sposéb zgodny
z Polskimi Normami. Na kazdym rysunku u dotu
nalezy podaé numer odpowiadajacy kolejno$ci
umieszczenia w tekS$cie.

Wielkosé rysunkéw i wykreséw oraz grubosé
wycigganych linii powinna uwzglednia¢ 2- do’
3-krotne zmniejszenie przy wykonywaniu Kklisz
na szeroko$é¢ tamu (8 cm) lub kolumny (16 cm),
wyijatkowo za$§ na wysokos¢ kolumny (24 cm).

Nie nalezy wykonywa¢ tuszem pod lub nad ry-
sunkami napisow, objasniajacych rysunek, ktére
beda zlozone drukiem. W tym celu nalezy dolg- -
cza¢ do artykulu oddzielnie spisy objasnien do
rysunkéw w 2-ch egzemplarzach. Nie umieszczaé
réwniez na rysunkach oznaczen, linii, elementéow
rysunku itp., lecz podawaé je w spisie objas$nien,
ponizej zasadniczego napisu. Zwraca¢ uwage na
zgodno$¢é numeracji rysunkéw w tekscie i na ry-
sunkach.

11. Tablic nie nalezy zamieszczaé w tekécie, lecz za-

12.

lgczy¢é na oddzielnych arkuszach w dwoch
egzemplarzach. U goéry kazdej tablicy po prawej
stronie nalezy poda¢ numer tablicy, np. ;Ta-
blica 5% Ponizej nad tablicg nalezy umieSci¢
tytut tablicy podkreslony np. Zuzle zeliwiakowe
o roznej zasadowosci.

Spis literatury nalezy podawac przy koncu arty-
kulu w spos6b wymieniony ad. 7.

- UWAGA:
a. O przyjeciu artykulu decyduje Komitet Redak-
cyjny. .
b. Redakcja nie zwraca maszynopisow nadestanych
artykutéw.
c. Przestane szpalty artykuléw do korekty autor-

skiej nalezy zwraca¢ w ciggu 3 dni listem express
pod adresem Redakcji: Krakow, ul. Straszew-
skiego 28, pokéj nr 15.

REDAKCJA CZASOPISMA
»PRZEGLAD ODLEWNICTWA*

Do Czytelnikéw naszego czasopisma

Komunikujemy, ze od 1 lipca 1955 r. przyjmowanie prenumeraty naszego czasopisma zalatwia Cen-
trala Kolportazu Prasy i Wydawnictw ,,RUCH®, War szawa, ul. Srebrna 12. Wobec tegé wplacanie pre-
numeraty na IV kwartat wzglednie II péirocze powinno nastapi¢ na konto PKO-Warszawa, 1-6-100020.



Cena zésiytu zt 12—

PANSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNE

PRZEGLAD WYDAWNICTW Z DZIEDZINY BEZPIECZENSTWA I HIGIENY PRACY

Spis ten obejmuje zestawienie ksigzek zaréwno
znajdujgcych sie w obrocie ksiggarskim, jak wyczer-
panych. Te ostatnie znalez¢ mozna i korzysta¢ z nich
w bibliotekach.

Album ochron eosobistych. Praca zbiorowa pod red. M.
Zieborakowej. 1953, s. 142, zI 8.80 (opraw.)

BATURIN W. W.: Podstawy wentylacji przemyslowej.
Tium. z ros. A. Wysocki. 1954, s. 348, zt 36.30 (opraw.)

Bezpieczenstwo pracy przy urzadzeniach elektrycz-
nych. Praca zbiorowa. Stow. Elektr. Polskich. Wyd. 2
popraw. i uzup. 1954, s. 178, zt 17.—

DZIKOWSKI A.: Bezpieczenstwo i hlglena pracy
w rzemiosle brazowniczym, galwanizerskim i odlew-
niczym. Zwigzek Izb Rzemie$lniczych. 1954, s. 63,
zt 4.—

DZIKOWSKI A.: Bezpieczenstwo i higiena pracy
w rzemiofle kowalskim. Zwigzek Izb Rzemies$lni-
czych. 1953, s. 34, zt 2.— -

JEWTIUCHOW K. S.: Technika bezpieczenstwa trans-
portu wewnatrzzakladowego. Tlum z ros. W. Czar-
nocka i J. Dobrzanski. 1954, s. 183, zt 13.—

LAZARIEW N. W.: Szkodliwe substancje w przemy-
§le. Tom 1. Zwiagzki organiczne. Tium z ros. W. No-
wacki i Z. Kowalski. 1954, s. 566, z! 60.— (opraw.)

MICHNOWSKI J., KOZLOWSKI T.: Ksiazeczka gal-
wanizera. 1953, s. 79; zt 2.50

MICHNOWSKI J.,, KOZLOWSKI T.: Ksiazeczka szli-
fierza. 1953, s. 61, zt 2.10

PALUCH E.: Toksykologia przemyslowa. 1954, s. 380,
zt 47— (opraw.)

SKEODOWSKI A., ZANOZINSKI Z.: Bezpieczenstwo
i higiena pracy w rzemiosle slusarsklm 1953, s. 50,
zt 3.50

TOMAROW M. M.: Technika bezpieczenstwa pracy
przy tloczeniu blach na zimno. Tium. z ros. W. Czap-
licki 1953, s 284, zt 23.— (opraw.)

WALEWSKI A.: Bezpieczensiwo i higiena pracy w rze-
mio$le blacharskim i kotlarskim. 1953, s. 40, zt 3.50

ZIELINSKI J.: WiadomoSci z higieny pracy. 1952,
s. 151, zt 9.—

BIBLIOTEKA OCHRONY PRACY

BARAN I.:
Wyd. 2. 1955, s. 107, zt 8.50

BARAN I.: Swiatto i praca. Wyd. 3 popraw. i rozszerz.
1952, s. 132, z1 2.—

BIEKAREWICZ A. M., MIESZCZARIAKOW J. S.:

" Technika bezpieczenstwa i higiena przemysiowa

w odlewniach zeliwa. Tium. z ros. J. Holtorp. 1954,

s. 166, zt 12.—-

BUKOWIECKI L, KELM L.: Prasownie. Mlotownie.
Kuznie matrycowe i obreczarmie. 1952, s. 44, z. 2.30

CIUBRA K.. Pyl w przemysle i sposoby jego zwalcza-
nia. 1952, s. 52, zt 2.—

CWIEK Z.: Ciecie i spawanie metali pod woda. 1953,
s. 74, z! 5.90

DPOBROWOLSKI J.,, ROTTENGRUBER J.: Polerowa-
nie elektrohtyczne. 1954, s. 48, zt 3.—

DZIKOWSKI A.: Szlifowanie. 1953, s. 191, zt 11.50

Eksploatacja linii napowietrznych wysokiego napigcia.
Wyd. 2 popraw. 1952, s. 108, zt 6.—

Eksploatacja urzadzen elektrycznych sieci miejskich
i wiejskich. 1952, s. 136, zt 10.—

GLAZER T.: Zaklady koksochemiczne.
z} 7.80

GOSZTOWTT J.:
uszczelnien azbestowo-kauczukowych.
zt 3.50

HELBRECHT J.: Liny i lafcuchy. 1952, s. 54, zt 4.—

HELBRECHT J.: Przeladunek statkow handlowych.
1954, s. 96, zI 6.30

HOLTORP J.: Bezpieczenstwe pracy przy obsludze ze-
liwiakow. 1953, s. 52, zt 3.50

HOLTORP J.: Bezpieczenistwo pracy zalewaczy i wy-
bijaczy w odlewniach zeliwa. 1953, s. 40, zt 2.50

HORBACZEWSKI J.: Technika ochrony pracy przy
przerobce metali na prasach. 1953, s. 148, zi 8.30

KONARZEWSKI T.: Bhp w rzemioS§le elektromecha-
nicznym. 1954, s. 71, zt 4. —

1954, s. 115,

Ochrona pracy przy produkeji
1952, s. 64,

Sztuczne oswietlenie pomieszczen pracy. -

-

MALECKI I, KOLTONSKI W. STRASZEWICZ W.:
Zwalczanie halasow w zakladach przemystowych.
1954, s. 208, z1. 15.—

Montaz cieplno-mechanicznych urza‘dzen elektrowni.
Tymczasowe przepisy bezpleczer\atwa i higieny pra-
cy. 1952, s. 108, z 7.—

OKRASA E.,, WOLSKI J.: Sprze¢t ochronny w elektro-
energetyce. 1953, s. 59, z! 4.20 .

Przepisy bezpieczenstwa pracy w eksploatacji linii
napowietrznych o napieciu “ponad 35 kV. Wyd. 3
popraw. 1954, s. 91, zt 6.—

Przepisy bezpieczenstwa pracy w eksploatacji urza-
dzen elektroenergetycznych elektrowni i stacji.
Wyd. 2. 1954, s. 95, zt 6380 '

Przepisy bezpieczenstwa pracy w eksploatac,u urza-
dzen elektroenergetycznych sieci miejskich i wleJ~
skich. Wyd. 2. 1953, s. 106, zt 10.—

Przepisy o bezpieczenstwie i higienie pracy z okresu
od 6.XIL.1946 r. do 29.II 1952 r. Wyd. 2 uzup. 1952,
s. 166, z1 11.—

Przerobka ropy naftowej i gazu zlemnego Praca zbio-
rowa. 1953, s. 41, zt 2.—

ROSZKOWSKI S.: Bezpieczeinstwo pracy przy ped-
niach. 1952, s. 81, zt 5.30

ROZANSKI W.: Obrébka cieplna stali.
zt 3.—

RZECKI M.: Elekiryczne spawanie i
1952, s. 99, zt 4.60

RZECKI M.: Uzytkowanie butli z gazanu W Dprzemy-
Sle. 1953, s. 116, zi 8.80
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SOWINSKI L., ZMIGRODZKA H.: Zagadnienia ochro-
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621.74 ODLEWNICTWO

143 621.74:621.81-32:621-436 I0 — 7-8.55

Pribyl J.: Wykonanie odlewu korpusu zaworu. ,,Vyro-
ba odlitku télesa kulového Soupéatka®. Slévarenstvi,
t. 3, nr 1, stycz. 55, s. 10; A4, 3,4 str.,, 5 fot., 1 rys,
1 wykr., 1 tabl. — Opis technologii wykonania odlewu
zaworu wodnego do jednej z elektrowni wodnych
w Czechostowacji. Wykonany ze staliwa odlew wazyt
okolo 23 tony. Opis technologii obejmuje wszystkie
operacje poczawszy od wykonania modelu az do zale-
wania i wybijania formy. Podano rowniez kalkulacje
czasu wykonania odlewu.

