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/Miesiqc Dog[ebienia Drzyiaz’ni Dols/eo-/Qadziec/eiei

Obchodzony corocznie Miesige Poglebienia
Przyjazni Polsko-Radzieckiej, ktéry tak jak
i w roku poprzednim przypada na okres od 9
wrzeénia do 9 pazdziernika 1955 r., stat sie juz
piekng tradycjq naszego mnarodu i gltosnym
echem odbija sie w najszerszych masach na-
szego spoteczenstwa.

Z kazdym rokiem okres ten nabiera coraz
nowej, bogatej treSci. Przed laty manifestacje
z okazji Miesiqca nosity p’rzewa.éﬁie charakter
wdziecznodci za wyzwolenie, za ocalenie przed
zagtadg hitlerowskaq.

Obecnie nasze gorace uczucia pogtebily sie,
wynikajg one z powszechnego uczucia dla po-
kojowej polityki, ktérq prowadzi Zwigzek Ra-
dziecki, z podziwu dla jego osiggnie¢, z wigk-
szego miz jeszcze przed laty rozeznania, ma
czym polega braterska pomoc okazywana przez
ZSRR — pomoc, ktérq prawie kazdy tak na-
macalnie czuje w swej gromadzie, fabryce, czy
powiecie.

Spoteczenstwo polskie coraz szerzej korzysta
z bogatej skarbnicy wiedzy i doSwiadczen ludzi
radzieckich. Swiat techniczny poprzez czeste
kontakty osobiste w Kraju Rad z przedstawi-
cielami nauki i przemysiu korzysta z najnow-
szych zdobyczy techniki i przyswaja je w swo-
ich zaktadach pracy, przynoszqc wzrost jakosci
produkcji, polepszenie warunkéw BHP i po-
wazne zmniejszenie kosztéw wtasnych. Facho-
we dziela techniczne zwlaszcza z zakresu odle-
wnictwa, stanowigce miedzy innymi pomoc
w przyswajaniu sobie mowych metod pracy
i technologii sq przez odlewnikéw rozchwyty-
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wane i réwnoczesnie popularyzowane. /Swojq
tradycje majq organizowane rok rocznie kursy
jezyka rosyjskiego, zyskujac sobie coraz wiecej
stuchaczy.

Tegoroczny Miesige Pogtebienia Przyjaini
Polsko-Radzieckiej, na zakonczenie ktérego od-
byt sie w dnia 8 i 9 paidziernika V Statutowy
Zjazd TPP-R przebiegal pod znakiem przeglagdu
dotychczasowych wynikéw i mobilizacji sit do
szerszego wupowszechnienia metod radzieckich
nowatoréw, do lepszego i sprawniejszego korzy-
stania z mich w realizacji zadan postawionych
przez V Plenum PZPR.

Zadanie polega na tym, aby w kazdym zakta-
dzie pracy lub instytucji aktyw techniczny Ko-
la Zakladowego przeanalizowal sytuacje na
swoim terenie, aby zastanowit sie jakie sq zain-
teresowania zalogi, jakie korzysci dato dotych-
czas i moze daé stosowanie przodujacych metod
radzieckich.

Bogactwo tematyki technicznej i popularnej,
ktéra zostata opracowana i wydana z okazji Mie-
sigca Poglebienia Przyjaini Polsko-Radzieckiej
daje Kotom Zakladowym powazne mozliwosci
zapoznania ogétu z najnowszymi zdobyczami
techniki i organizacji produkcji w zakresie od-
lewnictwa.

Hastem naszym w tegorocznym Miesigcu byto
zorganizowanie przez kazde Koto Zakladowe
STOP co najmniej dwéch odczytéw zwigzanych

z powyzszq tematykq przyczyniajgc sie do po-
pularyzowama zagadnien tak drogze] nam
przyjaini.

ZARZAD GLOWNY

STOWARZYSZENIA NAUKOWO-TECHNICZNEGO
ODLEWNIKOW POLSKICH
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KAZIMIERZ GIERDZIEJEWSKI

621.72(47)

Osiagniecia w ZSRR na odcinku nowych metod
wykonywania modeli

Z 17 referatéw zgloszonych na Ogdlno-Radziecka
konferencje przeprowadzong w roku 1953 z inicjaty-
wy WNITOL i poswiecong zagadnieniom budowy mo-
deli i organizacji pracy w modelarniach obsiuguja-
cych odlewnie, autor streszcza kilka najbardziej po-
uczajgcych i ciekawych wypowiedzi. Dotyczg one me-
tod pracy w modelarniach zakladéw ,Stankolit*
w Moskwie 1 nowosybirskim , Tiazstankogidropres*,
w zakladach budowy parowozéw im. Kujbyszewa
w Kotomnie, Fabryki Samochodéw im. Molotowa
w Gorkim i inne.

Opracowaniem objeta jest tylko ograniczona ilo§é
referatébw wydrukowanych, jako praca zbiorowa,
w ksigzce ,,Nowoje w Modielnom Diele*. Streszczenie
pozostalych podane bedzie dodatkowo.

W roku biezagcym wydana zostata ksigzka
,Nowoje w Modielnom Diele* opracowana
w oparciu o materiaty ogloszone na Ogélno-Ra-
dzieckiej konferencji modelarzy w r. 1953. Za-
wiera ona bogaty material w postaci kilkunastu
referatéw z tej konferencji. Poruszajg one prze-
de wszystkim zagadnienia technologii modeli
zaréwno drewnianych jak i metalowych; w kil-
ku referatach poruszone sg sprawy maszyno-
wego wyposazenia modelarni oraz organizacji
pracy w niej.

W opracowaniu swoim streszcze tylko kilka
referatow zwigzanych bezposrednio z praktyka
oddzialéw modelarskich przy duzych zakladach
budowy maszyn, obejmujgcych réwniez i od-
lewnie.

Jednym z czolowych referatow jest referat
zgloszony przez J. P. Jegorienkowa, autora zna-
nego polskiemu czytelnikowi kursu ,,Modelar-
stwo Drzewne*, ktérego drugie wydanie w je-
zyku polskim ukazalo sie w 1955 roku nakla-
dem PWSZ. Referat pt. ,Postepowe metody
wykonywania drewnianych modeli“ obejmuje
osiggniecia w fabryce ,Stankolit w Moskwie,
w nowosybirskim ,,Tiazstankogidropres® i in-
nych fabrykach obrabiarek (w Gorkij itd.).

W zwiazku ze zwiekszeniem mechanizacji
formowania coraz szersze zastosowanie znajdu-
je formowanie bezmodelowe, przy ktérych mo-
del staje sie klocem, otwarzajagcym wglebienie
w formie do ustawienia rdzeni, komplet za$§
przyrzadoéw uzytych do wykonania form skiada
sie gléwnie ze skrzynek rdzeniowych (rdzennic)
i oprzyrzadowania do sktadania i kontrolowania
montazu formy. Jasne jest, ze przy tym znacz-
nie zwieksza sie ilo$¢ wzajemnych powigzan
pomiedzy rdzennikami, pomiedzy forma i rdze-
niami oraz pomiedzy wglebieniem formy i rdzen-
nicami. Zwiekszenie powigzan wymiarowych
wymaga wykonania dodatkowego dokladnego
oprzyrzadowania do montazu i kontroli jego,
komplet za$ modelowy, jako calo$¢, znacznego
zacie$nienia tolerancji wykonania, a wigc ko-
nieczno$ci wiekszej dokladno$ci oraz zwigkszo-
nej trwalosci wyrobu. W konsekwencji powyz-
szego wlasciwy model drewniany do formowa-
nia maszynowego otrzymuje bardzo uproszczo-
ny ksztalt, lecz jednoczesne wzrasta jego rola
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jako podstawy wyjsciowej do montazu formy.
Narzuca to konieczno$é zabezpieczenia doklad-
nosci modeli drewnianych przez diuzszy czas
ich uzytkowania, a w zwigzku z tym wysuwa
sie potrzeba rewizji dotychczasowych metod 1g-
czenia i wigzania drewna. Operujgc drewnem
jako materialem wyjsciowym, zagadnieniem
podstawowym dla wykonawcy modeli staje sie
wynalezienie bazy konstrukcyjnej, zapewnia-
jacej usuniecie wplywu pecznienia i kurczenia
drewna. Na modele i rdzennice o ksztalcie pro-
stokgtnym bazg taka sta¢ sie powinny ramki
i skrzynki, a dla okraglych za$ piersScienie i tar-
cze, jako polwyrob ze sklejonych segmentéw
i sektoréw. Modele moga by¢ catkowite lub tez
dzielone. Jasne, ze modele calkowite sg bardziej
trwate i dokladne, wiec produkcja masowa lub
nawet seryjna narzuca uprzywilejowanie mo-
deli catkowitych, niedzielonych. Dyktuje to ko-
nieczno$é umieszezenia modeli w jednej czeSci
skrzynki formierskiej (dolnej), a w wyniku daje
bardziej dokladne powiazanie rdzennikéw z ich
gniazdami, a tym samym dokladniejszg forme.

Dla rdzennic niedzielonych stosujemy tak
zwane rdzennice w pancerzu; ostatni jest ich
podstawa konstrukeyjng.

Kierunek postepu przedstawiony wyzej, prze-
suwa pracochtonno$¢ wykonania odlewu z for-
mierni na rdzeniarnie, a z odlewni na mode-
larnie.

Inna tendencja, ktéra wyraznie wystepuje
w ZSRR — wzrost produkcji masowej i wielko-
seryjnej, prowadzi do zwiekszenia iloSci modeli
metalowych kosztem modeli drewnianych.
Obecnie okolo 50%0 catego tonazu odlewow wy-
konuje sie w ZSRR wediug modeli metalowych,
co zresztg nie jest jednoznaczne ze stosunkiem -
ilo$ci modeli drewnianych i metalowych w ogél-
nym obiegu. '

Przy wiekszych odlewach, gdy wykonanie
modelu powinno gwarantowaé¢ dokladnos$¢ dla
duzej serii, na drewnianym kadlubie modelu
szereg powierzchni jego, krawedzie oraz czesci
wystajgce wykonuje sie z nakladkami metalo-
wymi. Stosujgc twarde drewno (buk, jesion itp.),
udaje sie osiggngé dokladnos$é i trwatosé wyko-
nania modelu na kilka tysiecy odlewéw. Naste-
puje przy tym wzajemne ,,przenikanie’ metod
pracy modelarni metalowej i drzewnej z duza
korzyscig dla tej ostatniej. Kultura modelarni
metalowych coraz bardziej przenika do mode-
larni drzewnych, przejawem za$ tego jest znacz-
nie szersze wprowadzenie w ostatnich modelar-
niach dokumentacji technicznej, zastosowanie
szeregu znormalizowanych szczegdldéw modelu,
lepsze wykorzystanie narzedzi pomiarowych
oraz zwiekszenie dokladnos$ci wykonania.

Obok mozliwo$ci wykonywania wiekszych
modeli cze$ci drewnianych i metalowych jed-
noczeénie, na porzadku dziennym staje sig ko-



niecznos$¢ znalezienia tworzyw, ktére by wypel-
nily luke pomiedzy wlasnosciami wytrzymalo-
$ciowymi drewna i metali. Wprowadzono ostat-
nio w modelarniach tak zwane delta-drewno,
otrzymywane przez prasowanie na goraco arku-
szy ze sklejki brzozowej nasyconej smotg. Mate-
rial ten wykazuje podwédjng wyrzymatosé w po-
réwnaniu z drewnem brzozy (i podwéjny cie-
zar objetosciowy), nadaje sie do obrébki zwy-
klymi narzedziami, lecz przeszkodag jest mala
grubosé jego (do 18 mm), uniemozliwiajgca za-
stosowanie na modele wieksze, ktére wymagaja
grubosci delta-drewna co najmniej okolo 35 do
40 mm. Prowadzone sg réwniez proby podnie-
sienia wytrzymalo$ci na rozcigganie gipsu for-
mierskiego z 12-+-15 kG/cm? do minimum 30
kG/cm?; taki gips moze byé pomocnym mate-
rialem w budowie modeli. Plastyki sg juz za-
stosowane do wykonania wyokraglen, zeber
i piast itp. a dalsze ich wprowadzenie w budo-
wie modeli coraz sie zwieksza.

Nie nalezy jednak wnioskowaé, ze istnieje
tendencja do zmniejszania znaczenia modelarni
drzewnych; odwrotnie daje sie zauwazyé wsze-
dzie wzrost powierzchni przeznaczonej na mo-
delarnie drzewne; dochodzi ona obecnie do 60%0
powierzchni formierni, wykonujgcych formy
zmodeli drewnianych. Ilo¢ pracownikéw w mo-
delarni réwna sie mniej wiecej ilo$ci formierzy
w odlewni, obslugiwanej przez modelarnie i sta-
nowi do 20%o0 ogélnej ilosci pracownikéw fizycz-
nych zatrudnionych w takiej odlewni.

Ilo$¢ przerobu drewna, przypadajaca na jed-
nego modelarza nie zmienita sie znacznie w cig-
gu ostatnich dwudziestu lat, wzrosta natomiast
znacznie pracochlonno$¢ wykonania modeli.
J. P. Jegorienkow upatruje przyczyny tego
w niedostatecznym postepie technicznym na
odcinku technologii oraz niklym zaopatrzeniem
maszynowym modelarni. Nawiasowo porusza
zagadnienie modeli uproszczonych i uwaza, ze
wyjawiane gdzieniegdzie tendencje w kierun-
ku ich upowszechnienia sg bledne. Préby pod-
niesiena wydajno$ci modelarzy drzewnych
przez wstepne dokladne rysunkowe opracowa-
nie konstrukeji kompletu modelu, tak jak ma
to miejsce przy modelach, metalowych, uwaza
ten sam autor za chybione. Wykonanie kon-
strukeyjnych rysunkéw modeli jest zbyt pra-
cochlonne i moze by¢ usprawiedliwione tylko
w przypadkach wielokrotnego wykonania jed-
nego i tego samego modelu. Natomiast dosko-
nale wyniki otrzymano w szeregu zakladéw
przez ograniczenie wykonania rysunkéw kon-
strukcji modelu, a wprowadzenie opracowania
szkicowego niektérych normalnych cze$ci mo-
delu, wezlow oraz rdzennic.

Ulatwieniem w pracy modelarza w drzewie
jest natomiast dostarczenie mu obok rysunku
wykonywanej czeSci rysunku technologicznego
opracowania formy odlewniczej.

Jedng z kolejnych przyczyn niedostatecznego
postepu na odcinku zwiekszenia pracy modela-
rza jest nie zastosowany do dzi§ dnia nalezyty
podzial pracy w modelarni. Przez zastosowanie
znormalizowanych skladowych czesci modelu
oraz zracjonalizowanie metod laczenia i wigza-

nia czeSci osiggngé mozna duze oszczednoéci
w czasie i kosztach wykonania modeli.

W dalszej cze$ci swego referatu rozpatruje
autor wiasciwosci niektérych metod gczenia
na styk, nowag metode wykonania pier$cienio-
wych i katowych poéifabrykatéw, wykonania
polaczen nierozdzielnych przy produkgji mo-
deli, wreszcie wspomina o najkorzystniejszych
konstrukcjach- dzielonych rdzennic.

Szczegbly te podane na str. 2035 omawia-
nej ksigzki musza by¢ szczegélowo przestudio-
wane przez pracownikéw modelarni.

W. M. Krieczetow w oparciu o do$wiadczenie
modelarni Zakladéw Parowozowych im. Kuj-
byszewa w Kolomnie (pod Moskwa) omawia
,,Drogi podniesienia wytrzymato$ci drewnianych
modeli, zaznaczajgc na wstepie, ze jakkolwiek
w Zakladach szeroko sg stosowane metalowe
modele i rdzennice, jednakze w wielu przypad-

Rys. 1. Rdzennica w pancerzu do wykonania bardzo duzych
rdzeni

kach drewniane sg nie tylko znacznie tansze,
lecz zapewniajg jednocze$nie niezbedng doklad-
nos¢ odlewu. Decydujagcym momentem jest
wlasciwa konstrukcja oraz jako$é wykonania
drewnianych rdzennic i modeli.

W oparciu o wieloletnie do$wiadczenie Za-
kladéw opracowano specjalne konstrukcje
rdzennic.

Na rysunku 1 przedstawiona jest rdzennica
W pancerzu przeznaczona do wykonania rdzenia
o wymiarach 1300 X 900 X 300 mm. Rdzennice
tego rodzaju pozwalaja na wykonanie rdzeni
o ciezarze do 1000 kg w sztuce i o wymiarach
do 2000 X 1200 X 600 mm. Wigzanie ramki ze-
wnetrznej wykonuje sie z belek brzozowych
o maksymalnych wymiarach 180 X 120 mm,
gesto klejonych z kilku warstw. Scianki ramki
polgczone s3 ze sobg u gory stalowymi naklad-
kami naroznikowymi o grubosci 8--10 mm
i szerokoéci 80 mm oraz odpowiednimi wkreta-
mi do drewna. Spéd jest wykonany szczelnie,
nawet z zastosowaniem gwozdzi. Na stronach
szezytowych umieszczone sg czopy do podno-
szenia i obracania rdzennicy na suwnicy. Scian-
ki ramki zewnetrznej tworza z plaszezyzna
spodu kat 5--8°, ulatwiajgcy wysuniecie we-
wnetrznej skrzynki. Ostatnia $lizga sie na kli-
nach przymocowanych do niej co 350400 mm,
jak to jest widoczne z rysunku. Konstrukcja
tego rodzaju zapewnia rdzennicy konieczng
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sztywnoéé, a tym samym i dokladnos$¢ rdzenia.
Rdzennice tego rodzaju zastosowane do produk-
cji rdzeni do cylindrow parowozowych sg zdatne
do uzytku w ciagu okolo 4 lat przy nieprzery-
wanym ich uzytkowaniu. Okresowy remont
obejmuje tylko wewnetrzng skrzynke, pancerz
pracuje caly czas bez remontu.

Rys. 2. Rdzennica w pancerzu do rdzeni duzych

Na rysunku 2 widzimy nieco odmienng kon-
strukcje rdzennicy w pancerzu, przeznaczonej do
wykonania rdzeni mniejszych o wymiarach od
400 XX 300 X 100 mm. Ramka ma. wigzanie na
wezepy, wzmocnione metalowymi naroznikami
grubosci 56 mm.

Przy wykonaniu rdzennic na duze cylindrycz-
ne rdzenie wzmacniajg je $ciagaczami stalowy-
mi (rys. 3), a deski uzywane do wyprofilowania
powierzchni wewnerznej nie kladg ,na plask®,
lecz skladaja.rdzennice z desek postawionych
,na kant“, uzyskuja przez to znacznie wiekszg
wytrzymato$¢ wyrobu.

Wszystkie drewniane modele stosowane
w produkecji seryjnej, zabezpieczone sg odpo-

Rys. 3. Cze$é rdzennicy na duze cylindryczne rdzenie

wiednimi nakladkami z blachy stalowej; drobne
za$ czesci modeli wykonuja ze stopow alumi-
nium, a najdrobniejsze ze stali. DoSwiadczenie
wykazuje, ze je$li ze zwyklego drewnianego
modelu wykonuje sie 50100 form, to z modeli
pokrytych blacha stalowa i zabezpieczonych
innymi czeSciami metalowymi mozna wy-
konaé do 800 form. Opancerzony drewnia-
ny model tubinga SR, ustawiony na for-
mierce, pozwoli wykona¢ zupelnie doktad-
nie 2500 form. Niewatpliwie modelarnia
powinna byé zaopatrzona w drewno nalezycie
wysuszone, wprowadzenie za$§ wewnegtrznych
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normatywéw na szereg wykonywanych czesci
(rys. 4) nie tylko zwieksza wykorzystanie drew=
na, lecz prowadzi réwniez do ogélnego obni-
zenia kosztéw i przyspieszenia wykonania mo-
delu. Modelarnia Zakladéw Parowozowych
w Kolomnie ma na uzytek wewnetrzny do 30
wlasnych normatywow.

S. A. Listwin porusza na podstawie do$wiad- -
czenia modelarzy i odlewnikéw w Fabryce Sa-
mochodéw im. W. Molotowa w Gorkim ,,Spra-
we jakosSci i kontroli metalowego modelowego
oprzyrzadowania®, ocbejmujac tym mianem pet-
ny komplet modelowy uzywany do produkcji
lanych  czesci samochodu.

Autor podaje, iz w wyniku $cistej wspolpracy
modelarzy i odlewnikoéw, ogolna ilo$¢ brakéow
odlewniczych (Ygcznie z obrébkg mechaniczna)
w okresie trzech lat (1951—1953), zmniejszyla
sie z 7,4%0 w r. 1951 do 3,2% w r. 1953, jedno-
cze$nie za§ braki na blokach cylindrowych
spadly w tym okresie z 15% do 4%. Aby osig-
gnaé¢ taki wynik, formierze, biorgc pod uwage,
ze. okolo 25 do 30%0 wadliwych odlewéw pow-
stawalo w wyniku wad wymiarowych, z czego
powazna cze$¢ spowodowana byla niedocig-
gnieciami modeli, wymogli na modelarzach
zwiekszenie dokladnosci wykonania modelu
i wiekszg jego trwalose.

Aby uzyskaé wlasciwy model nalezy poznaé
jakie wady moze on mie¢, jak te wady wykry¢,
jak je usungé. Wady mozna podzieli¢ na dwie
grupy wad — wewnetrzno-warsztatowych moz-
liwych do stwierdzenia w modelarni oraz wad
wykrywanych w odlewni, w obrébce mecha-
nicznej, a nawet na tasmie montazowej. Do
grupy pierwszej nalezg: niedokladno$¢ wymia-
rowa, nienalezyte wykonczenie roboczych po-
wierzchni kompletu modelowego, zty mon-
taz modelu lub rdzennic, wreszcie niewladciwie
zastosowany material lub nieodpowiednia jego
jakosé. Wady drugiej grupy spowodowane sg
niedostateczng kontrolg techniczng przy odbio-

- rze modelu i przekazaniu go do odlewni.

Badanie przyczyn zlych modeli pozwolito
ustali¢, ze jest nig w pierwszym rzedzie niska
jakoéé rysunkéw konstrukeyjnych modelu. Ble-
dy w tych rysunach powstaja wskutek tego, ze
konstruktorzy rysunku przez niehamowany
pospiech niedostatecznie szczegélowo opraco-
wujg rysunek i jego detale, nie nalezycie lub
niepelnie go wymiarujg i przerzucajg prace na
modelarza wykonujacego model. Ten zwykle
posiada nizsze kwalifikacje od technika-kon-
struktora, co w konsekwencji pocigga wzrost
ilo$ci bteddw.

Niekorzystne jest rowniez nie przekazywanie
do modelarni rysunkéw, na ktérych sa zazna-
czone konstrukecyjne zmiany w modelu i rdzen-
nicach wprowadzone przez odlewnie w okresie
wykonywania prébnych sztuk lub tez popra-
wek racjonalizatorskich. Nie wprowadzone do
rysunku zmiany te znikajg z ewidencji i przy
ewentualnych remontach modeli prowadza do
powstawania tych samych biledow, z ktérymi
walka byla juz stoczona.

Autor zwraca uwage na wspoélzalezno$¢ po-
miedzy jako$cig modeli i strukturg organizacyj-



‘ng biura modelarsko-konstrukeyjnego. ,,Zle
jest — moéwi on, jesli biuro to nie nalezy do
sktadowej czeSci modelarni i miesci sie poza
nig“. W tym przypadku biuro jest oderwane od
produkeji, nie odczuwa codziennej krytyki mo-
delarzy wykonawcow; operatywno$¢ réwniez
jest zmniejszona i wprowadzenie koniecznych
zmian do rysunku modelu, zmian mozliwie na-
tychmiastowych, jest opéznione. Réwniez na-
lezy podkreéli¢, ze bledy w wykonaniu modeli
spowodowane sg czesto nieuwagg modelarzy lub
ich ‘niedostatecznymi kwalifikacjami.

jako$ci modelu, odlewu i zwiekszonych strat
w przedsiebiorstwie.