144 621.74:658.5 10 — 7-8.55

Loffler E.: Wzrost produkeji i polepszenie jakosci to
najwazniejsze zadania naszych odlewni w roku 1955.
,Produktionssteigerung und Qualitdtsverbesserung —
die vichtigsten Aufgaben unseser Giesereien fiir das
Jahr 1955“. Giessereitechn., t. 1, nr 1, stycz. 55, s. 1;
A4, 1,6 str. — Przedstawiono zagadnienie brakéw od-
lewniczych w Niemieckiej Republice Demokratycznej
i walke z nimi, ktéra rozpoczeta sie w 1954 roku. Wy-
sitki Partii Komunistycznej i Rzadu NRD ida w kie-
runku - podniesienia jako$ci produkecji przemystowej
i staly sie przewodnim hastem niemieckich odlewni-
kéw. Scista wspéipraca Instytutéow Naukowych z od-
lewniami ma dopomdc obnizeniu ilosci brakéw.

145 621.74.042:669.14-462 I0 — 17-8.55

Wiesner F., Méstec H.: Odlewanie odsrodkowe rur sta-
lowych. ,,Odstiedivé odlévani ocelovych trubkovych

téles*. Slévarenstvi, t. 3, nr 2, luty 55, s. 44; A4, 3,2 .

str.,, 5 rys.,, 1 wykr., 1 tabl, 4 poz. bibl. — Przedsta-
wiono w skrécie ogblne zagadnienia teoretyczne zwig-
zane z odérodkowym odlewaniem rur. Oméwiono za-
sadnicze typy maszyn do odlewania od$rodkowego
o poziomej i pionowej osi obrotu. Artykut ma charak-
ter wprowadzajacy do zagadnienia odlewnictwa od-
$srodkowego.

146 621.643.23:621.74.042 I0 — 17-8.55

Baumgirtel H.: Odlewanie odsrodkowe rur stalowych.
,Stahlrohrherstellung im Schleuderguss®. Giesserei,
t. 42, nr 3, luty 55, s. 58; A4, 14 str, 2 rys., 3 tabl,
2 poz. bibl. — Skrét artykulu z czasopisma Materials
and Methods, nr 2 z 1953 roku. Podano wtasno$ci me-
chaniczne oraz sklady chemiczne staliwa na rury od-
lewane odérodkowo. Uzyskiwane wlasnosci mecha-
niczne odpowiadaja w zupelno$§ci rurom bez szwu
walcowanym. Opisano pokrétce odlewanie odérodko-
we waldéw do Srub okretowych. Podano zakres stoso-
wania rur stalowych odlewanych odsrodkowo.

147 621.74.043.1:643.352.2 10 — 7-8.55

Szportienko P. I.: Odlewanie kokilowe garnkéw. ,Ot-
liwka gorszkow w kokil“. Lit. Proizwod., nr 2, luty 55,
s. 25; 30X22 cm, 2 str., 1 fot,, 1 wykr. — Opis doSwiad-
czen jednej z radzieckich odlewni, uzyskanych przy
kokilowym odlewaniu zeliwnych garnkéw. Gléwnag
uwage po$wiecono zagadnieniu walki z wystepujacy-
mi w odlewach odbieleniami. Podano zalecany sktad
chemiczny zeliwa na garnki, przepisy na pokrycie izo-
lacyjne kokil, opisano sam proces odlewania oraz me-
tode wytopu zeliwa.

148 621.74.043.1:669.715(73):669.5 10 — 7-8.55

Ruttewit K.: Doswiadeczenia z zakresu produkeji i za-
stosowania stopow do odlewania pod ciSnieniem
w USA. ,Herstellungspraxis und Auswahl von Druck-
gusslegierungen in der USA“. Z. Metallk., t. 46, nr 2,
luty 55, s. 152; A4, 5 str,, 3 tabl. — Omoéwiono produk-
cje stopéw aluminium z surowca hutniczego i ze zto-
mu obiegowego oraz wyréb stopéw cynku do odlewa-

nia pod ciénieniem. Zalgczone tablice podaja sklady
chemiczne stopéw, a w treSci podano zastosowanie.

149 621.74.043.1:669.721.5:621.746.7 IO — 7-8.55

Osokin A. M.: Walka z porowatoScia skurczowa odle-
wow kokilowych wykonywanyhe ze stopéw magnezu.
,,Borba s usadocznoj poristostju kokilnych otliwok iz
magnijewych sptawow*. Lit. Proizwod., nr 1, stycz. 55,
s. 1; 29X22 cm, 2,5 str., 2 fot., 6 tabl.,, 2 poz. bibl. —
W poréwnaniu ze stopami Al stopy Mg wykazuja niz-
sze wlasnoéci mechaniczne oraz ze wzgledu na duzy
skurcz duza sklonno§é¢ do porowatosci w odlewach.
Zapobiegaé temu mozna albo przez powigkszanie nad-
lewéw i smarowanie wewnetrznej powierzchni kokili
masa izolacyjna (dla zmniejszenia szybko$ci krzepnie-
cia nadlewu) albo przez utrzymanie optymalnej tem-
peratury kokili (400°C) oraz zalewanego metalu (750°C).
Badania nad wplywem tych parametréw na wtasnos$ci
mechniczne prowadzono dla stopu ML 5.

150 621.74.043.2 I0 — 7-8.55

Lieby G.: Trudno$ci przy produkcji odlewow cisnie-
niowych. , Schwierigkeiten bei der Herstellung von
Druckgusstiicken. Giesserei, t. 41, nr 19, wrzes. 54,
s. 488; A4, 2,6 str. — Szczegdétowe i wnikliwe omowie-
nie zrédet wad odlewéw cisnieniowych. Zwro6cono
uwage na wszelkie mozliwosci poczawszy od konstruk-
cji formy i nieprawidlowej pracy maszyny, POpPrzez
technologie topienia i odlewania, skonczywszy na ob-
robece wykanczajgcej. Artykut cenny zaréwno dla kon-
struktoréw form jak dla odlewnikow.

151 621.74.043.2 10 — 7-8.55

Otdhal V.: Przemysltowa produkeja zeliwa sfercidal-
nego pod ciS$nieniem. ,Provozni vyroba tvéarne litiny
pod tlakem*. Slévarenstvi, t. 3, nr 1, stycz. 55, s. 2;
A4, 4,9 str., 3 fot, 1 rys.,, 6 wykr., 13 poz. bibl. — Po
omoéwieniu zalezno$ci preznoéci par magnezu od tem-
peratury oraz zuzycia magnezu i rozchodu ciepla pod-
czas reakeji magnezu wprowadzanego do zeliwa opi-
sano pierwsze préoby wytwarzania zeliwa sferoidalnego
w szezelnym autoklawie przy ci$nieniu do 6,5 atm. Zu-
zycie magnezu przy zawartosci okoto 0,14°% S wyno-
sito tylko 0,2/, co jest wielko$cia bardzo niska. Tem-
peratura wyjsSciowa zeliwa 1350°C. Jako modyfikatora
uzyto zelazokrzemu w ilo§ci 0,5%. Préby przemystowe
przeprowadzono przy uzyciu uszczelnionej kadzi o po-
jemno$ci 1 t, co pozwala stwierdzi¢, ze opisana meto-
da ma istotne znaczenie praktyczne.

152 621.74.043.1:669.018.283.6 10 — 17-8.55

Lieby G: Kontrola techniczna odlewéw cisnieniowych.
,,Technische Priifung von Druckgussteilen®. Z. Me-
tallk., t. 46, nr 2, luty 55, s. 137; A4, 8,6 str.,, 10 fof.,
4 rys., 10 poz. bibl. — Omoéwiono sposoby przeprowa-
dzania kontroli technicznej odlewéw ci$nieniowych.
Kontrola obejmuje: badania materiatu, kontrola nau-
kowsa, badania wymiarowe i wytrzymato$ciowe oraz
badania struktury. W drugiej czesci artykutu oméwio-
no organizacje kontroli technicznej oraz podano przy-
ktadowe wyniki. Artykul moze zaciekawi¢ zaréwno
odlewnikéw jak tez mechanikéw stosujacych wyzej
wymienione odlewy.

153 621.74.043.1:669.5:669.71:669.018.28 10 — 7-8.55
Bayer K.: Cynkowe i aluminiowe odlewy ciSnieniowe
w USA. ,,Zin- und Aluminium-Druckguss in den USA“.
7. Metallk., t. 46, nr 2, luty 55, s. 147; A4, 5 str., 5 fot,,
2 tabl. — Omoéwiono organizacje odlewnictwa ciénie-
niowego stopéw cynku i aluminium w Stanach Zjed-
noczonych. Zakres poruszonych zagadnien obejmuje:
topienie i podgrzewanie stopéw, maszyny do odlewa-
nia pod ciénieniem, budowe form odlewniczych, pro-
dukcje odlewdw, ich oczyszczanie i obrobke mechanicz~
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na, szlifowanie i wykonczanie odlewéw. Dane zebrano
w czasie wycieczki fachowcéw europejskich do USA
z wiosng 1954 r.