W dalszym ciggu autor omawia $rodki pod-
niesienia jako$ci modelowego kompletu i stwier-
dza, ze podstawowe znaczenie w tym kierunku
majg wlasciwe, Scisle przestrzegane, warunki
techniczne na wykonywang przez modelarnie
prace. Na str. 182-187 cytowanej ksigzki po-
daje on warunki obowigzujgce w modelarni Fa-
bryki Samochodéw w Gorkim.

Poruszajac sprawe zeliwa i stopéw aluminio-
wych stosowanych do wyrobu metalowych mo-
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Rys. 4. Przyklady normatywéw warsztatowych na rdzennice

Drugim powodem wad modeli jest niska ja-
ko$¢ postepujacych z odlewni poéifabrykatow-
odlew6w, przeznaczonych do wyrobu modeli
metalowych. Naprawiane przez modelarzy nie-
dociggniecia w odlewie odbijajg sie na jakosci
modelu.

W dalszej kolejnosci ustalono niedostateczng
dokladno$¢ narzedzi pomiarowych uzywanych
w traserni oraz dzialach kontroli, niedostatecz-
nie precyzyjne wykonczenie roboczych po-
wierzchni kompletu mocfelowego z powodu wa-
dliwych marzedzi lub ospalo$ci wykonawcow
i kontroleréw. Do przyczyn powodujgcych ob-
nizenie jako$ci zaliczy¢ réwniez nalezy nie
usprawiedliwiong ilo§¢ nadsylanych do mode-
larni zawiadomien o zmianach wprowadzanych
w konstrukcji. Czesto do modelu tylko co wy-
konczonego i przygotowanego do oddania do
produkcji wprowadza konstruktor zmiany, ni-
weczac niekiedy calg prace modelarni; model
naprawiany nigdy nie bedzie doskonalym i ni-
gdy nie da moznosci wykonania wedlug niego
bezblednych odlewow. Wielka ilo$é uzupelnia-
jacych poprawek jest tylko dowodem, jak za-
znacza autor, nieprzemysélanej przez konstruk-
tora i technologa pracy nad konstrukcjg, a w o-
statecznym rezultacie prowadzi do obnizenia

deli, autor stwierdza, ze praktyka wykazala,
iz stosowanie stopéw aluminiowych nie daje
wynikéw korzystnych wskutek szybkiego ni-
szczenia sie kompletu modelowego z tych sto-
pow. Najpraktyczniejsze sa modele i rdzennice
zeliwne; ich duzy ciezar i trudnosci manipula-
cji moga by¢ zmniejszone przez zastosowanie
zeliwa sferoidalnego, ktérego wlasnosci wytrzy-
malosciowe umozliwiaja prawie dwukrotne
zmniejszenie grubo$ci Scianek, a wiec i cieza-
tu. Tolerancje wykonania przyjete sg dla mo-
deli i_gf mm, a dla rdzennic 1—8’5

Konieczno$¢é przestrzegania znacznej dokladno-
Sci wyrobu spowodowala wprowadzenie w mo-
delarni zapobiegawczej kontroli wszystkich
przyrzadéw pomiarowo-kontrolnych w termi-
nach $ci$le ustalonych.

Ciekawe uwagi podaje autor w zakresie wy-
konania rdzennic, podkladek do suszenia
pod gotowe rdzenie oraz gospodarki kontrol-
nymi rdzennicami, przymiarami itd. Waznym
warunkiem dla zmniejszenia wad zwigzanych
z medelowym oprzyrzagdowaniem jest stworze-
nie w odlewni wyodrebnionych brygad wstep-
nej kontroli wykonanego oprzyrzgdowania i po-
wigzania z wykonaniem prébnych odlewéw.
Oprzyrzadowanie tylko wtedy moze by¢ prze-

293



kazane do produkcji, gdy zostaje stwierdzona
zupelna jego dokladno$é. Utworzenie w mode-
larni statej grupy z zastepcy kierownika mode-
larni, kierownika technicznego sekcji oraz kie-
rownika KT i omawianie z modelarzami raz
w tygodniu, wszystkich bledéw wykonania
stwierdzonych w tym czasie, ma znaczny wplyw
na podniesienie jakosci pracy i godne jest zale-
cenia do wprowadzenia w modelarniach w o-
goéle. Nie mozna réwniez pozostawi¢ bez pro-
filaktycznej kontroli sprawdzone oprzyrzgdo-
wanie oddane do produkecji. Kontrola ta powin-
na by¢ regularna i planowa, powigzana z rodza-
jem modelu i wymaganiami dokladnosci w sto-
sunku do gotowego odlewu. Charakterystyczne
jest na przyklad, ze modele pierécieni ttokowych
podlegajg kontroli zapobiegawczej przed kazda
zmiang formierzy. Nie nalezy zapomina¢ réw-
niez o koniecznosci kontroli zapobiegawcze]j
w odniesieniu do skrzynek formierskich,
sworzni, plyt modelowych, zakietéw itp.

Zagadnienie lakieréw i emalii modelowych,
dotychczas nie doceniane pod katem wplywu
ich na ilo$¢ wadliwych odlewoéw, porusza R. N.
Rajnus. Szeroko zakrojone badania laborato-
ryjne wraz z praktycznym wyprébowaniem
osiggnietych wynikéw obejmowaly 12 réznych
mieszanin lakieréw spirytusowych pod katem:
1) uzyskania gladkiej i 1l$nigcej powierzchni
modelu, 2) przylepno$ci lakieru do masy for-
mierskiej, 3) trwato$ci blonki lakieru. Przepro-
wadzone zostaly réwniez badania rozpuszczal-
nosci réznych smoét w alkoholu metylowym
temperatury ich rozmiekczania, odpornosci na
wilgoé, trwalosci i elastycznosci blonek sporza-
dzonych na tych smolach lub ich mieszani-
nach itp.

W wyniku badan, ktére powinny postuzyc
i nam za drogowskaz w kierunku ustalenia naj-

Zast. prof. mgr inz. RYSZARD CHUDZIKIEWICZ

Zaktad Odlewnictwa Politechniki Slaskiej

wlasciwszych materiatéw do malowania mode-
li, ustalone zostalo, ze najkorzystniejsza z pun-
ktu widzenia przylepno$ci do masy formierkiej,
jest nitroemalia (lakier nr 16 ,Glawkraska“);
jest ona niebezpieczna dla zdrowia pracowni-
kéw, jak rowniez latwozapalna. Dlatego tez za-
stosowanie nitrolakieru i emalii wymaga pro-
wadzenia pracy w odizolowanych i dobrze wen-
tylowanych pomieszczeniach.

Z lakieréw spirytusowych najlepszym oka-
zal sie lakier szelakowy; namiastka jego moze
byé¢ lakier sporzadzony z mieszaniny 90% idi-
tolu i 10°0 kalafonii.

Autor zaleca modelarniom w zaopatrzenie sig
w dwa rodzaje lakieré6w modelarskich. Rdzen-
nice o ksztaltach zawilych dla cienkich azuro-
wych rdzeni, wymagajagcych stosowania masy
rdzeniowej o niskich wlasno$ciach wytrzyma-
loSciowych w stanie wilgotnym, jak réwniez
modele i rdzennice do prac z masami szybko-
schngcymi na szkle wodnym nalezy pokrywacé
nitrolakierami lub nitroemaliami. Wszystkie
inne modele i rdzennice przeznaczone do mas
normalnych lub z zastosowaniem organicznych
spoiw, wykazujgcych w stanie wilgotnym do-
stateczng wytrzymato$é mozna pokrywac lakie-
rem spirytusowym z 90% iditolu i 10%¢ kala-
fonii.

Cytowana ksigzka zawiera, jak wspomnialem,
caly szereg wiadomos$ci przedyskutowanych na
Konferencji Radzieckich Modelarzy i Odlewni-
kow WNITOL i zmierzajacych do usprawnienia
wykonania oprzyrzagdowania modelarskiego i je-
go potanienia, moze wiec by¢ pozyteczng w na-
szych warunkach dla wszystkich modelarni,
wykazujacych przewaznie duzy odskok in mi-
nus w stosunku do modelarni naprawde dobrze
pracujacych.

621.741.1:658.387.5(47)

Niektére osiagniecia radzieckie w dziedzinie
projektowania i mechanizacji odlewni

W oparciu o ostatnie publikacje radzieckie w arty-
kule oméwiono typowe projekty odlewni zeliwa, me-
chanizacje odlewni odlew6w precyzyjnych i moder-
nizacje nieduzej odlewni metali niezelaznych.

W ramach Planu 6-letniego przed odlewni-
kami polskimi stanelo powazne zadanie rozbu-
dowy 1 modernizacji odlewni krajowych.
W pierwszym okresie ciezar zadania spoczal
na bivrach projektowych, ktére wypelnity
swoje zobowigzania glownie dzieki pomocy ra-
dzieckiej. Wiadomosci nasze czerpaliSmy nie
tylko z fachowej literatury radzieckiej, ale tak-
ze w duzym stopniu z otrzymywanych z ZSRR
kompletnych projektéw réznego rodzaju od-
lewni. Znamiennym jest fakt, ze z osiagniec
radzieckich projektantéw odlewni zaczynaja
korzystaé takze panstwa zachodnio europejskie,
czego dowodem moze by¢ chocby taki fakt, ze
artykut I. Z. Rychleckiego i W. M. Szestopala
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o typowych odlewniach zeliwa zostal w obszer-
nym streszczeniu przedrukowany przez takie
czasopisma jak Fonderie i Giesserei.

Typowe odlewnie zeliwa

Wyzej wymienieni autorzy opisali [1] dwie
odlewnie zeliwa produkujace odlewy do ciez-
kich obrabiarek, kuzni, pras, walcowni, tur-
bin. Projekty tych odlewni, ktérych zasadnicze
wskazowki podano w tablicy 1 opracowal in-
stytut ,,Giprostanok“. Asortymentowy podziat
produkeji typowych odlewni (tablica 2) opra-
cowano na podstawie analizy ciezarow typo-
wych odlewow w roznych galeziach przemy-
slu maszynowego.

Najwiekszy gabarytowy wymiar odlewu
w odlewni I wynosi 5,0X2,0X1,0 m, w odlewni
II 7,0X2,5X1,5 m.



Tablica 1
Podstawowe wskaZnikl typowych odlewni

Odlewnie
Wskaznik
1 [ 1I
Powierzchnia odlewni w m® 4£00 ‘ 8500
Ncé céé suwnic w t ‘o 39 do FO

7Zcol' 08¢ produhcyjna w t/r
Muksymalny ciezar odlewu w t

5000——:000 10000--15000
10 20 ’

Tablica 2
Asortymentowy podziat produkcji typowych odlewni

Udziat odlewéw Udziat odlew6w
Grupa _ %o ! _Grupa °/s
cigzarowa odlew- | odlew- clgzarowa odlew- | odlew-
kg nia nia kg nia nia
I 1T 1 11
do 100 25 20 l 1001 --F000 20 2)
10100 20 £ |‘ £001 =-10000 10 15
501 1000 25 20 | powyzej 10000 — 5

Podzial typowych odlewni na poszczegdélne
oddzialy podano w tablicy 3.

W typowych odlewniach w trosce o dogodne
warunki pracy dla zasadniczej cze$ci robotni-
kéw przyjeto schodkowy system pracy (z jed-
nym cyklem formowania na dobe). Rdzeniar-
nia i wykanczalnia pracujag na dwie zmiany
(I1iII).

Tabllica 3
Podzial typowych odlewni na oddzialy

Oddziaty produkcyjne t Oddzialy pecmocnicze Skiady

Przygotowanie mate- | Materialéw wsado-
rialéw formierskich wych

(lacznie z regeneracja) | Materialow for-

mierskich

Oddzial topienia

Formiernia
Rdzeniarnia

Przer6tka mas formier- Przygotcwanie do pro- | Materialéw pomoc-

skich dul eji J olaczone niczych
z jodrecznym skta-
dem modeli
Wykanczalnia (Yacznie Naprawa wad Odlewéw
z malarnig)
Odlewnia metali n‘e-| Pcmeeniczy  oddziat | Skrzyn  formier-
zelaznych remontowy skich

Laboratoria

W projektach uwzgledniono najnowsze osig-
gniecia radzieckiej techniki.

Oddziat tcpienia

W odlewniach zaprojektowano zeliwiaki
z goragcym dmuchem oraz urzgdzeniem pozwa-
lajacym na doprowadzenie tlenu w zaleznosci
od potrzeby albo do dysz alko wprost do zbior-
nika. Mozliwa jest regulacja wilgotno$ci powie-
trza dmuchu; ilo$¢ za$§ dmuchu reguluje sie
w sposéb automatyczny. Przy pomocy fotoele-
mentu zautomatyzowano pomiar temperatury
cieklego metalu na rynnie zeliwiaka.

Do kontroli wlasnosci metalu zaprojektowa-
no laboratorium wyposazone miedzy innymi
i w urzadzen’a do analizy spektralnej. Przygo-
towanie i zatadowanie wsadu zostalo w pelni
zmechanizowane. Zeliwiaki zaladowuje sie przy
pomocy pélautomatycznych wciggnikéw prze-
jezdnych jednoszynowych sterowanych zdalnie.
Wszystkie materialy (metal, koks, topniki) la-
duje sie do zeliwiaka kublami. Koks przesie-
wa sie przed ladowaniem, zuzel za$§ granuluje
przy spuscie.

Formiernia

W odlewniach przewidziano szybkoS$ciowe
metody wykonywania form. Udziat odlewow
wykonanych w réznego rodzaju formach z po-
dzialem asortymowym podano w tablicy 4.

Przewidziano szerokie zastosowanie form na
wilgotno i podsuszonych w oparciu o formo-
wanie maszynowe, co daje caly szereg korzysci

Tabllica §
Wyposazenie formierni

Roczna zdolrcoéé

Roczna produkcja
produkeyjna t
t

Typ maszyn
formierskich

Odlewnia I Odlewnia Il

Nr 271 250 175 300 )

Nr 232 €30 - 700
Nr 263 16560 1250 1400
Narzucarka 10 m, *godz 4750 3450 7400 l

technologicznych i pozwala na uzycie szybko
wymienianych ptyt rmodelowych. Formy pod-
susza sie w komorach opalanych gazem, w ra-
zie jego braku przy pomocy promieni podczer-
wonych. Wszystkie odlewy o ciezarze jedno-
stkowym powyzej 10 t formuje sie w kesonach.
Zaprojektowane wyposazenie formierni podano
w tablicy 5. Narzucarki zaopatrzono w urzg-
dzenia do wyjmowania modeli z form.

Do wybijania odlewéw przewidziano me-
chaniczne ruszty wstrzgsowe z najezdzajacymi
ostonami, co znacznie zmniejsza ilo$¢ - pytu
w odlewni.

Rdzeniarnia

Wiekszo$¢ rdzeni formuje sie na wstrzgsar-
kach z obrotowymi stolami, duze rdzenie wy-
konuje sie przy pomocy narzucarki, mate na
nadmuchiwarkach — recznie wytwarza sie za-
ledwie 10-=-20%0 ogdlnej ilosci rdzeni. Przyjeto
zasade, ze duze calkowite rdzenie zastgpione
bedg rdzeniami skladanymi, wprowadzono nor-

Tablica 4

Udzial odlewéw wykonywanych w rézinego rodzaju formach 2z uwzglednieniem podzialu asortymentowego

Grupa ciezarowa l Formy metalowe Formy na wilgotno Formy podsuszone Formy na sucho Formy na sucho
kg ; A LA DA % w gguncle

o
do 100 10 90 a= = —
101—- 00 — 40 60 — —
F01 ~1000 - 20 50 80 —
1001 =-F000 - —_ 30 70 —_
5001 10000 —_ —_ - 50 50
powyzej 10000 — —_ = = 100
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malizacje osprzetu oraz zastqpiono rdzeniowe
masy naturalne (gliniaste) masami syntetyczny-
mi i to gléwnie szybkoschngcymi

Suszarki buduje sie na paliwo gazowe i tylko
w wyjatkowych wypadkach na paliwo stale. Su-
szarki zaopatrzone sg w samopiszace pirometry,
a przy paliwie gazowym w automatyczng re-
gulacje temperatury. Zastosowano nowoczesne
metody badania jako$ci rdzeni wedlug prze-
wodnos$ci elektrycznej i inne.

Przerébka mas formierskich

Oddziat przer6bki mas lgcznie z przygotowa-
niem materialoéw formierskich sg catkowicie

‘Oczyszczanie i wykatniczanie odlewoéw

Wszystkie odlewy czysci si¢ mieszaning pia-
sku z wodg pod ci$nieniem 7090 atn. Ciezkie
odlewy czy$ci sie w komorach, lekkie w be-
bnach. Ten spos6b czyszczenia zabezpiecza nor-
malne pod wzgledem higieniczno-sanitarnym
warunki pracy. Odlewy szlifuje sie w specjal-
nych elektromagnetycznych uchwytach. Odpo-
wiedzialne odlewy w ilo§ci 60° poddaje sie
operacji sztucznego sezonowania. Po obrébce
cieplnej odlewy czy$ci sie w oczyszczarkach
rzu’cowych (przy pomocy $rutu) a naste;pme ma-
luje sie.

Rozplanowanie typowych odlewni opracowa-

zmechanizowane. Gline i wegiel miele sie no na podstawie analizy pracy istniejgcych od-
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Rys 1. Plan odlewni I o catkowitej powierzchni 4800 m?* I — formiernia (formowanie, zalewanie, wybijanie). II — rdze-

niarnia, III — oddziat socjalny, IV — podstacja elektryczna, V — skiad odlewéw i skrzyn; 7 — przygotowanie kadzi, 2 —

sktad modeli,

3 — odlewnia metali niezelaznych, 4 — podstacja elektryczna, 5 — brykietownia, 6 — przygotowanie wsadu,

7 — zasobniki dobowe, § — zasobniki dla wsadu metalowego, 9 — kamiefi wapienny, 10 — piasek i glina, 77 — przy-
gotowanie materiatéw formierskich, 72 — koks, 73 — mokra re generacja piaskéw, 74/ — przygotowanie mas, 75 — kontrola,

malowanie i ekspedycja odlewéw, 76 — oczyszczarka komorowa pneumatyczna,

17 — mnaprawa wad, /8§ — czyszczenie wodne,

19 — chlodzenie odlewoéw, 20 — stacja pomp wysokiego ciSnienia i podstacja elektryczna

w mlynkach mloteczkowych, a transportuje
przeno$nikami powietrznymi. Typowe odlewnie
wyposazone sg w urzgdzenia do mokrej regene-
racji piaskéw formierskich, co obniza zapotrze-
bowanie na $wieze piaski do 65%.

Masy formierskie przerabia sie w szybkoscio-
wych mieszarkach kraznikowych typu 115. Do-
zowanie skladniké6w do mieszarek, mieszanie
i rozdziat gotowych mas sg czesciowo zautoma-
tyzowane. Osie otwordéw wysypowych miesza-
rek sg prostopadie do osi ustawienia mieszarek,
co pozwala wysypywaé masy na przenosnik
tasémowy lub (masy rdzeniowe) odbiera¢ przy
pomocy przejezdnych wciggarek jednoszyno-
wych. Wszystkie urzadzenia transportu cigglego
sg ze sobg automatycznie zblokowane. Mieszar-
ki, sita i inne pylotwoéreze urzadzenia pracujg
w szezelnych zamknieciach z odeigganiem pylu.
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lewni i projektéw przodujacych biur projekto-

wych Giprostanok, Giprotiazmasz i innych.
Projekty (rys. 1 i 2) przewiduja:

. usytuowanie formiermi w jednym miejscu;

2. zachowanie wlasciwych proporcji miedzy
powierzchniami formierni, rdzeniarni i wy-
kanczalni; uwzgledniono, ze produkuje sig
odlewy coraz bardmeJ skomplikowane i ze
rosng wymagania co do wygladu zewnetrz-
nego odlewoéw — dlatego rdzeniarnia i wy-
kanczalnia zajmuja wieksze powierzchnie,
niz sie to do niedawna projektowalo;

3. powiekszenie wydajnosci powierzchni pro-
dukcyjnych i pomocniczych;

4. skrocenie wewnetrznych drog komunikacyj-
nych zwlaszcza podziemnych;

5. najwieksza rozpietos¢ zewnetrznych podiuz-
nych $cian w pomieszczeniach produkeyj-
nych;



usytuowanie oddzialu socjalnego w poblizu
miejsc, gdzie pracuje najwiecej robotnikéw;
7. mozliwo$¢ pdzniejszej rozbudowy;

8. osiagniecie mozliwie najmniejszej powierzch-
ni odlewni.

Zmechanizowana odlewnia precyzyjna
Ciekawym  osiggnieciem- -projektantéw ~ra=-
dzieckich jest zmechanizowana odlewnia pre-

cyzyjna, ktérg opisali w swoim artykule A. W.
Baranow, W. I. Iwanow i N. N. Osokin [2].
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Rys. 2. Plan odlewni II o calkowitej powierzchni 8500 m: I — formiernia $§rednich i ciezkich odlewéw,

II — formiernia

lekkich odlewéw, III — kokilarnia, IV — rdzeniarnia, V — podstacja elektryczna, VI — ubikacje, VII — pomocniczy oddziat
remontowy, VIII — oddziat socjalny, IX — sklad odlew6éw i skrzyn; 7 — odlewnia metali niezelaznych, 2 — sklad modeli,

3 — przygotowanie mas, § — zasobniki dla materialéw formierskich, 5 — koks, § — mokra regeneracja piaskéw, 7 — przy-
gotowanie wsadu metalowego, § — zasobniki wsadu metalowego, 9 — kamien wapienny, 10 — przygotowanie kadzi, 17 —
piec do wyzarzania, 72 — oczyszczarka komorowa pneumatyczna, 713 — kontrola, malowanie i ekspedycja odlewoéw, 74 — na-

prawa wad, 15 — styniecie odlew6éw, 16 — czyszczenie wodne, /7 — czyszczenie i wykafczanie lekkich odlewéw, 718 — stacja
pomp wysokiego ci$nienia i podstacja elektryczna

Zasadnicze charakterystyczne wskazniki ty-
powych odlewni podano w tablicy 6.

Stosunek kosztéw budowy z podzialem na
poszczegdlne grupy kosztow ilustruje tablica 7.
Wspéltezynniki ekonomiczno-techniczne zesta-
wiono w tablicy 8.

Tablica 6
Zasadnicze dane charakterystyczne i wskaZniki typowych

odlewni
! Odlewnia
Wyszczegblnienie i
: I 1l
!
Produkeja odlewni w t/r: |
calkowita 5050 10100
w tym zeliwa 5000 10000
odlew6w z metali niezelaznych 50 100
Powierzchnia w m? 4800 8500
w tym produkcyjna 3270 5810
formieruia 1130 2200
rdzeniarnia 630 1070
wykanezalnia £60 | 1640
Stosunek powierzchni w %/,
rdzeniarni do formierni 55,8 | 49,0
wykanczalni do formierni 76,3 ) 4,4

Przy robotach budowlanych przewidziano da-
leko idgca standaryzacje elementéw i zwrécono
duzy nacisk na oszczedno$¢ metalu, cementu
i drewna.