154 621.74.045 10 -— 7-8.55

Pateman L. W., Rait J. B.: Niektére nowoczesne me-
tody odlewania metali i stopéw. , Quelques développe-
ments dans 'art du moulage des métaux et alliages®.
Rev. Métallurg., t. 52, nr 1, stycz. 55, s. 33; 28X21 cm,
14 str., 16 fot., 2 rys., 3 radiogr., 34 poz. bibl. — Wy-
mieniajagc nowoczesne technologie odlewania opisano
zasade odlewania precyzyjnego w formach skorupo-
wych  (wykonywanie form, zalewanie ich metalem)
oraz sposob egzotermicznego zasilania odlewéw (nad-
lewy w otulinach egzotermicznych) Artykut nie opi-
suje najistotniejszych szczegétéw nowoczesnych proce-
soOw wykonywania odlewdw, lecz opisuje raczej ogélne
zasady i podkre§la konieczno§¢ wspolpracy konstruk-
tora z technologiem. :

621.742 TECHNOLOGIA MATERIALOW
FORMIERSKICH

155 621.742.3:658.387.5 IO — 7-8.55

Kimmiel I. J., Korolczuk A. G., Ajzenbierg I. S.: Me-
chanizacja przygotowania mas formierskich. ,»Miecha-
nizacja prigotowlenja formowocznych smiesej*“. Lit.
Proizwod., nr 2, luty 55, s. 12; 30X22 cm, 0,9 str.,
2 rys. — Opis zmechanizowanej instalacji do przygo-
towania mas formierskich i rdzeniowych, zaprojekto-
wanej i wykonanej w jednej z radzieckich odlewni.
Podano szkic instalacji i wyjasnienia na temat jej
konstrukcji.

156 621.742.41:531.75 I0 — 7-8.55

Ornst J.: Aerometryczna metoda okreslania zawarto-
Sci lepiszcza w piaskach formierskich. ,Hustomérna
metoda uréeni obsahu hliny ve slévarenskych piscich®,
Slévarenstvi, t. 3, nr 1, stycz. 55, Pr. cs. Vyzk. Slév.,
t. 2. nr 14, stycz. 55, s. 33; A4, 5,5 str., 2 rys., 5 wykr.,
2 tabl., 17 poz. bibl. — Opracowana metoda pozwala
na skrécenie czasu analizy do 45 sekund. Zaletami
jej sa: prostota urzadzen, prostota pomiaru oraz szyb-
ko$¢ pomiaru. Podano. wymiary aerometru, metode
skalowania oraz opis metody pomijaru i oceny wyni-
kéw. Doktadnoéé i uniwersalno$é tej metody ustepuje
dotychczas stosowanym znormalizowanym metodom.
Metoda aerometryczna nadaje sie doskonale do rucho-
wych, seryjnych analiz.

621.744 FORMOWANIE

157 621.744.4:621.5.09 10 — 17-8.55

Stolbowoj S. Z.: Obliczenie zuzycia powietrza przy
pracy pneumatycznych mechanizméw wstrzasowych.
»Rasczot razchoda wozducha pri rabotie pniewmati-
czeskich wstrachiwajuszezich miechanizmow®. Lit.
Proizwod., nr 2, luty 55, s. 14; 30X22 cm, 0,6 str.,
4 poz. bibl. — Po krétkim przegladzie opracowanych
dotychczas metod podano uproszczony wzor autora
okre$lajgcy ilos¢ powietrza zuzywanego w ciggu jed-
nego wstrzasu maszyny formierskiej.

158 621.744.47.001 I0 — 17-8.55

Aksionow P. N.:Rozwdéj teorii pneumatycznych for-
‘mierek-wstrzasarek. ,Razwitje tieorii pniewmaticze-
skich wstriachiwajuszczich formowocznych maszin,
Lit. Proizwod., nr 1, stycz. 55., s. 12; 29X22 cm, 4 str.,
4 wykr.,, 4 poz. bibl. — W pierwszej cze$ci artykulu
zebrano i oméwiono prace opublikowane w prasie ra-
dzieckiej na temat teorii wstrzasowych maszyn for-
mierskich. Oméwiono metody konstrukcji wykresu in-
dykatorowego cylindra wstrzasarki, analize pracy
wstrzgsarek oraz optymalny cykl roboczy wstrzasarki.

159 621.744.5:621.744.343 IO — 17-8.55

Proces formowania skorupowego. ,Shell-moulding pro-
cesses”. Foundry Trade J., t. 98, nr 2008, luty 55, s. 209;
25X19 em, 2,1 str, 1 fot., 1 tabl. — Oméwiono metody
precyzyjnego odlewania stosowane w Niemczech, ze
szczegblnym uwzglednieniem formowania skorypowe-
go. Opisano metode automatycznego spinania skorup.
Zwrécono réwniez uwage na proces Shawa (formy ce-
ramiczne).
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-nich do$wiadczen

160 621.744.57:643.352.2 10 — 7-8.55

Akopjan M. A.: Formowanie maszynowe rynek. ,Ma-
szinnaja formowka skoworodok®. Lit. Proizwod., nr 2,
luty 55, s. 29; 30X22 cm, 1,2 str.,, 2 rys., 3 tabl. — Ryn-
ki formowane sa metoda potokowsg przy zastosowaniu
formierek prasujgcych. Podano opis technologii formy,
sklad i wlasnosci mas formierskich, kalkulacje czasow
roboczych oraz statystyke brakéw.

621.745 TOPIENIE. PIECE
161 . 621.745.3:621.783 IO — 7-8.55

Takiediemonskij A. ‘W.: Piece do topienia z ceramicz-
nymi palnikami o nieSwiecacym plomieniu. ,Plawil-
nyje pieczi s kieramiczeskimi gazowymi gorielkami
biezfakielnowo gorienja“, Lit. Proizwod., nr 9, grud. 54,
s. 14; 30X22 cm, 3,2 str,, 1 fot.,, 6 rys. — Opis parolet-
stosowania palnikéw gazowych
w piecu do przetapiania stopéw typu babbit. Opisano
konstrukcje palnikéw, urzgdzenia do mieszania gazu
7z powietrzem, urzadzenia zabezpieczajgce i automa-
tyczng regulacje temperatury.

162 621.745.34 I0 — 7-8.55

Antonow A. N.: O optymalnej metodzie prowadzenia
zeliwiaka ze zbiornikiem. ,,Ob optimalnom tieptowom
riezimie plawki w wagrankie s kopilnikom®.  Lit.
Proizwod., nr 9, grud. 54, s. 26; 30 X22 cm, 1,3 str., 1 rys,,
1 tabl. — Opis procesu topienia w zeliwiaku o $redni-
cy 900 mm ze zbiornikiem. Podano szkic konstrukeji
pieca, opisano spos6b rozpalania i prowadzenia wyto-
pu, stosowane wsady metalowe i koksowe.

163 621.745.34:669.13.018.2 10 — 7-8.55
Pietrow J. P.: Otrzymywanie zeliwa wysokojakos$cio-
wege w zbiorniku zeliwiakowym. ,,Proizwodstwo wy-
sokoprocznowo czuguna w kopilnikie wagranki¢. Lit.
Proizwod., nr 1, stycz. 55, s. 3; 29X22 cm, 1,5 str,
2 rys., 3 mikrogr., 1 tabl. — Opisano metode wprowa-
dzania magnezu i zelazokrzemu przy produkecji zeli-
wa sferoidalnego wprost w zbiorniku zeliwiakowym.
Dodatki wprowadza sie pod dzwonem przez otwor
w goérnej pokrywie zbiornika. Proces modyfikowania
trwa 2—3 minut. W ten sposéb mozna uzyskaé zeliwo
o temperaturze 1370—1380°C (pirometr optyczny bez
poprawki) na rynnie zbiornika.

164 621.745.34:662.741 I0 — 7-8.55
Sochor B., Jonza S.: Zastosowanje drobnego koksu
w zeliwiaku o $rednicy 1200 mm. ,PouZili drobného
koksu v kuplovné o pruméru 1200 mm®*. Slévarenstvi,
t. 2, nr 11, list. 54, s. 323; 30X21 cm. 4,6 str., 4 rysi,
4 wykr., 5 tabl., 16 poz. bibl. — Na podstawie litera-
tury i wlasnych dos$wiadczen omodwiono zagadnienie
najkorzystniejszej wielko$ci kawatkow. koksu stosowa-
nego w zeliwiaku. Opisano doswiadczenia ze stosowa-
niem koksu o $rednicy kawalkow 60-+-100 mm w zeli-
wiaku o $rednicy 1200 mm.

165 621.745.34 10 — 7-8.55

Speer G.: Piec Frauenknechta. ,Der Frauenknecht-
Ofen®. Giessereitechn., t. 1, nr 2, luty 55, s. 18; 30X21
cm, 2,5 str., 1 rys., 2 tabl.,, 4 poz. bibl. — Zeliwiak kon-
strukeji Frauenknechta wykorzystuje do podgrzewania
powietrza dmuchu ciepto fizyczne spalin odcigganych
ze strefy podgrzewania. Konstrukcja pieca jest bardzo
prosta, jednak dotychczasowe do$wiadczenia ruchowe
z zeliwiakami tego typu nie byly zbyt zadowalajace.
W jednej z odlewni NRD uzyskano pozytywne wyniki
przy prowadzeniu zeliwiaka Frauenknechta. Zuzycie
koksu spadio z 15% do 13%, wydajno$é zas wzrosta
z 35 t/h do 41 t/h.

166 621.745.34 IO — 7-8.55

Sewell R.: Zeliwiak z podgrzewaniem dmuchu. Osz-
cz¢dnosé przy przetapianiu wsadu do pieca plomien-

‘nego. ,Hot blast cupola. Economics of a premelting

unit in an open heart shop*. Iron a. Steel, t. 28, nr 1,
stycz. 55, s. 31; 25X18 cm, 1,5 str., 1 wykr., 4 tabl. —
W jednej z odlewni angielskich zastosowano zeliwiak
z podgrzewaniem dmuchu do przetapiania wsadu 45-
tonowego pieca plomiennego do wytapiania staliwa.
Proby wykazaly pelng ekonomiczno$é tego rozwigza-
nia. Podano stosowane wsady metalowe oraz efekty
ekonomiczne,



167 621.745.34:621.741.4 10— 7-8.55

Kootz T., Kellermeyer H.: Zeliwiak z podgrzewaniem
dmuchu w stalowni. ,Der Heisswind-Kupolofen im
Stahlwerk®. Arch. Eisenhiittenw., t. 26, nr 1, stycz. 55,
s. 1; A4, 8 str., 4 rys., 17 wykr., 2 tabl.,, 10 poz. bibl. —
Badania prowadzono na zeliwiaku do$wiadczalnym
o Srednicy 1000 mm. Goracy dmuch podlaczono
z wielkopiecowego podgrzewacza powietrza. Celem
badan bylo zbadanie mozliwosci wytopu mozliwie ni-
skoweglowego zeliwa przy zastosowaniu samego zlo-
mu. Zbadano wplyw temperatury zeliwa, zuzycie ko-
ksu, ilosci wegla we wsadzie oraz szybko$ci wlotu po-
wietrza do zeliwiaka na zawarto$¢ w - zeliwie wegla
i krzemu. Nieoczekiwane bylo wyrazne stwierdzenie
wplywu  szybkosci wlotu powietrza. Podano réwniez
bilans cieplny zeliwiaka.