Tablica 7
Stosunek kosztéw budowy

Podziat loxosztdw

Wyszczeg6lnienie kosztéw W S

Odlewnia I |Odlewnia 11

Roboty budowlane 37,7 42,3
Roboty sanitarne 7,7 6,4
Jezdnia podsuwnicowa 1,4 1,3
Lacznie 46,8 50,0

Piece, suszarnie, specjalne budowle i prze-
myslowe przewody 12,1 10,9
Wypcsazenie i montaz 89,3 37,1
Oprzyrzadowanie i wyposazenie 1.8 2,0
Razem 100,0 100,0

Nalezy podkresli¢, ze jest to w ogble jeden
z bardzo niewielu artykuldw w literaturze
$wiatowej traktujacy o projektowaniu odlewni
precyzyjnej. Omawiang odlewni¢ o produkcji
500 t/r odlewéw precyzyjnych, wybudowano
w moskiewskiej fabryce samochodéw imienia
Stalina. Plan tej odlewni ilustruje rysunek 3.
W oddziale VI znajduje sie sktad i przygotowa-
nie pytu kwarcowego (marszalitu) i piasku wy-
tadowywanych na krate, przez ktérg zsypuja
sie do podnosnika kubetkowego 47. Piasek pod-
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' Wskazniki ekonomiczno-techniczne

Tablica 8

) Rodzaj produkeji
' Ciezkie specjalne obra- | Turb'ny wodne, pcmpy,| .-
) biarki, ¢ ezkie silniki | ciezka armatura, dmu- | Mtoty, pragy, wypcsa-
Wskazniki ekonomiczno-techniczne Diesla, turbiny parowe chawy Zenie ‘dla metalurgli
|
Odlewnia | Odlewnia | Odlewnia | Odlewnia | Odlewnia | Odlewnia
SRR MY e 1 S I 1 i : ) 1
Wielke§¢ produkeji odlew6w.tr 5000 10000 6000 12000 7000 14000
Wyda)ncsé z 1 m* catkowitej yowierzchni w t/r 1.05 1,15 1,25 1,4 1,45 1,6
Wydajno§é na jednego roboinika w tr . 30 32 56 37 40 42
Suma kosz'6w budowy na 1t pri dukeji rocznej w rutlach 1711 1440 1425 1:00 1225 10€0
Kcszt wlasny cdlewni 1 t odlewéw zeliwnych w rublach 1440 1260 1870 1500 1320 1:60

noé$nikiem tym transportuje sie do zasobnika
48, a stamtad na sito. Przesiany piasek reczny-
mi wozkami podaje sie do zasobnikéw 20. Mar-
szalit za$ z przenos$nika 47 wsypuje sie do za-
sobnika 46, skad zgodnie z zapofrzebowaniem,
celem wysuszenia, taduje sie do komorowego
pieca elektrycznego 49, nastepnie za§ przesie-
wa sie na przesiewaczu wibracyjnym 50. Prze-
siany marszalit przewozi sie recznymi woézkami
do oddzialu przygotowania powloczek XII. Nie
zmechanizowano transportu piasku i marszalitu
ze wzgledu na ich nieznaczne ilosci (240 kg
marszalitu i 460 kg piasku na zmiane).
Wlasny zlom stalowy ze stali o zawartosci
0,20 i 0,40%0 C, przewozi. sie w skrzynkach
elektrowédzkami i wsypuje sie do kubta wycig-
gu pochylego 53, celem zatadowania do zasob-
nikéw 52 o pochylych dnach. Z zasobnikéw
tych ztom wsypuje sie do skrzynek i przewozi
elektrowo6zkami do piecéw do topienia 1. W od-

dziale VI przeprowadza sie remont kadzi, ktore -

suszy sie na stojaku 51 opalanym gazem. W po-
mieszczeniu XIV znajduje sie skilad materia-
16w pomocniczych. W oddziale XIII znajduja
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do zbiornika-odstojnika 27, a stamtad rurami
do urzadzenia 25, gdzie nastepuje ostateczne
wymieszanie masy.

Modele wykonuje sie na stolach-karuzelach
23. Gotowe, wyjete z matryc modele kiadzie sie
na potki podwieszonego przeno$nika 22, ktoéry
porusza sie w kierunku przeciwnym do ruchu
- wskazowki zegara. Przenoénik ten nie tylko
Igczy miedzy sobg poszczegdlne stanowiska pra-
cy, ale na nim takze odbywaja sie procesy
technologiczne, jak zakonczenie proceséw kry-
stalizacji masy modelowej i skurczu meodeli.

Przeno$nik posiada 162 sekcje na modele
i porusza sie z predkoscig 0,39 m/min. Na sto-
tach 24 dokonuje sie kontroli wzrokowej mode-
li, czy$ci sie je i z powrotem kiladzie na pétki
przeno$nika. Nastepnie modele zdejmuje sie
z przenogénika podwieszonego i kladzie na obro-
towe etazerki 19.

‘Na stotach 21 Igczy sie modele z uktadem wle-
wowym. Gotowe zestawy modeli zawiesza sie
na odpowiednich uchwytach podwieszonego
przenosnika 17, ktéry porusza sie zgodnie z ru-
chem wskazowki zegara z szybko$cig 0,051

T 0000 ————-r- 6000 ~——t=~— 6000 —-l

U2e 52620 H U

53 <8 47

Rys 3. Plan odlewni precyzyjnej. I — Laboratorium szybkie, IT — stacja wentylatoréw, III — skilad matryc do modeli wo-

skowych, IV — generatory, V — biura, VI — przygotowanie piasku i‘marszalitu. VII — oddzial topienia i zalewania, VIII —

stacja wentylatoréw, IX — wykanczalnia odlewow, A — 1oriniernia, X1 — oddziat obrébki cieplnej, XII — oddzial przy-

gotowania mas do powlekania modeli woskowych, XIII — od dzial urzadzen do klimatyzowania powietrza, XIV — sklad
materiatdow pomocniczych, XV — podstacja elektryczna

sie urzgdzenia do klimatyzowania powietrza
przeznaczonego do oddzialu wykonania mode-
li i do oddzialu przygotowania powloczek XII.
W oddziale tym znajdujg sie: hydrolizator 30,
mechaniczna mieszarka 29, lepkomierz (wisko-
zymetr) i naczynia na mieszanke do powlekania
modeli woskowych. W oddziale X wykonuje
sie- woskowe modele; Stopiong w zbiorniku 28
mase modelows, .przepompowuje sie¢ pompg 26
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m/min. Na prawej stronie stanowiska 20 na-
stepuje pokrycie zestawu K modeli powloczka.
Oreracje te wykonuje sie recznie przez zanu-
rzenie zestawu modeli w naczyniu z odpowied-
hig mieszaning. Nastepnie pokrywa sie zestaw
modeli piaskiem. Operacje te powtarza sie, gdy
model przesunie sie na lewa strone stanowiska
20. Na nastepnym stanowisku zestaw modeli
pokrywa sie piaskiem po raz trzeci, a jezeli za-



chodzi tego potrzeba po raz czwarty. Diugosc¢
odcinkéw i szybkos¢ podwieszonego przenosnika
17 sg tak dobrane, ze model przebywa na kaz-
dym odcinku 2,5 godziny. Cztery odcinki prze-
no$nika podwieszonego znajdujg si¢ w komorze
18 z cyrkulacjg powietrza zapewniajacego su-
szenie powloczek. Na stanowisku 16 zdejmuje
sie zestawy modeli, wyjmuje sie z ich ukladow
wlewowych metalowe rdzenie, same za$ zesta-
wy umieszcza sie w piecach 15, gdzie wytapla
SlQ mase modelows. Wytopiong mase. przewozi
sie w odpowiednich naczyniach do ponownego
wykorzystania. W oddziale VII nastepuje to-
pienie i zalewanie form.

Formy po wytopieniu masy modelowej kia-
dzie sie na po6lki podwieszonego przenos$nika 14,
ktéry pcerusza sie takze z szybkoscig 0,051 m/min.
Na przenos$niku 14 sortuje sie formy po 5 sztuk
i przygotowuje do zalania stalg JI-20 lub JI-40.

W zasobniku 12 z dworma otworami wysypo-
wymi znajduje sie piasek kwarcowy. Na prze-
noénikach watkowych, beznapedowych, podsu-
wa sie zasobnik formy w skrzynkach i po przy-
kryciu zbiornika wlewowego wypelnia sig
skrzynki piaskiem. Operacji tej dokonuje sie
z réwnoczesnym podigczeniem wibratora. Po
tym wpycha sie skrzynki popychaczem pneu-
matycznym do przelotowego, opalanego gazem
pieca 5 (jeden rzad skrzynek do zalania stalg
JI-20, drugi — JI-40). Po wyprazeniu skrzynki
popycha sie popychaczem pneumatycznym po
samotoku 3 na przenoénik walkowy z napedem
tancuchowym 4. Roztopiony w piecach wyso-
kiej
noszynowym 2 transportuje sie¢ do form, ktére
po zalaniu stygna w tunelu 6. Na specjalnej
pneumatycznej maszynie 11 piasek ze skrzyn
zsypuje sie na mimosrodowy przesiewacz 9.
Wyjete ze skrzyn odlewy kladzie sie do skrzy-
ni 10. Puste skrzynki po przenos$niku watkowym
przesuwa sie znowu pod zasobnik 12. Po prze-
sianiu piasek transportuje sie przenos$nikiem
powietrznym do zasobnika 12, pyl osadza sie
w cyklonie 13. Odsiew piasku zsypuje sie
z przesiewacza 9 do skrzynki, ktérg wyjmuje
sie przez otwér w podlodze przy pomocy wecig-
gnika elektrycznego.

Wybite odlewy w skrzynkach wiezie si¢ do
oczyszezalni IX. Na wibracyjnej maszynie 54
usuwa sie z odlewéw powloczke. Potem odlewy
wsypuje sie do koszy i dzwignikiem pneumaty-
cznym 55 uklada sie na przeno$nik waltkowy 45.
Kosze wciagnikiem przejezdnym zanurza sie
w wannach 44, celem lugowania, nastepnie wyj-
muje sie i kl‘adzie na drugi przenosnik walko-
wy. Odlewy po wyjeciu z koszy zawiesza sie
na przenosniku podwieszonym 43. Puste kosze
przesuwa sie po przenosniku walkowym do
ponownego zaladowania. Odlewy po przej-
$ciu przez komore wodng 42 zdejmuje sig
z przeno$nika podwieszonego i na frezarce 41
odcina uktad wlewowy. Po tej operacji odlewy
przeno$nikiem tasmowym 40 podaje sie na poéi-
automat 39 lub szlifierke 38, celem usuniecia
resztek ukladu wlewowego. Oszlifowane odlewy

czestotliwosci 1 metal wciggnikiem jed-

tymze przenoénikiem transportuje sie na stot
obrotowy 37.

Odlewnia pracuje na dwie zmiany, z wyjat-
kiem pieca przelotowego o ruchu ciggtym 36
do normalizacji odlewéw, ktory pracuje na trzy
zmiany. Stét obrotowy 37 sluzy jako skiad mie-
dzyoperacyjny. Po normalizacji odlewy prze-
no$nikiem taSmowym 35 podaje sie na stoly 32,
celem dokonania kontroli technicznej.

Czeée odlewdw zdejmuje sie z przenosnika 35
i wiesza sie na podnocénik 34, ktéry przechodzi
przez oczyszczarke wirnikowg o ruchu ciggtym,
33. Po odsrutowaniu odlewy z powrotem kila-
dzie si¢ na przenosnik 35.

Gotowe odlewy sortuje sie i sktada w skrzyn-
kach 31, celem przewiezienia ich do warszta-
toéw - mechanicznych.

Zmechanizowana mala odlewnia metali
niezelaznych

Nalezy podkresli¢, ze w ZSRR prowadzi sie
studia nie tylko nad budowg i mechanizacjg
duzych odlewni, ale tez duza wage przywigzuje
sie do zagadnienia modernizacji malych odlew-
ni. Dla przyktadu za A. A. Slepniewem [3] omo-
wimy rozplanowanie nieduzej odlewni metali
niezelaznych o zdolno$ci produkcyjnej 1020
ton odlewéw miesiecznie.

¥
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Rys. 4. Fragment planu odlewni metali niezelaznych. I — for-

miernia, II — oddzial przygotowania mas, III — odlewnia
ci$nieniowa, IV — oddzial topienia, V — kokilarnia; 1 —for-
mierki, B ¢ —20, 2 — formierki do formowania bezskrzyn-

kowego, 3 — przeneo$niki walkowe, 4 — woézek szynowy z plat-

forma nos$na stanowiaca odcinek przeno$nika walkowego, 5 —

tor waski, 6 — Kkrata wstrzasowa, 7 — dzwignik pneumatyczny

przesuwny, 8 — silnik 2,9 kW do napedu kraty wstrzasowej,

10. — wyciag pochyly, 11 — mieszarka kraznikowa, 12 — spul-

chniarka, 13 — sito, 14 — szyb, 15 — elektryczny wyciagnik
przejezdny, 16 — tor podwieszony

W odlewni tej (rys. 4) wprowadzono system
cigglego transportu materiatow.