168 621.745.34 10 — 7-8.55

Vilgus M., Otahal V.: Wzbogacanie tlenem dmuchu
zeliwiakowego. ,,Zkufenosti s pridavanim kysliku do
kuplovny“. Slévarenstvi, t. 2, nr 10, pazdz. 54, s. 292;
A4, 4,2 str., 4 rys., 7 wykr., 3 tabl,, 3 poz. bibl. — Opie-
rajagc sie o opublikowane juz prace przeanalizowano
teoretyczne zasady i mozliwosci wzbogacania dmuchu
zeliwiaka tlenem. Po opisie przeprowadzonych przez
autorow prob stwierdzono, ze przez wzbogacanie tle-
nem osiggnieto wzrost koncentracji tlenu w dmuchu
o 2%s.

169 621.745.34.074 10 — 7-8.55

Brooks J. L.: Utrzymanie stalej wilgotnosci dmuchu.
,Holding blast humidity constant®. Amer. Foundry-
man, t. 26, nr 6, grud. 54, s. 41; A4, 3 str,, 1 fot., 1 rys,,
1 wykr., 4 mikrogr., 1 tabl.,, 5 poz. bibl. — Oméwiono
wplyw zawarto$ci wilgoci w powietrzu dostarczonym
do zeliwiaka na temperature ciekiego zeliwa i jego
wtasnosci w stanie stalym. W jednej z amerykanskich
odlewni pierscieni tlokowych zainstalowano automa-
tyczne urzgdzenie zapewniajgce stalg kontrolowang
zawarto§¢ wilgoci w dmuchu zeliwiakowym. Aparatu-
ra ta zdala egzamin i zapewnila wiekszg stabilizacje
procesu. Artykut zastuguje na uwage naszych czytel-
nikow.

170 621.745.342:546.21 I0 — 7-8.55
Ballhause W.: Poprawianie jako$ci pierwszych spu-
stow zeliwa przez dodatek tlenu do dmuchu w zeli-
wiaku ze zbiornikiem. ,Verbesserung des Anfang-
eisens durch Sauerstoffanreicherung im Geblédsewind
flir Kupolofen mit Vorherd“. Giessereitechn., t. 1, nr 1,
stycz. 55, s. 2; A4, 1,5 str., 1 fot., 5 poz. bibl. — W jed-
nej z odlewni niemieckich zastosowano w zeliwiaku
o $rednicy. 800 mm i zbiorniku 2,5 t dodawanie tlenu
do powietrza dmuchu. Temperatura pierwszych spu-
stéow zeliwa wzrosta do 1390—1410° C a przy nastepnych
spustach wzrosta do 1420—1430°C. Wydajnos¢ zeliwia-
ka przy dodawaniu 25% 0, wzrosta z 2,3 t/h do 2,9 t/h.

171 621.745.343.29 10 — 17-8.55

Plch J.: Temperatura zeliwa w zbiorniku zeliwiaka.
,Sklopné predpeci a lici teplota tézkych odlitki“. Slé-
varenstvi, t. 3, nr 2, luty 55, s. 49; A4, 1,3 str,, 1 rys,,
1 tabl. — Po zestawieniu i omoéwieniu korzy$ci ze sto-
sowania zbiornika w zeliwiaku (jednorodno$¢ skladu
i temperatury zeliwa, mozno$¢ wykonywania duzych
odlew6w) stwierdzono, ze duza niedogodno$cia jest
otrzymywanie zeliwa o nizszej temperaturze. W ob-
szernej tablicy zestawiono wyniki pomiaréw tempera-
tury zeliwa w szeregu wytopow odlewanego wprost do
kadzi odlewniczej oraz poprzez zbiornik przy zeliwia-
ku, stwierdzajac, ze w tym ostatnim przypadku tem-
peratura jest nizsza.

172 621.791:621.745.45

Blanc G. M.: Polaczenia przy malym zapotrzebowaniu
‘ciepla. ,Verbindungen bei geringem @Wirmbedarf®.
Giesserei, t. 41, nr 26, grud. 54, s. 700; A4, 3,6 str., 6 fot,,
2 wykr,. 2 mikrogr. — Niejednokrotni€'spawanie wy-
maga duzych iloSci ciepta dla nadtopienia tgczonych
czeSci metalowych. Omdéwiono nowy sposéb spawania
majacy na celu wydatne ograniczenia zapotrzebowania
energii cieplnej przez lgczenie za pomocg odpowiednio
dobranego materiatu ulatwiajacego dyfuzje, w zwigz-

ku z czym unika sie konieczno$ci nadtapiania lgczo-
nych elementow. Podano szereg przykladéw takiego
»spawania dyfuzyjnego‘.

173 621.745.51:662.611 10 — 7-8.55
Jungbluth H.: Ocena jako$ci koksu na podstawie ba-
dan jego ruchéow w zeliwiaku. ,, Koksbewertung durch
den Kupolofenversuch®. Giesserei, t. 42, nr 1, stycz. 55,
s. 2; A4, 4,8 str., 1 tabl.,, 7 wykr., 22 poz. bibl. — Omoé-
wiono teorie procesu spalania w zeliwiaku. Na podsta-
wie znajomosci tej teorii mozna zaopiniowac¢ gatunek
koksu przeprowadzajac probe topienia. Proba ta jest
jednak ucigzliwa i celowe byloby opracowanie labo-
ratoryjnej proby odtwarzajacej zjawiska spalania
w zeliwiaku.

621.746 WYPEENIANIE FORMY METALEM
Pomocnicze urzadzenia odlewnicze

174 621.746:621.744.07

Szapowal I. M.: Krajowe préby produkeji dwuwar-

stwowych waleéw. ,Otieczestwiennyj opyt proizwod-
stwa dwustojnych prokatnych watkow*. Lit. Projz-
wod., nr 2, luty 55, s. 22; 30X22 cm, 3,3 str., 5 rys., 14
poz. bibl. — Pierwsze préby produkcji walcow dwu-
warstwowych podejmowano — jako pierwsze w Euro-
pie — z poczatkiem 19 wieku w Rosji. Szereg prob
w ciagu 150 lat pozwolil dopiero dzi§ na poprawne
opracowanie tej produkcji, ktéra opisano w omawia-
nym artykule. Pierwsze odlewy wykonane z poczat-
kiem XX wieku sktadaty sie z plastycznego, stalowe-
go rdzenia .oraz twardej zewnetrznej warstwy zeliw-
nej. Obecnie opanowano produkcje, doktadnie opisanag,
polegajaca na odlaniu zewnetrznej, odbielonej zeliw-
nej warstwy walca oraz rdzenia z zeliwa szarego, bar-
dziej miekkiego.

175 . 621.746:621.744.34 IO — 7-8.55
Wiejrauch N. N., Dienisienko I. G.: Produkcja odlewow
w formach trwalych. ,Proizwodstwo otliwok w po-
stojannych formach®. Lit. Proizwod., nr 2, luty 55,
s. 31; 30X22 cm, 2 str., 9 rys., 1 tabl. — Opis doswiad-
czen przy odlewaniu do form metalowych stopéw me-
tali niezelaznych, zeliwa oraz staliwa. Gléwna uwage
po$wiecono konstrukeji kokil. Podano réwniez opis
przygotowania kokil przed zalewaniem 1 zalecane
sktady chemiczne zeliwa na odlewy oraz sklad pokry-
cia ogniotrwatego kokil.

176 621.746.4 I0 — 7-8.55

Dubickij G. M.: O wspélczynniku zalewania (u) ukla-
doéw wlewowych i metodach jego okreslenia. ,,O0 koef-
ficjentie raschoda litnikowych sistiem i mietodach je-
wo opriedielenja“. Lit. Proizwod., nr 1, stycz. 55, s. 21;
29X22 em, 1 str., 2 poz. bibl. — W artykule polemicz-
nym wykazano bledy zatozen pracy M. A. Kremera
i W. N. Dudorowa (Lit. Proizwod., nr 1, 54), ktére do-
prowadzily do niestusznych wynikéw obliczen wspo6i-
czynnikéw zalewania wzglednie wspoiczynnikéw opo-
ru formy (uw).

177 621.746.4 10 — 7-8.55

Wlewy i nadlewy. ,Runners and risers“. Foundry Tra-
de J., t. 97, nr 2000, grud. 54, s. 769; 25X19 cm, 4,9 str.,
3 fot., 16 rys. -~— Zestawienie dwoéch artykulow, z kto-
rych jeden traktuje o sposobie obliczania przekrojow
wlewow doprowadz\ajqcych, tak aby unikng¢ turbu-
lencji metalu w formie. Zalecono stosunek przekro-
jow poszczegdlnych elementéw ukladu wlewowego
jak 4:3:2. Drugi artykut dotyczy praktycznego sposo-
bu obliczenia wielko$ci nadlewu, gdzie uzasadniono
stosowanie wzoru na wysoko$¢ nadlewu: H = D (1'/z do
2).

178 621.746.46:669.14-141 10 — 17-8.55

Batek V., Straka A., Kracik J.: Stosowanie izolowa-
nych nadlewoéw. ,,PouZivani isolovanych nalitkG u oce-
lovych odlitka*. Slévarenstvi, t. 2, nr 9, pazdz. 54,
s. 267; A4, 3,2 str., 10 fot.,, 4 rys. — Otuliny izolacyjne
wykonywano z masy zawierajacej 75—=85% popiotu.
Wykazano korzy$ci plynace ze stosowania nadlewow
izolowanych, przy czym stosowana izolacja nie nawe-
glatla stali, co stwierdzono przy posypywaniu nadle-
woéw weglem drzewnym,
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179 621.746.5:669.7.0:621.9-14 IO - 7-8.55

Fuss V.: Nowoczesny sposob odlewania blokéw z meta-
li lekkich. ,Neuzeitliche Leichtmetallblockgiessver-
fahren. Giesserei, t. 42, nr 2, stycz. 55, s. 25; A4,
11 str., 23 rys,, 1 wykr., 4 tabl,, 20 poz. bibl. — Wycho-
dzac z przedstawienia historycznego rozwoju metod
odlewania blokéw, podano urzadzenia i sposéb poste-
powania przy odlewaniu nowoczesnym, szczegdélnie wg
opatentowanego sposobu FBK. Opisano sposéb kiero-
wania warstwowym krzepnieciem bloku, postepujgcym
od dotu ku gérze, jak tez kierowanie postepujacym ku
gorze wraz ze wzrostem wlewka chlodzeniem wodnym.
Podano zalety tego sposobu postepowania, réznice
miedzy nim a poprzednio stosowanymi metodami oraz
mozliwo$ci rozwojowe tej metody na przysztosé.

180 621.746.55:669.35 IO — 7-8.55

Wykonywanie ciezkich odlewéw z mosiadzu specjal-
nego. ,Giessen schwerer Gusstiicke in Sondermessing*.
Giesserei-Praxis, t. 73, nr 1, stycz. 55, s. 15; A4, 1,3

str. — Omawiajac czynniki, ktore decyduja o otrzy- -

maniu poprawnego odlewu wymieniono: 1) wykonanie
formy, tj. odpowiednich nadlewéw i doprowadzen me-
taiu, 2) fopienie i zalewanie metalem. Najistotniejsze
jest tutaj zalewanie od dotu i dolewanie cieklego me-
talu do nadlewoéw.  Metal nalezy szybko stopi¢ w at-
mosferze redukujgcej nie dopuszczajgc do jego kon-
taktu ze spalinami.

181 621.746.55:331.875:621.741.2.043.1 I0 — 7-8.55

Vebr J., Mléoch K.: Mechanizacja odlewania zeliwa
szarego do grawitacyjnych form metalowych. , Mecha-
niséce odlévani Sedé litiny do kokilovych forem®. Slé-
varenstvi, t. 3, nr 1, stycz. 55, s. 6; A4, 3,1 str., 10 fot.,
6 poz. bibl. — Opis maszyny o uktadzie karuzelowym
do odlewania kokilowego zeliwa. Opisano korzysei
stosowania tego urzadzenia, sama maszyne, wykona-
nie kokil, proces odlewania oraz metode obrébki cie-
plnej odlewéw. Maszyna pozwala na wykonywanie
odlew6éw o ciezarze do 10 kG. Koszt wlasny odlewow
wykonanych na tej maszynie jest nizszy o 25% w sto-
sunku do odlewania w piasku.

182 621.746.55:674.05:621.9 IO — 7-8.55

Nagel A.: Odlewy maszyn do obrébki drewna. ,Guss
fir Holzbearbeitungsmaschinen®. Giesserei-Praxis,
t. 73, nr 5, marz. 55, s. 85; A4, 2,9 str., 12 fot. — Podano
ogolne cechy odlewdéw do maszyn stuzacych do obrébki
drewna. Opisano technologie wykonania odlewoéw kor-
pusu i ko6t pity tasmowej. Opis technologii ma cha-
rakter pobiezny. Artykul nie przedstawia wiekszej
wartosci dla naszych czytelnikéw.

183 : 621.746.55:629.1.037.1 I0 — 7-8.55

Odlewanie Srub okretowych i potrzebne do tego wy-
posazenie. ,Das Giessen von Schiffsschrauben und die
dazu notwendige Einrichtung®. Giesserei-Praxis, t. 73,
nr 1, stycz. 55, s. 11; A4, 4,5 str., 11 fot., 5 rys. — Opis
najwiekszej angielskiej odlewni $rub okretowych fir-
my J. Ston & Co. Podano plan odlewni i opis wyposa-
zenia. Dokladniej omoéwiono metody przygotowania
mas cementowych. Najwiecej miejsca poSwiecono tech-
nologii wykonania form. Artykul zastluguje na uwage
naszych czytelnikow.

184 621.746.6:669.13:621.744.527 IO — 7-8.55

Samojlow M. P.: Szybkos§é studzenia odlewéw zeliw-
nych i nagrzewania rdzeni. ,,O skorosti ochlazdienja
czugunnych otliwok i nagriewa stierzniej. Lit.
Proizwod., nr 1, stycz. 55, s. 22; 29X22 cm, 0,8 str.,

3 wykr.," 1 tabl, 3 poz. bibl. — Celem wyja$nienia
przyczyn por gazowych w odlewach traktora ChTZ-
15-—30 badano termoparami szybkos$¢ stygniecia odle-
wu oraz szybkos$¢ nagrzewania sie masy rdzeniowej.
Stwierdzono, ze skorupka skrzeptego metalu chronigca
przed weciskaniem sie gazéw do- metalu powstaje na
odlewach w czasie 2--6 minut po zalaniu, w zaleznos$ci
od ciezaru i grubosci $cianek odlewow.

621.747 OCZYSZCZANIE ODLEWOW

185 621.747:621.51:621-225.9 10 — 7-8.55
Frenkiel A. B.: Racjonalna konstrukeja dysz dla spre-
zonego powietrza. ,Racjonalnaja konstrukcja sopta
dla szatowo wozducha“. Lit. Proizwod., nr 2, luty 55,
s. 13; 30 X 22 c¢cm, 1 str., 3 rys., 1 tabl. — Omowiono
wplyw ksztaltu dysz w oczyszczarkach na zywotnosé
dysz i efekt czyszczenia. Najkorzystniejszymi okazaly
sie dysze o ksztalcie cylindrycznym. Omowiono réow-
niez wplyw materiatu dysz na ich zywotnosé.

186 621.747.541.1 I0 — 7-8.55
Solowjew L. P., Albow P. A., Woloszanowicz N. F.:
Z zagadnien hydraulicznego oczyszczania odlewow.
»K woprosu o gidrawliczeskoj oczistkie litja‘“. Lit.
Proizwod., nr 1, stycz. 55, s. 31; 29 X 22 cm, 1,5 str.,
2 tabl. — Poddano krytyce artykul N. A. Anurowa
z nr 5/1953 czasopisma Litiejnoje Proizwodstwo na te-
mat hydraulicznego oczyszczania odlewow. Glownym
celem krytyki by! poglad Anurowa o uniwersalnos$ci
czyszczenia odlewow sama woda bez dodatku piasku.

621.78 OBROBKA CIEPLNA

187 , 621.78:669.35 IO — 7-8.55
Dies K.: Obrébka cieplna stopow Cu-Ni-Si, utwardza-
nych dyspersyjnie. ,,Zur Wiarmebehandlung des aus-
hirtbaren Kupfer-Nickel-Silizium Legierungen®. Me-
tall (Berlin), t. 8, nr 21-22, pazdz. 54, s. 842; 30 X 21 cm,
5 str., 28 wykr, 1 tabl. — Opisano przeprowadzone
badania obrobki cieplnej stopéw CuNi: 0,85--1,1% Si;
0,4-+0,6° Cu; 1,7-+-2,1% Ni; 0,5+0,7°% Si oraz Cu:
3,2-+-4,0 Ni, 0,8=+-1,0 Si w réznym stanie przerébki pla-
stycznej. Podano takze uwagi odno$nie metalografii
badanych stopéw w oparciu o pseudopodwojny uktad
Cu-Ni,Si jak rowniez wplyw obrébki cieplnej na wta-
snos$ci mechaniczne.

188 621.783 I0 — 7-8.55
Urzadzenie do obrobki cieplnej w firmie Smith-Clay-
ton-Forge Ltd. ,,Heat-treatment installation at Smith-
Clayton Forge Ltd“. Metal Treatm., t. 22, nr 112, stycz.
55, s. 15; 25 X 18 cm, 2,5 str., 4 fot. — Opis opalanego
gazem, zupelnie zautomatyzowanego pieca tunelowe-
go do obrobki cieplnej (hartowania i wyzarzania) od-
kuwek. Podano szczegdély urzadzenia przepychowego
budowy poszczegdlnych palnikéw, jak tez urzgdzenia
do automatycznej kontroli atmosfery.

190 621.785 I0 — 7-8.55
Koebel N. K.: Atmosfera piecow i problemy obrébki
cieplnej. ,,Furnace atmosphere, heat-treating pro-
blems*. Metal Treatm., t. 21, nr 3, grud. 54, s. 549;
25 X 18 cm, 6 str.,, 4 wykr., 7 poz. bibl. — Rozpatrzo-
no warunki jakim musi odpowiadaé¢ proces obrobki
cieplnej, aby teoretyczne wykresy réwnowagi mogty
by¢ miarodajnymi dla procesu. Zagadnienie rozpa-
trzono na przykladach obrobki cieplnej stali narze-
dziowej, weglowej j stopowej. Niezbedna jest dokla-
dna znajomo$¢ stalych réwnowagi oraz S$ciste zacho-
wanie przy obroébce cieplnej warunkéw rownowagi
odczytanych z wykresu.

Ninlejszy Przeglad Dokumentacyjny zawiera jedynie czesé¢ analiz dokumentacyjnych publikacjl z zakresu odlewnictwa.
Pelna dokumentacja ukazuje sie¢ w postaci kart dokumentacyjnych wydawanych przez Centralny Instytut Dokumentacji

Naukowo-Technicznej (Warszawa, Al.
moze obejmowaé zaréwno calg dokumentacje

Niepodleglosci

183), CIDNT przyjmuje prenumerate kart dokumentacyjnych, ktéra
naukowo-techuiczng, jak 1 oddzielne’ jej dzialy lub poszczegélne zagadnie-

nia 1 tematy techniczne. Cena karty dokumentacyjnej wynosi w prenumeracie 20 groszy.
CINDT wykonuje (za zwrotem kosztéw) fotokopie i mikrofilmy publikacji objetych zaréwno Przegladem Dokumenta-
cyjnym jak i kartami dokumentacyjnymi.
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Ziemia krzemionkowa jako nowe lepiszcze
do syntetycznych mas formierskich

W poszukiwaniu nowych baz surowcowych Instytut
Odlewnictwa prowadzi szereg prac naukowo-badaw-
czych majacych po opracowaniu zapewni¢ stalg do-
stawe surowcow dla przemyslu odlewniczego, ktore-
go dalszy rozwoj zostal nakre$lony zalozeniami zbli-
zajgcego sie planu 5-letniego.