Gotowe formy (w skrzynkach) z maszyn 1
typu B ©-20 i z maszyn 2 (formy bezskrzyn-
kowe) uklada sie po 4-+-6 sztuk na drewnia-
nych plytach ustawionych na przenos$nikach
walkowych 3 o dlugosci 8-+12 m. Formy z ma-
szyn B ®-20 o wymiarach 750 X 750 mm zdej-
muje sie przy pomocy recznej suwnicy pomo-
stowej jednobelkowej 17. Po zalaniu formy
przesuwa sie na woézek szynowy 4 z platformg
no$ng stanowigcg odcinek przenosnika watko-
wego. Nastepnie woézek po torze 5 przepycha
sie do kraty wstrzagsowej 6. Formy ustawia sie
na kracie przy pomocy dzwignika pneumatycz-
nego przesuwnego 7.

Mase formierskg przerabia sie w pomieszcze-
niu, znajdujgcym sie pod poziomem odlewni
(rys. 5). Wybita masa spada do zasobnika 9,
skad wyciggiem pochylym 10 podaje sie do
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mieszarki 11, Wymieszang mase spulchniarka
12 wyrzuca przez sito 13 do kubla wciggni-
ka przejezdnego 15, ktérym przez szyb 17 jest

Rys. 5. Odlewnia metali niezelaznych — przekréj przez od-
dzial przerébki mas. Oznaczenia jak na rysunku 4

transportowana na poziom odlewni i dalej to-

rem 16 na formiernig. Oddzial przerdbki mas
obstuguje 1 robotnik.

Mgr inz. JERZY PIASKOWSKI

Dla naszych projektantéw modernizujgcych
mate odlewnie powyzszy przykiad moze byé
wskazowka, jak prostymi $rodkami, przy nie-
duzych kosztach mozna unowocze$ni¢ odlewnig,
zwiekszy¢ jej wydajnos¢ i polepszy¢ warunki
pracy robotnikéw.
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Nowe osiagniecia radzieckie w produkcji zeliwa sferoidalnego

Naukowe podstawy produkeji zeliwa sferoidalnego.
Badania nad procesem produkecji. Produkcja przemy-
stowa i jej udoskonalenia. Obrobka cieplna i préby
przerébki plastycznej zeliwa sferoidalnego. Azotowa-
nie. Badanie wtlasnoéci wytrzymalosciowych. Zastoso-
wanie zeliwa sferoidalnego.

Wstep

Odlewnicy Zwigzku Radzieckiego w peini oceniajg
znaczenie zeliwa sferoidalnego dla przemysiu. W in-
stytutach i laboratoriach zakladowych Zwigzku Ra-
dzieckiego wykonano wiele badan nad produkcja ze-
liwa sferoidalnego i jego wilasnosciami, oraz przepro-

wadzono liczne do$§wiadczenia nad zachowaniem sig.

cze$ci z tego zeiiwa w warunkach pracy. Produkcja
tego zeliwa w radzieckich odlewniach ustawicznie
wzrasta. Szczegdlnie wskazania XIX Zjazdu KPZR
zalecajace wprowadzanie nowoczesnych technologii do
przemystu znalazly swo6j wyrez w postgpach w pro-
dukcji zeliwa sferoidalnego w Zwigzku Radzieckim.

Celem tego artykutu jest przedstawienie naszym od-
lewnikom najnowszych (z lat 1953--1955) osiagnig¢ ra-
dzieckich na odcinku zeliwa sferoidalnego.

Naukowe podstawy produkeji zeliwa sferoidalnego

Znaczenie i poznanie naukowych podstaw produkcji
przemyslowej jest w Zwigzku Radzieckim zrozumia-
ne i doceniane.

Od szeregu lat toczy sie tam bardzo ozywiona
dyskusja nad mechanizmem krystalizacji grafitu w ze-
liwie wigzgca sie $cisle z teorig produkcji zeliwa sferoi-
dalnego. Wedlug N. G. Girszowicza [1, 2], reprezen-
tujacego pierwszy kierunek, o postaci grafitu
decyduja werunki krystalizacji, ‘a przede wszystkim
szybkos$é dyfuzji atomdéw wegla ku zarodkom Kkrysta-
lizacji. Gdy proces krystalizacji ogranicza szybko$¢ dy-
fuzji atoméw wegla, ktére dyfunduja réwnoczesnie
ze wszystkich stron, wtedy powstaje grafit sferoidalny.

Natomiast K. P. Bunin twierdzi [3, 4], ze o postaci
grafitu w zeliwie decyduje szybkos¢ przesuwania (,,sa-
modyfuzji), atomoéw zelaza na zewnatrz zarodkow
grafitowych.

Dla podtrzymania swej teorii K. P. Bunin przyjmu-
je [5], ze bezposredni rozpad cementytu na grafit

300

i zelazo nie jest moziiwy, lecz zachodzi poprzez roz-
twor staly (austenit). Ponadto przeprowadzit on wraz
z T. M. Szpakiem [6] badania nad grafityzacjg poro-
watego, czystego, syntetycznego stopu Fe-C (zawiera-
jacego 3,52/ C, 0,08% Si, 0,020 Mn, $lady P, 0,01% S).
Po wyzarzeniu w ciggu 24 godz. przy temperaturze
1100°C w porowatosciach obserwowano wydzielony
grafit (wegiel zarzenia), podczas gdy dalsze wyzarza-
nie (do 96 godz.) nie wykazalo wplywu na strukture.
Praca ta miata udowodnié, ze grafit szybko wypelnia
,bustki“ w osnowie — podobne pustki majg powsta-
waé podczas krzepniecia zeiiwa wskutek ,,samodyfu-
zji“ atomow zelaza.

W oparciu o powyzsza teorie M. A. Krisztal [7] wy-
prowadzil specjalne rownanie, pozwalajace na okresle-
nie czy proces grafityzacji ogranicza samodyfuzja ato-
moéw zelaza, czy tez dyfuzja atoméw wegla. Pierwszy
przypadek, zdaniem M. A. Krisztala, ma zachodzi¢
w zeliwie i stali wysokoweglowej, drugi natomiast
przypadek — w stali niskoweglowej.

Analizujac jednak powyzszy wzér na przykladzie
grafityzacji zeliwa ciggliwego T. W. Garbaczew [8]
wykazal, ze warunki wymagane przez teorie K. P. Bu-
nina moga by¢ spelnione jedynie niekiedy wyjatkowo
w pierwszym stadium grafityzacji (w przypadku bardzo
grubych ziarn cementytu, bardzo wielkiej ilo$ci zarod-
kéw grafityzacji oraz w poczatkowym okresie tego
procesu). W drugim okresie grafityzacji zeliwa cig-
gliwego podany przez K. P. Bunine mechanizm kry-
stalizacji grafitu (wegla zarzenia) w ogdle nie moze
mie¢ mejsca.

Nowa hipoteze krystalizacji grafitu sfroidalnego wy-
sunat ostatnio A. A. Gorszkow [9]. Wedlug tej hipo-
tezy grafit sferoidalny powstaje w wyniku redukcji
tlenku wegla dodatkiem magnezu, wapnia, lub ceru
wedlug reakcji:

Mg + CO = MgO + C

Nalezy takze wspomnie¢ o pracy D. P. Iwanowa
[10], ktory po przeanalizowaniu struktury krystalicz-
nej grafitu na podstawie obserwacji przyjmuje, ze
grafit zar6wno platkowy jak i sferoidalny powstaje



przez lgczenie i koagulacje heksagonalnych zwartych
blokéw grafitowych o bardzo malych wymiarach.
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Rys. 1. Zalezno$¢ postaci grafitu od zawarto$ci wegla i ma-
gnezu w zeliwie dla prébki o Srednicy 30 mm (P. I. Stjepin)
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Rys. 2. Zalezno§¢ struktury osnowy od zawarto$ci Krzemu

i grubo$ci $cianki dla zeliwa sferoidalnego uzyskanego przez

dodatek magnezu (linia ciagla) i dla zeliwa szarego o po-

dobnym skladzie (linia kreskowana). Oznaczenia: C — cemen-
tyt, P — perlit, F — ferryt (P. 1. Stjepin)
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Rys. 3. Zalezno$¢ struktury osnowy od zawartosci krzemu
i gruboSci Scianki dla zeliwa sferoidalnego uzyskanego przez
dodatek stopu magnezu z miedzia (linia ciagla) i dla zeliwa
szarego o podobnym skladzie chemicznym (linia kreskowana).
Oznaczenia jak na rys. 2 (P. I. Stjepin)

Postacig grafitu w zeliwie szarym, ciggliwym i sfe-
roidalnym oraz przebiegiem _powierzchni zerwania
probowal P. I. Stjepin wytlumaczyé rézng barwe prze-
lomu tych trzech rodzaji zeliwa [11].

Duze znaczenie praktyczne majg badania P. I. Stje-
pine [4] nad wplywem zawarto$ci magnezu, wegla
i krzemu oraz grubo$ci $cianki na postaé¢ grafitu w ze-
liwie. Na podstawie tych badan na rysunku 1 podano
zalezno§¢ postaci grafitu od zawarto$ci magnezu
i wegla, z2§ na rysunku 2 i 3 zalezno§¢ struk-
tury osnowy od grubosci §cianki i zawarto§ci krzemu
w zeliwie sferoidalnym uzyskanym przez dodatek
czystego magnezu i stopu magnezu z miedzig.

W. W. Dubrow [4] przeprowadzil préby rozpuszcze-
nia grafitu sferoidalnego w osnowie. Zeliwo sferoidal-
ne produkowane metodami stosowanymi w ZSRR ma
przewaznie osnowe perlityczno-ferrytyczng — w sze-
regu przypadkach korzystniejszg jest jednak osnowa
czysto perlityczna (np. na czeSci pracujgce na S$ciera=
nie lub ulepszane cieplnie). W. W. Dubrow przepro-
wadzit proby wyzarzenia przy temperaturze 800 do
1000°C ferrytycznego zeliwa sferoidalnego — probki,
po wyzarzeniu w ciggu okreSlonego czasu, studzone
byly na powietrzu a nastepnie badano ilo§¢ perlitu
w osnowie. Wyniki préb podano na rysunku 4.
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Rys. 4. Wplyw temperatury i czasu wygrzewania na szybko$é
rozpuszczania sie grafitu sferoidalnego w osnowie tzn. na
wzrost zawarto$ci perlitu (W. W. Dubrow)

Stwierdzono przy tym, ze rozpuszczanie grafitu sfe-
roidalnego w osnowie zachodzi szybciej w zeliwie od-
lewanym do formy metalowej, anizeli w zeliwie odla-
nym do formy piaskowej.

Badania nad procesem wytwarzania zeliwa
sferoidalnego

Wspblczesna §wiadoma technika wymaga glebokiej
znajomos$ci procesow technologicznych, stosowanych
w produkcji. Warunek ten spelniajg badania prowa-
dzone przez instytuty naukowo-techniczne i labora-
toria zakladowe. Szereg takich badan nad procesami
zachodzgcymi przy produkcji zeliwa sferoidalnego
przeprowadzono w Zwigzku Radzieckim.