Jednymi z podstawowych baz surowcowych, jakie
Instytut Odlewnictwa ma za zadanie opracowania, sa
bazy surowcéw materiatdéw formierskich. Gidwny od-
cinek tych prac po$wiecony jest przede wszystkim po-
szukiwaniu oraz opracowaniu technologii stosowania
nowych z16z wysoko-gatunkowych glin formierskich
jak i piaskéw kwarcowych i formierskich.

Praca programowa Instytutu Odlewnictwa poswie-
cona poszukiwaniom nowych z16z piaskéw formier-
skich i kwarcowych jest w chwili obecnej w pelnym
biegu. Jej pierwsze wyniki sygnalizuja o bogatych zlo-
zach wysoko-gatunkowego piasku kwarcowego, kwa-
lifikujacego sie dla celéw odlewniczych.

Zagadnienie wysoko-gatunkowych glin formier-
skich zostalo rozwigzane przez Instytut dzieki boga-
tym ztozom tzw. ziemi krzemionkowej, zalegajgcej
okolice $rodkowej Wisty oraz wyzyne lubelska. Na-
lezy zaznaczy¢, ze na przydatnos¢ jednego ze 216z tej
ziemi do celéw odlewniczych zwroécila uwage grupa
racjonalizatoréw zlozona z pracownikéw IO, AGH.
Huty im. Lenina i Min. Przem. Mat. Budowl.

Tablica 1

1lo$é | Zawar- Wylrzy-
czedei tosé Przepusz- | malo$¢ |
Sktad masy wago- | wilgoci czalno$é | na Sci-
wyeh | w % |¢m!/G.min | skanie |
N | ° kG/em?
Piasek kwarcowy zwirdwy Nr9 100 s | 390 0,30
Glina formierska G-3 8 [
|
Piasek kwarcowy zwirowy Nr 9? 100 @ 6 420 0,53
Bentonit amerykanski : 8 ‘
[ I 3
Piasek kwarcowy zwirowy Nr9 100 | 5,6 ’ 430 0,55
Ziemia krzemionkowa 8 ‘ 1

Ziemia. krzemionkowa pochodzi z formacji kredo-
wej, jest materialem pylastym, sktadajacym sig glow-
nie z substancji bezpostaciowej, przy zawartosci krze-
mionki wedtug analizy chemicznej okoto 80%. Na pod-
stawie badan laboratoryjnych i préb przemystowych

opracowano w Instytucie Odlewnictwa instrukcje spo-
rzadzania syntetycznych mas. formierskich z ziemig
krzemionkowsg jako lepiszczem. Oproécz tego przepro-
wadzono badania nad wplywem przerdbki mechani-
cznej, ziarnisto$ci, oraz warunkéw suszenia na wita-
sno$ci technologiczne mas.

W wyniku badan laboratoryjnych stwierdzono, ze
ziemia  krzemionkowa nadaje wysokie wlasno$ci tech-
nologiczne syntetycznym masom formierskim, kté-
rych wtasno$ci zblizone sg do wtasno$ci, jakie nadajg
wysoko-gatunkowe gliny bentonitowe. Dla przykta-
du w tabl. 1 podano wtasnosci technologiczne mas
syntetycznych w oparciu o krajowe zloza gliny for-
mierskiej, importowane bentonity, oraz w oparciu
o ziemie krzemionkowsg. Cecha charakterystyczng zie-
mi krzemionkowej jest jej wysoka porowato$¢, wsku-
tek czego materiat ten bardzo chlonie wilgo¢, mimo
7e, jak wykazata préba koloidalnosci wedtug Tuman-
skiego, ziemia krzemionkowa jest nisko-koloidalna.

Jako zasadnicze kryterium przydatnosci lepiszcza
przyjmuje sie obecnie wltasno$ci technologiczne na
wilgotno, do ktorych nalezg:

a — wytrzymato$¢é na $ciskanie Ry

b — przepuszczalnosé pY

¢ — plynnos¢ Pt

d — twardosé HY
oraz wlasnosci technologiézne na sucho, do ktérych
nalezg:

e — wytrzymato$¢ na Sciskanie R:

f — wytrzymalo$¢ na rozcigganie Rf

g — twardose H®

h — przepuszczalnos¢ P

Wiasnosci te okreéla sie gtownie jako tzw. probe tech-
nologiczng. Oprocz tego uzupelniaigcym badaniem
jest oznaczenie temperatury spiekania lepiszcza. Na
tych zasadniczych wilasnos$ciach oparta jest klasyfi-
kacja i warunki techniczne glin formierskich stoso-
wanych jako lepiszcza

Zgodnie z tymi zalozeniami przeprowadzone bada-
nia z ziemia krzemionkowa surowsg (wysuszong na
powietrzu i przesiang przez sito Nr 70) wykazaly, ze
posiada ona znacznie wyzsze wlasnosci technologi-
czne niz najczesciej stosowana glina w gatunku G-3.
Tak wysokie witasnoSci technologiczne ziemi Kkrze-
mionkowej w zastosowaniu do syntetycznych mas for-
mierskich na wilgotno jak i na sucho pozwalaja za-
kwalifikowaé ja zgodnie z WT-53/MPM-22002 do rze-
du najlepszych glin formierskich klasy BTIIIF z tym,
se charakter mineralogiczny nie kwaiifikuje jej jako
bentonitu. W tabl. 2 podano wtasnosci technologicz-
ne syntetycznych mas formierskich w oparciu o zie-

Tablica 2

Sktad masy
| ) w W w
' | ll0g6 piasku 110§6 ziemi e e Re E H o
Rodzaj piasku ‘ w % krzemlox}kowe) L kG/cm? cm?/G. min jednostki
| w %
Piasek kwarcowy 9 6 | 4,6 0,43 ‘ 110 6 8
92 8 w 5,0 0,68 | 90 80 75
Biata Gora 80 10 5,0 0,93 i 78 86 75
88 12 5,2 1,14 | 60 90 68
_ T
Piasek kwarcowy © 94 6 5,2 0,31 500 65 78
Zwir 92 8 5,2 1 0,55 430 80 76
Nr 9 90 10 5,6 | 0,74 [ 418 80 72
Piasek kwarcowy 94 6 14,0 0,64 28 ? 8 82
py! spod wentylatora 92 8 4,2 0,90 | 22 ‘ 85 80
o ! " |
Piasek kwarcowy 92 .8 } 4 | 0,60 90 | 80 \ 70
Swiniary 90 10 ! 4,2 | 0,84 110 | 86 ‘ (]
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Tablica 8

r’nie krzemionkowg przy roéznych piaskach kwarco-
wych. Dla zobrazowania zalegania ziemi krzemionko-
wej na terenach $rodkowej Wisty i wyzyny lubel-
skiej, oraz stwierdzenia identvezno$ci (oprécz badan
jako$ciowych) przeprowadzono badania na prébkach
z trzech réznych miejsc wydobycia, ktéorych wyniki
podaje tabl. 3. Z przytoczonei tablicy widzimy wy-
raznie, ze ziemia krzemionkowa z trzech roznych
miejsc wydobycia, tj. ziemia krzemionkowa z Piotro-
wic z okolic srodkowej Wisty oraz ziemia krzemion-
kowa z Lachowka i Krzywej Woli z wyzyny lubel-
skiej posiada prawie jednakowe wlasno$ci technolo-
giczne. ’

Jako uzupelnienie badan nad technologia stosowa-
nia ziemi krzemionkowej przeprowadzono badania
wplywu warunkéw suszenia, a wiec temperaiury
i atmosfery suszarni. Wykres rys. 1 podaje wyniki

===—=Masy z 9inqg 63

e Masy 2 2i8MiQ krzemionkowg

= T ps T 730 -+

Rys. 1. Zatrata wlasnoSci technologicznych masy ze wzrostem
temperatury (zawarto§¢ wilgoci masy 5,6—5,8%).

badan zatraty wlasnosci technologicznych ziemi krze-
mionkowej ze wzrostem temperatury. Na podstawie
badan laboratoryjnych i poélprzemystowych stwier-
dzono, ze atmosfera CO, jak i spalin suszarni prze-
mysiowej opalanej koksem nie ma wplywu na wia-
sno$ci technologiczne ziemi krzemionkowej.

Bardzo waznym problemem, ktéry nie zostat jesz-
cze dokladnie zbadany ani nawet sprecyzowany w od-
lewnictwie, jest tzw. diugowieczno$é mas formier-
skich. Problem ten zostal cze$ciowo rozpracowany
przez zbadanie zatraty wilasnoSci technologicznych ze
wzrostem temperatury, ktérego wyniki podaje wy-
kres rys. 1.

Rownocze$nie przeprowadzono badania nad utrata
wlasno$ci technologicznych w miare wykonywania
kolejnych odlewéw w tej samej masie formierskiej
do chwili, gdy wtasno$ci technologiczne okaza sie po-
nizej wtasno$ci normatywnych. W wyniku tych ba-
dan stwierdzono, ze spadek wtasnoéci technologicz-
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‘ r
Ilo§é czedci | Wilgoé rRY PY w I Pt
Sktad masy wagowych ‘ % G gm? em'/G. min jednostkl %
gasekekwarcowy 100 :
ata Géra : = -
Ziemia krzemlonkowa 54 0,60 90 76 70
z Piotrowic 8 i
|
lgilasekckwarcowy
ala Gora 100 . -
Ziemia krzemlonkowa 5,2 0,85 95 80 76
z Lachéwki 8
giiasethwarcowy ;
ata Gora 100 - i »
Ziemia krzemionkowa 5,0 0,76 - 95 | 85 72 J
Krzywa Wola 8 ‘| ‘

nych a gléwnie wytrzymato$ci na S$ciskanie ponizej
warto$ci normatywnym nastepuje po trzecim odle-
wie. Spadek wiasnos$ci wytrzymalo$ciowych ma po-
dobny przebieg jak zatrata witasno$ci wigzacych po-
kazana na rys. 1. Na rys. 1 widoczny jest spadek wta-
sno$ci wytrzymatoSciowych na $ciskanie zaré6wno ma-
sy z ziemia krzemionkowsg jak i gling G-3 wraz ze
wzrostem temperatury, przy czym spadek ten w ma-
sach opartych na glinie G-3 jest bardziej ostry. Prze-
puszczalnosé mas natomiast w obu przypadkach wzra-
sta jednakowo.

Badania nad uaktywnieniem ziemi krzemionkowej
na drodze ,suchej“ i ,,mokrej“ daty wyniki pozytyw-
ne. Stwierdzono, ze o ile wtasno$ci wytrzymatoscio-
we na wilgotno prawie nie ulegajg zmianie, to na su-
cho wlasnosci te wzrastaja prawie dwukrotnie. Waz-
ne jest tez podkres$lenie ze wystepujgca osypywalnosé
w masach nieuaktywnionych zanika prawie zupelnie
w masach uaktywnionych. W tabl. 4 podano wtasno-
Sci mas do odlewania na sucho uaktywnionych i nie-
uaktywnionych.

Dalsze badania obejmowaly wplyw zmiany pH na
wiasnosci technologiczne ziemi krzemionkowej. W wy-
niku badan stwierdzono, ze je§li nadamy ziemi krze-
mionkowej charakter zasadowy, wtasnos$ci masy (wy-
trzymalo§¢é na $ciskanie i rozcigganie) podwyzszajg
sie nawet dwukrotnie. Natomiast je$li nadamy ziemi
krzemionkowe]j charakter kwa$ny, powyzsze wtasno-
$ci podwyzszaja sie w mniejszym stopniu.

Przemiotem badan uzupeliajgcych bylo réwniez
zbadanie wptywu przerdébki mechanicznej ziemi krze-
mionkowej na wtasno$ci technologiczne mas, jak réw-
niez mozliwo§¢ sporzadzania i stosowania zawiesin
(past) z ziemig krzemionkowsg.

Tablica 4

Sklad masy: Plasek kwarcowy Biala Goéra 90%
Ziemia krzemionkowa 10%+2,5% Na,COy

I X s s s s
Wilgod P Re r H
° |em!/G. min | kG em? [kG/em? | Jednostki
Nieuaktywniona ! 8,0 100 58 | 14 | 80 ’
Uaktywniona [ A 120 89 | 14 l 90 ]

’ | }

Przeprowadzone badania wykazaly, ze stopied roz-
drobnienia ziemi krzemionkowej nie wplywa specjal-
nie na wlasno$ci technologiczne mas. Tilumaczy sie
to tym, ze w procesie przygotowania masy formier-
skiej, tj. przez wymieszanie, nastepuje dodatkowe roz-
mielenie nieco grubszych ziarn ziemi krzemionkowej.

Wprowadzenie ziemi krzemionkowej w postaci pa-
sty nasuwa zasadniczg trudno$¢, albowiem dopiero
przy stosunku ziemi krzemionkowej do wody jak 1:1
uzyskuje sie konsystencje pasty. Pasta o tej konsy-
stencji nie pozwala jednak na uzyskanie optymal-
nych wlasno$ci masy, poniewaz dodanie do masy
wiekszego procentu ziemi krzemionkowej wprowadza
réwnocze$nie znaczng ilo§¢ wody obnizajgcej wlasno-
$ci technologiczne mas. .



Dla przeprowadzenia préb przemystowych na pod-
stawie badan wytypowano mase wyjsciowa o skla-
dzie: 87% piasku z Bialej Gory, 10%o ziemi krzemion-
kowej, -3% pytu weglowego. WiasnoSci technologicz-
ne masy: Pw =120 cm¥G.min, Rw = 0,65 kG/cm?.
Préby przeprowadzano na jednym z zakladdéw prze-
mystowych, gdzie jako prébne odlewy wytypowano
dwa odlewy, jeden wagi 20 kg, drugi natomiast wagi
okoto 150 kg.

Przeprowadzone badania przemyslowe daly wyniki
zadowalajace, masa dobrze sig formowata, dobrze
,,odpadata® od odlewu, pozostawiajac bardzo tadng po-
wierzchnie. Mase na odlewy 20 kg od$wiezano co
drugi dzien dodajac: 12% piasku kwarcowego, 2%/ zie-
mi krzemionkowej, 0,5% pylu weglowego. Wiasnosci
masy utrzymywaly si¢ w granicach: Rw = 0,45--0,60
kG/cm?, Pw = 110130 cm?G.min. Mase na odlewy
150 kg od$éwiezano codziennie dodajgc: 15% piasku
kwarcowego, 3% ziemi krzemionkowej, 0,7% pylu we-
glowego. Mase przygotowywano i od$wiezano poczat-
kowo na mieszarce rdzeniowej, a naste¢pnie na mie-
szarce typu ,Eirich“. Wéréd odlanych okoto 400 od-
lew6w nie zauwazono ani jednego braku z winy masy
formierskiej. .

mgr Tadeusz Rzepa
inz. Andrzej Czajka
mgr Jan Cichy

PojemnoSciowe suszenie rdzeni z zZywica mocznikowa

Suszenie pojemno$ciowe, zwane rowniez dielektry-
cznym, nalezy do najbardziej nowoczesnych metod
suszenia, a przy tym réwniez do najbardziej ekono-
micznych.

Po raz pierwszy zastosowano -cieplo wytwarzane
przez prady wysokiej czestotliwo$ci do suszenia rdze-
ni w USA okolo 1940 roku. Metoda ta, nowa w od-
lewnictwie, od wielu lat byla stosowana w réznych
gateziach przemyslu, miedzy innymi do suszenia drze-
wa i materialéw syntetycznych. Suszenie to zaczyna
powoli zdobywaé zwolennikéw wsréd odlewnikow
niemieckich i angielskich. W Polsce metoda ta w wa-
runkach przemystowych jest nieznana, a préby sto-
sowania jej w odlewnictwie przeprowadza Instytut
Odlewnictwa lgcznie z Instytutem Elektrotechniki.

Dotychczas rdzenie suszy sie¢ w suszarniach opala-
nych koksem, gazem ziemnym, ropg naftowa lub tez
w suszarniach elektrycznych, w ktérych osiagngé mo-
sna temperature do 250°C. Regulacja temperatury
w wymienionych suszarniach, z wyjatkiem elektrycz-

nych, jest na ogot trudna. W suszarniach tych kraza- -

ce w nich powietrze gorace oddaje swe ciepto rdze-
niom. Ciepto przenika stopniowo do wnetrza rdze-
nia, powodujac ulatnianie si¢ wody zawartej w wil-
gotnej masie rdzenia, a w przypadku rdzeni opartych
o spoiwa olejowe — utlenianie oleju. Czas suszenia
i temperatura suszenia zalezna jest od wielko$ci rdze-
nia, jego ksztaltow oraz od uzytego spoiwa. Suszenie
w suszarniach nosi nazwe suszenia lub nagrzewania
poSredniego i charakteryzuje sie powolnym przenika-
niem ciepla do wnetrza rdzenia. Czas przenikania cie-
pla jest diugi, poniewaz piasek zle przewodzi cieplo.
Przy tego rodzaju suszeniu rdzeni zdarza sie . czesto
czeSciowe przepalenie rdzeni — w miejscach o mniej-
szej grubosci. Moze sie rowniez zdarzy¢ wysuszenie
rdzeni w ich warstwach zewnetrznych, podczas gdy
wewnatrz sa jeszcze wilgotne. W komorze suszarni
rzadko jest rownomierny rozklad temperatury, co po-
woduje nieréwnomierne wysuszenie rdzeni.
Natomiast przy suszeniu pojemnosciowym ciepto
jest wytwarzane w catej masie rdzenia. Rdzenie ukta-
da sie miedzy dwiema réwnoleglymi plytami metalo-
wymi, ktére sa elektrodami. Pomiedzy elektrodami
wytwarza sie pole wysokiej czestotliwoéci. Korzysta
sie tu ze zjawiska strat dielektrycznych, ktére wyste-
puja w dielektrykach znajdujacych sie w zmiennym
polu elektrycznym. Mozna zaltozyé, ze elementarne
drobiny z ‘tadunkami dodatnimi i ujemnymi w polu
wysokiej czestotliwosei ulegaja ruchom rotacyjnym,
podczas gdy jony dodatnie jak i mjemne ulegaja oscy-
lacjom. Stan cieplny ciata jest §ciSle zwigzany z ru-
chem jego czasteczek — ruchy rotacyjne drobin i oscy-

lacyjne jonéw tlumacza nam zjawisko zagrzewania
sie rdzenia w calej masie, gdy umies$cimy go w polu
wysokiej czestotliwosci.

Urzadzenie do suszenia pojemno$ciowego sktada sie
z prostownika, generatora wysokiej czestotliwosci, pie-
ca czyli suszarni i z tablicy rozdzielczej. Prostownik
obejmuje transformator wysokiego napigcia i urzg-
dzenia prostownicze. W praktyce stosuje sig najcze-
§ciej generatory o czestotliwosci 1-—50 MHz. Suszar-
nie moga byé komorowe lub bezkomorowe, przy czym
w zaleznoci od potrzeb przemystowych mogg by¢ one
budowane na prace ciagla jako przelotowe, lub do
ladowania wsadéw kazdorazowo.

Masy rdzeniowe zawierajace jako spoiwo oleje wy-
magaja wysokiej temperatury (do okoto 220°C) i diuz-
szego okresu czasu (4 do 8 godzin) do utlenienia ole-
jow, przy czym zaréwno piasek jak i spoiwa olejowe

‘maja niskg stratnoéé dielektryczna. Z tych powodow

masy tego rodzaju nie nadaja sie do suszenia pojem-
no$ciowego.