Jak wiadomo, dla uzyskania grafitu sferoidalnego
zawarto§¢ magnezu w Zzeliwie powinna przekroczyé
pewng minimalng warto$¢ ,krytyczng®. I. O. Cypin
okreslil te wielko$¢ na réwna 0,04 Mg. ,,Krytyczna‘
zawarto§¢ magnezu zalezy przede wszystkim od gru=
bos$ci $cianki odlewu. Dla okre$lenia tej zalezno$ci
stuzy wzoér N. G. Girszowicza podany przez K. I. Wa=
szczenke [4]:

Mg = 0,008 (C + Si) + 0,00015 R

gdzie: Mg, C, Si oznaczaja zawarto$¢ magnezu, wegla
i krzemu w zeliwie za§ R sprawdzona grubosé §cianki
odlewu w mm. Podane przez K. I. Waszczenke wyniki
badan potwierdzajg stuszno$é¢ wzoru.
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Ponadto wyniki badan K. I. Waszczenki nad wply-
wem iloéci magnezu wprowadzonej do zeliwa na za-
warto§é wegla pokazano w tablicy 1 — spadek zawar-
tosci wegla po dodatku magnezu jest dobrze znany
odlewnikom zatrudnionym przy produkcji zeliwa sfe-
roidalnego. ’

Tablica 1

Wplyw dodatku magnezu na zawarto§¢ wegla w Zeliwie
sferoidalnym

Zawargnégﬁ Wegla Spadek zawarto$ci
Doda- | Zawarto$é bit z(;}lwxe wegl;;)é)nedzoudatku
tek ma- | magnezu b
gvn;coz/u ¥ 3;315W1e | przed | po bezwzgled- | wzgledny
o * | dodatkiem ‘ dodatku ny 9, o/
Mg \ g i ' |
I r
0,2 0,038 | 3,65 3,51 ! 0,14 ‘ 3.9 [
0,4 0,075 i 3,65 3,45 | 0,20 ! 5.4 !
0,6 0,080 | 3,51 | 3,30 i 0,21 6,0 !
0,8 0,106 | 3,51 | 8,27 024 | 7,0 |
1,0 0,117 | 3,60 | 3,11 | 0,39 |11

A. M. Pietriczenko badal [4] wplyw temperatury
i czasu wytrzymywania w stanie cieklym na strukture
zeliwa sferoidalnego. Stwierdzit on, ze po dodatku ma-
gnezu twardoéé¢ zeliwa wzrasta wskutek zabielajacego
dzialania tego dodatku — po osiggnieciu maksimum
(po 9--12 minutach wytrzymywania) nastepuje spa-
dek twardoséci i w kohcu, po odparowaniu magnezu
ponizej krytycznej wielkosci otrzymuje sie zeliwo
z grafitem ptatkowym.

Modyfikowanie zelazokrzemem, przeprowadzane
przy produkcji zeliwa sferoidalnego, zwykle po do-
datku magnezu powoduje spadek twardo$ci, ktéra
nastepnie utrzymuje sie bez zmian podczas dos¢ diu-
giego wytrzymania (do 36 min.) — rysunek 5.
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Rys. 5. Wplyw czasu wytrzymywania zeliwa na twardo$é¢ po
dodatku magnezu (linia kreskowana) oraz po dodatku ma-
gnezu i zelazokrzemu (linia ciagla). Zestawiono na podsta-

wie badan A. M. Pietriczenki -

Niewatpliwie trwalto$¢ dziatania magnezu zalezy od
jego ilo$ci wprowadzonej do zeliwa — im mniejsza
jego zawarto$¢, tym krocej trwa jego dziatanie, przy
czym im wyzsza temperatura tym szybciej zachodzi
odparowanie magnezu. Ten czynnik nalezy uwzgled-
ni¢ w produkcji przy ustalaniu wielko$ci dodatku ma-
gnezu do zeliwa.

- Na uwage zastugujg takze doswiadczenia W. A. Za-
charowa [13], ktéry do zeliwa dodawal przed wpro-
wadzeniem magnezu zgorzeling kuzniczg (0,3--5,4%0).
Wraz z dodatkiem zgorzeliny wzrastal wspéiczynnik
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wykorzystania magnezu ') lecz wyniki obarczone- byly
znacznym rozrzutem tak, ze wymagaja potwierdzenia.

W. I. Eakomskij i K. I. Jawoiskij przeprowadzili [14]
badania nad wplywem dodatku magnezu na zawar-
tos¢ wodoru i tlenu w zeliwie wytapianym w zeli-
wiaku — wyniki tych doswiadczen podano w ta-
blicy 2.

Usuwanie tlenu zachodzi przypuszczalnie przez wig-
zanie z magnezem w postaci tlenku, natomiast wodér
usuwany jest przez gwaltowne przemieszanie zeliwa
przez ulatujace  pary magnezu. Rozpuszczalno$¢ wo-
doru w zeliwie pod wplywem dodatku magnezu obni-
za sie niewiele (5--10%).

" Poza tym tematem kilku prac bylo odsiarczajace
dziatanie dodatku magnezu wprowadzonego do zeliwa.
Niewatpliwie przyczyng tego zainteresowania byta
praca A. D. Uszakowa i T. A. Kononowej [15], ktérzy
podali, ze po dodatku magnezu cze$¢ siarki zostaje
zwigzana chemicznie i nie zostaje wykryta obecnie
stosowanymi metodami analitycznymi. Dopiero po sto-
pieniu zeliwa sferoidalnego i przegrzaniu do tempe-
ratury 1600°C nastepuje zwrotna reakcja (rozpad nie-
wykrywanego obecnymi metodami zwigzku siarki)
i analiza wykazuje wzrost zawartoéci siarki.

Tablica 2
Wplyw dodatku magnezu na zawarto$S¢ wodoru i tlenu

w zeliwie
! | Zawartosé
Lp: | Rodzaj zeliwa | Wo_d;:u ‘
wytopu | om¥/100 g | ﬂ?fu
1 - | zeliwa | “
! ; |
! b} przed dodatkiem Mg | 3,68 0,0064 |
| po dodatku Mg 1,56 0,0039 !
2 l przed dodatkiem Mg 3,43 | 0,0022 |
| po dodatku Mg 1,93 - 0,0010
3 Lprzed dodatkiem Mg 2,51 | 0,0065
| po dodatku Mg |

, 147 | 0,0035

K. I. Waszczenko, P. W. Awrinskij i B. M. Paszkow-
skij [16] powtorzyli badania przy zastosowaniu trzech
réznych metod analitycznych nie stwierdzajac jednak
wzrostu zawartoéci siarki przekraczajacej blad ana-
lizy.

Podobnie wypowiada sig, na podstawie swych ba-
dan A. M. Pietriczenko [4].

Dla potwierdzenia swych wnioskow A. D. Uszakow
wraz z A. I. Niéniewiczem [17] zastosowali w bada-
niach radioizotop siarki S* (czas poléwkowego rozpa-
du 87,1 dnia), wysytajacy promieniowanie [’) (elektrony)
o energii 168 keV. Stwierdzili oni, ze po dodatku ma-
gnezu do zeliwa wystepuja skupienia siarki, ktére zni-
kaja po stopieniu zeliwa sferoidalnego i przegrzaniu do
1580°C. Po rozpuszczaniu prébki zeliwa sferoidalnego
podczas wykonywania analizy chemicznej w kwasie
azotowym i po saczeniu roztworu stwierdzono pro-
mieniowanie zaréwno osadu jak i przesaczu, co mialo-
by potwierdzaé wniosek o nieprzydatnosci dotychcza-
sowych metod analitycznych dla oznaczania siarki
w zeliwie sferoidalnym.

Zagadnienie powyzsze nie zostalo dotychczas wy-
jaénione. Mozliwe jest takze, ze A. D. Uszakow i T. A.
Kononowa w swych badaniach préobke zeliwa sfero-
idealnego do przetapiania przy temperaturze 1600°C
pobrali z goérnej czesci odlewu, gdzie obserwuje sie
likwacje siarki to znaczy siarczku magnezu. Tak np.

1y procentowy stosunek zawartosci - magnezu pozostatej
w zeliwie do iloSci magnezu wprowadzonej do zeliwa.



W. P. Balinskij znalazi [18] w gérnej czeSci odlewanych
prébek 0,075--0,092"%% S (1 0,04--0,15% Mg) podczas
gdy w dolnej cze$ci tylko 0,017--0,022°% S ({1 0,02~
-+0,05%0 Mg).

Dokladniejsze badania nad likwacjg sktadnikéw
w zeliwie sferoidalnym przeprowadzili S. I. Witenzon,
R. S. Tripolskaja i R.I. Galajko [19] — badali oni takze
sktad chemiczny zuzla wystepujacego przy produkecji
tego zeliwa.

Badajac przelom odlewanych prébek o $rednicy
140 mm i wysoko$ci 170 mm stwierdzili oni, ze dolna
cze§¢ probek miala przelom jasny, blyszczacy (cha-
rakterystyczny dla zeliwa sferoidalnego), natomiast
w gornej czedci przetom by?! znacznie ciemniejszy i po-
siadat liczne drobne wtrgcenia o ciemnym zabarwie-
niu. Sklad chemiczny oraz wlasno$ci wytrzymatosciowe
prébek wycietych z gérnej i dolnej czesci podano
w tablicy 3. :

Tablica 3

Zaleznosé skladu chemicznego i wlasno$ci wytrzymalo$ciowych
od miejsca pobrania probki

\
- l‘ Zawarto$é Wytrzy-
iejsce 9
P(:b]ra- | s :;axr%ézé- Wydlu-|  Udar-
ni = | T jaga- |2€Die**)} n- ¢
. a | \ | | eiaga b/ 2
prébki | . . nie fo | kGm/(m
J‘ | Si 5% J Mg  kG/mm? 1 :
| | | i |
[ i
gérna | |
czesé | L
odlewu | 3,23 | 2,03 0,104——|0,100=| 43,2 1,6 1,0
—-3,83 | =-0,394 | +-0,120
dolna i ‘
czesé : | Tl
odlewu | 2.61— ‘ 2,89 ’0,0“2+ 0,040 . 50,4 10,2 | 2,3
—+3,12 ‘,—:—0,096 0,080 2
I ! |

*) Zawarto$¢ siarki, zaréwno w goérnej jak i w dolnej cze-
$ci odlewu jest bardzo wysoka, gdyz w zeliwie sfetoidalnym
zawartos¢ siarki nie przekracza 0,03", S. Mozliwe, Ze W DPOWYyZ-
szych badaniach nawet w dolnej czesci odlewu siarka wyste-
powala w postaci wtracen siarczku magnezu nie utrudniajac
krystalizacji grafitu sferoidalnego (przyp. autora).

**) Nie podano na jakiej diugosci pomiarowej okreslono Wy-
diuzenie.

Z tablicy 3 wyraznie widoczne jest zjawisko likwa-
cji wegla — $wiadczy ono o krystalizacji grafitu bez-
posrednio w cieklym zeliwie. Widoczny jest takze

~wzrost koncentracji siarki i magnezu w gérnej czeSci
odlewu oraz ujemny wplyw wtracen s1arczkowych na
wtasnosci wytrzymatosciowe.

Produkcja zeliwa sferoidalnego i jej udoskonalenia

Publikowane w czasopismach radzieckich prace
o produkcji zeliwa sferoidalnego maja na celu badz
opis tej produkcji lub badania nad poglebieniem na-
szych wiadomosci o zachodzgcych procesach, badz tez
badania nad udoskonaleniem produkeji.

Produkcja zeliwa sferoidalnego w ZSRR oparta jest
gtéwnie na czystym magnezie (zlomie elektronowym)
lub na stopach magnezu z Zzelazokrzemem, przewaznie
o zawartosci ponizej 20°% Mg — jak wida¢ z publi-
kacji, te ostatnie majg szersze zastosowanie [20, 21].
Wyjatkowe zastosowanie znajdujg brykiety z wiorow
~ magnezu (10%) i zeliwa (10%) oraz rozdrobnionego

zelazokrzemu (75%), stop magnezu (24° Mg) z krze-
mem (450 Si) i manganem (15%) — [22], oraz stop
magnezu (20°% Mg) z "krzemem (55— 60"/0 SI) i wap-
niem 10--20% Ca) — [4].