Natomiast zywice syntetyczne rozpuszczalne w wo-
dzie wykazuja wysoka stratno$¢ dielektryczna i na-
daja sie dobrze do suszenia pojemno$ciowego. Spo-
sréd zywic syntetycznych stosowanych do wyrobu
mas rdzeniowych wymieni¢ nalezy zywice moczniko-
wo-formaldehydowe, fenolowo-formaldehydowe i me-
laminowo-formaldehydowe. Zywice melaminowe, sto-
sowane glownie w Szwajcarii, sa drogie i z tego po-
wodu nasz przemyst odlewniczy nie bierze ich pod
uwage. Najcze$ciej uzywa sie jako spoiw. rdzenio-
wych w odlewnictwie zywic mocznikowych i fenolo-
wych. Wymienione powyzej zywice syntetyczne nale-
7a do spoiw termoreaktywnych — twardnienie mas
rdzeniowych w suszarniach polega na reakcjach kon-
densacji i polimeryzacji tych zywic, ktére powoduja
wysokie wlasnoéci wytrzymatosciowe mas rdzenio-
wych.

Nasze odlewnictwo stosuje jako spoiwo rdzeniowe
zywice mocznikowg 121, ktéra jest produktem kon-
densacji mocznika z formaldehydem. Okreslenie 121
pochodzi od stosunku molarnego imocznika do for-
maldehydu, tzn. 1:2,1. Zywica mocznikowa 121, do-
starczana przemystowi odlewniczemu, jest roztworem
wodnym zywicy i zawiera 34%o ciat stalych. W opisa-
nych ponizej do$wiadczeniach uzywano mas rdzenio-
wych z zywicg 121, i nalezy pamieta¢, ze podany pro-
cent zywicy odnosi sie do jej wodnego roztworu, tzn.,
ze w 1,0% zywicy znajduje sie 0,34% ciat statych.

Proby pojemnosciowego suszenia rdzeni przeprowa-
dzono w Zakladzie Elektrotermii Instytutu Elektro-
techniki w Warszawie. Prébki suszono przy uzyciu
generatora produkcji CSR, typu GU5, mocy 3,5 KW,
czestotliwo$ci 17 MHz. Pracowano na maksymalnej
mocy generatora do temperatury 100°C, tzn. do chwili
rozpoczecia parowania wody. Poczatkowe natezenie
wynosito 0,8 A, a moc 2,4 KW. Stosowano symetry-
czny uklad elektrod. Od chwili rozpoczecia parowa-
nia wody natezenie malalo do 0,4 A, a moc wynosila
1,2 KW; natezenie dalej juz sie nie zmniejszalo.

- Tablica 1
Skiad badanych mas

|
Zywica 1 Skrobia
Lp. | 100 czeéci piasku | moezniko-| Olej |sklajstowa-| Woda
masy kwarcowego wa Iniany na /g
%o o/° B
. | |

1 % Bialej Goéry 1,0 I 1,0 | 4,0
2 z Biatej Goéry 5 | — | 05 | 40
8 z Bialej Gory 1,5 [~ — 4 1,0 4,0
4 gruboziarnistego 1,5 o= 0,6 3,0

| 5 | z Biatej Géry z l 1,5 ‘ 05 2,0

W trakcie suszenia stosowano wentylator celem
unikniecia kondensacji pary wodnej na powierzchni
plyt kondensatora. Niestosowanie przedmuchu powie-
trzem miedzy ptytami kondensatora powodowato skra-
planie sie pary wodnej na ptytach kondensatora i ska-
pywanie jej na suszone probki. Zastosowanie wen-
tylatora usunelo catkowicie mozliwo$¢ zwilzania su-
szonych probek woda pochodzacy z suszonej masy.
Badania przeprowadzono na masach wymienionych
w. tabl. 1. Masy te mieszano przez 10 minut w mie-

15



Tablica 2

Charakterystyka suszonych prébek

| & ; ’l‘en;eratura
| L.p. Wymiary prébki Waga probki 1Tos¢ Masa Pozycja prébek | zas suszenia . S w Srodku
préll))y ¥ w Zn}) | gw};z prébek (wg tabl. 1) jak na rysnnku =~ w minutach Wysuszenie prggki
| ) A o L | S N
L 5.0 % 5,0 160 | 5 2 1 1 5 tak =
2 10,0 (4,0 450 ! 4 3 2 | 5 tak —
| 3 5,0 X 5,0 | 160 { 5 3 1 4 tak —
co4 5,0 X 5,0 i 160 ! 5 3 1 3 tak 130
5 5.0 X 5.0 160 ‘ 5 1 1 2 tak 112
| 6 5,0 X 5,0 | 160 ! 5 1 1 1 nie 100
|7 5,0 X 5,0 | 160 5 e 1 1 1,5 nie -
| 8 5,0 X 5,0 | 160 5 1 3 2 tak 100
9 5,0 X 5,0 | 560 | 2 4 4 tak 120
103530 | 2
10 10,0 X 4,0 800 | 2 i 4 4 tak —
10,0 X 2,0 1 ! 2
[ 11 5,0 X 5,0 160 | 5 5 1 20 nie —
. - B R

szarce laboratoryjnej typu Simpson. Piasek kwarco-
wy z Bialej Gory zawiera 0,90% gliny i posiada licz-
bg ziarnistosci 85, piasek gruboziarnisty zawiera
- 0,75% gliny i posiada liczbe ziarnistoéci 35. Do prob
sporzgdzano przewaznie standartowe probki jak do
badania wytrzymatosci na Sciskanie, a zatem w po-
staci walcow o S$rednicy 5,0 cm, wysokosci 5.0 cm,
o wadze 160 g. Probki suszono zaréwno w pozycji
stojacej jak i lezgcej, na podkladkach ceramicznych.

W tabl. 2 podano opis przeprowadzonych préb su-
szenia mas, przy czym podano wymiary i wage pro-
bek, skiad masy probek, sposéb ich ulozenia, czas su-
szenia. W kilku przeprowadzonych prébach podano
temperature $rodka probek. Nalezy zauwazyé, ze
pomiaru temperatury dokonano przy uzyciu termo-
pary, bezzwlocznie po wyjeciu prébek z pola wyso-
kiej czestotliwo$ci. Pomiar temperatury prébek
w trakcie suszenia pojemno$ciowego nie byl mozli-
wy ze wzgledu na zaklécenie pola elektrycznego pra-
dami wysokiej czestotliwosci.

Rys. 1. Uklad prébek w prébach: 1, 2, 3, 4, 5, 6, 7, 11

Rys. 2. Ukiad préobek w prébie 2

QOOOO

Rys. 3. Uklad prébek w probie 8

1| |

Rys. 4. Uklad prébek w prébie 9

——

Rys. 5. Uklad prébek w prébie 10

Rysunki 1--5 przedstawiajg schematycznie ulozenie
suszonych prébek na dolnej elektrodzie, przy czym
rys. 1 przedstawia ulozenie prébek w prébach 1, 3,
4,5 6, 7, 11 rys. 2 — w probie 2, rys. 3 — w pro-
bie 8, rys. 4 — w probie 9, rys. 5 — w probie 10.

Proby 1--7 mialy na celu -ustalenie optymalnego
czasu suszenia prébek. Czas ten, jak wynika z prob,
wynosi 2 minuty. Préba 8 miala na celu usta-
lenie ewentualnego wplywu rozkladu pola elektry-
cznego wysokiej czestotliwo$ci w suszonej prébce
przy innym jej ulozeniu niz w prébach 1--7. Préba
wykazala, ze rézne utozenia probki nie maja prakty-
cZnego wplywu na przebieg suszenia. Podobne zato-
zenie, co w prébie 8, miano przy prébach 9 i 10. Pro-
by te mialy stwierdzi¢, czy czas suszenia 2 minut jest
wystarczajacy przy bardziej skomplikowanych ksztal-
tach probek — rozktad pola elektrycznego wysokiej
czestotliwosei jest SciSle zalezny od ksztaltu prébek
a tym samym wplywa na czas suszenia — jednak
w podanych warunkach nie zaobserwowano réznic
w czasie suszenia prébek o réznych ksztattach.

Jak juz zaznaczono, probki suszono na podkladkach
ceramicznych. Suszenie prébek na podkladkach me-
talowych dalo wynik negatywny. W miejscach ze-
tkniecia sie¢ prébek z metalowa podktadka prébki by-
ty wilgotne i przedtuzanie czasu suszenia nawet po-
wyzej 5 minut nie dawalo zadnych rezultatéw —
probki w dalszym ciggu nie byly catkowicie WwWysu-
szone. Przyczyng. powyzszego zjawiska byla konden-
sacja pary wodnej na powierzchni podktadki, przy
czym para ta nie miata uj$cia. Préba 11 byla prze-
prowadzona z prébkami sporzadzonymi z masy ole-
jowej — po uplywie 20 minut powierzchnia prébek
byla wilgotna, a w $rodku prébki byly przepalone.
W ten sposéb wykazano jednoznacznie, ze masy rdze-
niowe olejowe nie nadaja sie do suszenia pojemno-
Sciowego. Wysuszone prébki rdzeni, o ktérych mowa
w prébach 1--11, byly badane na wytrzymalo§é na
$ciskanie. Wytrzymato$é ich przekraczata 13 kG/em? —
warto§¢ ta jest wartoscig graniczng skali uzywane-
go aparatu produkcji szwajcarskiej (GF).

Rdzenie z mas olejowych suszy sie na podkladkach
metalowych, czesto uzbrajajac je wewnatrz przy po-

© mocy zeber odlewanych lub drutéw. Zaréwno rdze-

nie olejowe jak i rdzenie z zywicami syntetycznymi
majg niskie ‘wtasno$ci wytrzymatosciowe na wilgotno
i dlatego bez podkladek nie da sie ich suszyé¢, gdyz
po zaformowaniu ulegltyby znieksztalceniu. Przy su-
szeniu pojemno$ciowym nalezy unikaé pionowych
podkladek metalowych lub tez drutéw, gdyz moga
one spowodowa¢ przebicia miedzy elektrodami — za-
strzezenie to moze odnosi sie do podktadek utozonych
poziomo wzgledem elektrod.

: (c.dn))

dr Jan Buciewicz

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