Instytut WAMI przy wspélpracy -z moskiewskim
zakladem ,,Stankolit* oraz biurem . ;Czugunlegir® o-
pracowat stop magnezu z zelazokrzemem o zawartosei
10+-14% Mg [21]. Stop wytapia . .sie. w tyglach ukla-

dajac na dnie magnez a nastepnie warstwe karnalitu
oraz zelazokrzem o zawarto$ci 45% lub 75% Si w po-

staci kawalkéw $rednicy 15--25 mm. W przypadku
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liys. 6. »Sposéb wprowadzania magnezu do kadzi o poj_em‘n'o-
§ci do 220 kg (A. P. Rylnikow i A. I. Jakowlew)

zeliwa z zeliwiaka o zawarto$ci 0,08--0,10% S i o tem-
peraturze 1410--1420°C (bez poprawki) zuzycie ma-
gnezu w postaci stopu wynosi 0,35--0,45% Mg. Na ‘ryrp
stopie oparto takze produkcje zeliwa sferoidalnego
w zakladach ,,Russkij Diesel”“ i ,,Leningradskij Wod-
nik*. . . »

Jak podajg A. K. Fandulow i I. N. Jukalow [23]
korzystniejsze wyniki uzyskuje sie stosujagc podobny
stop o jeszcze nizszej zawartoSci magnezu (3--7% Mg).
Produkcja takiego stopu jest jednak klopotliwa: haj-
pierw nalezy stopi¢ zelazokrzem, do ktorego dodaje sie
magnez (pod dzwonem).

ofempse-1r.

Rys. 7. Spos6b wprowadzania magnezu do kadzi o pojemno-
§ci- do 2 ton (W. P. Pawtow)

Stop” magnezu wprowadza sie. do 2eliwa pod dzwo-
nem z blachy. Aby obnizy¢.spadek temperatury zeli-
wa niekiedy dzwon wraz ze stopem podgrzewa' sie do
temperatury 100--150°C [24]. A. F. Durnijenko pisze
[25] o odlewaniu ze stopu. magnezu z zelazokrzemem
gotowych :nabojéw. -
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Spos6b wprowadzania stopu do kadzi o pojemnosci
okoto 220 kg podano na rysunku 6 [24]. Inne urza-
dzenie, opisane przez W. P. Pawtowa [26] podano
na rysunku 7 — stosowano je do kadzi o pojemnoS$ci
do 2 ten. Stop-w postaci naboju zanurzano w zeliwie,
gdy jego warstwa w kadzi osiagnela poziom 100 do
150 mm od dna. Zawierat on 2--10° Mg i byl wyta-

Wplyw dodatkéw soli rafinujacych na sklad chemiczny Zuzla i jego ciezar wlaSciwy

plywanie wiracefi Zuzlowych z 2eliwa steroidalnego.
Na 100 graméw magnezu dodawali oni 50 gramow
substancji uzyskanej przez stopienie fluorytu, kamie-
nia wapiennego i soli kuchennej. Sktad chemiczny
uzyskanego zuzla oraz jego ciezar wlasciwy dla dwdch
roznych soli rafinujacych (uptynniajacych) podano
w tablicy 4.

Tablica 4

I Ciezar Skiad chemiczny zuzla w °/,

l tadei S

| Lp. Skiad soli uplynniajacej zuzel i wza::ll;v b | ! |

| i G/em® c 4 si Si0, | Mn P i S Mg

| I

1

i 1 bez dodatku soli*) 6.74 345 3,70 — 0,90 0,105 0,49 0,20

i 2 bez dodatku soli**) 5,87 3,55 5,6 —_ 0,74 0,088 0,38 0,12
3 fluoryt 50°/,**) kamiefi wapienny 25°/, 861 kuchenna 25, 2,68 3,84 - 35 2,1 0,078 3,63 6,68

‘ 4 fluoryt 60°/,***) kamien wapienny 25°, 861 kuchenna 15/, 2,37 3,98 —_ 42 2,7 9,060 2,32 3,80

i ]

*) po wprowadzeniu magnezu do zeliwa.

#*) po wprowadzeniu magnezu i Zelazokrzemu do zeliwa. Zeliwo zawieralo: 3,35 C, 3,24% Si, 0,58% Mn i 0,108% 8.

»*4) Zeliwo zawieralo: 3,46% C, 3,3% Si 1 0,7% Mn

piany pod solg kuchenng w piecu wysokiej czestotli-
woéci lub w piecu tyglowym.

Jedng z gléwnych wad, charakterystycznych dla
produkcji zeliwa sferoidalnego sa wtracenia zuzlowe.
Przyczyng ich wystepowania jest stosunkowo niska
temperatura odlewania zeliwa sferoidalnego otrzymy-
wanego przez dodatek magnezu lub jego stopéw z ze-
lazokrzemem dotychczas stosowanymi metodami (pod
dzwonem itp.)?). '

Odlewnicy radzieccy opracowali szereg sposobow
majacych na celu udoskonalenie produkcji zeliwa sfe-
roidalnego ma tym odcinku. N. A. Woronowa [4]
opisata prace nad zastosowaniem dodatku tlenu w ce-

Wplyw ilo$ci dodanego zeliwa szarego po dodatku magnezu nha

Stwierdzili oni ponadto, ze przy zastosowaniu tych
soli warstwa metalu przy goérnej czesci odlewu za-
nieczyszczona wtraceniami zuzlowymi jest znacznie
ciensza (20 mm zamiast 70 mm przy caltkowitej wy-
soko$ci odlewanej probki 170 mm).

Inny sposob zwalczania wiracen zuzlowych w zeli-
wie sferoidalnym podaje W. S. Sotdatenko, M. I. Ro-
tenberg i W. M. Jangunajew [27]. Po wprowadzeniu
do zeliwa magnezu do zawarto$ci 0,07--0,12%0 Mg do-
lewali oni do 20%. zeliwa szarego jakie w miedzycza~

‘sie zostalo wytopione w zeliwiaku oraz przeprowadzali

modyfikowanie zelazokrzemem. Wyniki
wiono w tablicy 5.

préb-zesta-

Tablica 5
wystepowanie wtracen zuzlowych 1 wlasno$ci wytrzymalo-

Sciowe uzyskanego zeliwa sferoidalnego

Dodatek zeliwa |Zawartcdé magnezu Grubos$é warstwy Wyt zymalcsé e

Lp. szarego w zeliwie Pestaé grafitu w zeliwie z wytraceniami na rnzziaganie Wydluieme )
/ LA zuzlowymi mm G mm?* %o

1 0 0.085 sferoidalny 20 26,4 (]

2 10 0,085 - b 78,3 14
3 15 0,075 ,, slady 778 3.8
4 18 0,065 » 0 61,9 2,0
5 18 0,05 » 0 54,5 8,0
6 18 0,06 " 0 54,8 84
7 15 0,035 sferoidalny -+ platkowy (10°/,) 0 51,9 1,8
8 25 0,025 sferoidalny - ptatkowy (£0°,) 0 46,0 4,0

*) nie podano na jakiej diugosci pomiarowej okreslono wydiuzenie

lu podwyzszenia temperatury Zzeliwa. Dodatek tlenu
do powietrza dmuchu nie dawat zadawalajacych wy-
nikéw, gdyz zuzycie tlenu bylo wysokie (20 m?® na
tone zeliwa) a wzrost temperatury zeliwa nieduzy (do
1440°C). Lepsze wyniki uzyskano wprowadzajac tlen
w ilo§ci okoto 5 md/tone zeliwa pod ci$nieniem 5--10.
atm. do zbiornika przy zeliwiaku o wydajno$ci
4 t/godz: Przy tym, stosunkowo nieduzym dodatku
tlenu, uzyskano wzrost temperatury zeliwa z 1380°C
do okolo 1450°C.

S. I. Witenson, R. S. Tripolskaja i R. I. Gatajko za-
lecaja [19] stosowanie dodatkéw utatwiajacych wy-

1) Wigzko§¢é wzgledna lub wspolczynnik rozproszenia ener-
toda produkcji zeliwa sferoidalnego przez wprowadzenie do
Zeliwa pretéw z magnezu (zlomu elektronowego) pozwala ha
uzyskanie znacznie wyzsze] temperatury odlewania, dzigki
czemu uzyskuje sie odlewy wolne od wtrgcen zuzlowych.
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Dogodniejszy od opisanych wyzej jest sposéb po-
dany przez I. P. Pietrowa [28] polegajacy na wpro-
wadzaniu magnezu do zbiornika przy zeliwiaku.
W zbiorniku o pojemnoé$ci 5,5 t, znajdujacym sie przy
zeliwiaku o wydajnoéci 7+8 t zeliwa/godz. wykonano
otwory do spustu zuzla tak, aby pojemno$¢ zbiornika
byta rowna 3 lub 5,5 t. Po zapelnieniu dobrze wygrza-
nego uprzednio zbiornika zeliwem, spuszczano do-
ktadnie zuzel, a nastepnie zanurzano dzwon z ma-
gnezem i zelazokrzemem do zbiornika (rys. 8) — dzieki
niewielkiej ilo$ci tlenu (powietrza), znajdujacego sie
w zbiorniku, straty magnezu byly niewielkie i doda-
tek magnezu wynosit zaledwie 0,25--0,30% Mg.

W tablicy 6 podano wiasno$ci wytrzymatoSciowe zZe-
liwa sferoidalnego otrzymywanego tym sposobem po
odlaniu i po wyzarzaniu grafityzujgcym dla uzyskania
ferrytycznej osnowy.



W fabryce traktoréw w Charkowie opracowano [4]
technologie wytapiania zeliwa  sferoidalnego w pie-
cach lukowych o pojemnosci 4-+8 ton. Magnez w po-
staci stopu z zelazokrzemem (o zawarto$ci 20 Mg)
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Rys. 8. Wprowadzenie magnezu (wraz z zela.zokrzemem) do
zbiornika (I. P. Pietrow)

wprowadzano pod dzwonami do pieca, przy czym tem-
peratura zeliwa nie mogla przekracza¢ 1440°C — przy
wyzszej temperaturze obserwowano szybki spadek za-
wartosci magnezu w zeliwie wskutek odparowania.

Tablica 6

Wiasnosci zeliwa sferoidalnego uzyskanego przez dodatek ma-
gnezu i zelazokrzemu do zbiornika przy zeliwiaku

| | |
: | Granica [,Y:;% ;Z.(,y’::;_ Wydlu- dwp:z— | Udar-
| Stan zeliwa ™) plvnnosm ‘ e aganie \zeme *) Brinella | . Do$é
! 3 | kKGmm* | \ kG/mm? | kGm cm?
3 | ‘ ‘
| 1 »
. po odlaniu | 37,5—+41,5 | 53,3—-64,8 4 05, 8 200—— 240 1,215 |
f1-i62" | 826 | 150180 313

lpo wyzarzeniu i 48——&6

*) Sklad chemiczny zeliwa sferoidalnego miescit si¢ w gra-
nicach: 3,3—3,62% C, 2,0—2,94% Si, 0,46—0,72% Mmn, 0,09—
0,13% P, 0,024—0,04% S, 0,068—0,093% Mg.

**) nie podano na jakiej dtugosci pomiarowej okreslono wy-
diuzenie

Po dodatku stopu pobierano technologiczng probke
celem zbadania skutecznosci dziatania magnezu na
podstawie barwy przelomu a nastepnie przystepowano
do odlewu. Na rysunku 9 podano wplyw czasu wy-
trzymania zeliwa w kadzi na zawarto§¢ magnezu w ze-
liwie i posta¢ grafitu z uwzglednieniem temperatury,
zeliwa — widoczne jest, ze w zakresie temperatur
1300+-1250°C parowanie magnezu zachodzi do$¢ po-
woli, -co pozwala na dlugotrwale przetrzymywanie ze-
liwa w kadzi.

Jako temperature odlewania cze$ci o grubosci Scia-
nek 510 mm podano 1230--1240°C. Odlewy podda-

wane byly wyzarzaniu w ciggu 8 godzin, po czym uzy-
skiwano wytrzymalo§é na rozciaganie 4050 kG/mm?®
i wydluzenie 5--10%.

O wytapianiu zeliwa sferoidalnego w piecu elek-
trycznym podaje takze I. O. Cypin [12]. Zeliwo
o sktadzie: 3,4-+-3,8% C, 2,3+2,9% Si, 0,33--0,38%0 Mn,
0,038+0,89°/0 P juz po odlaniu posiadato strukture
prawie czysto ferryczng (do 10%0 perlitu) i wysokie
wiasnosci plastyczne (wydluzenie 10,8—+-22,0°0) -— inne
wlasnosci tego zeliwa byty takze wysokie: Q, =313 do
42,3 kG/mm?, R, = 46,1-+-56,9 kG/mm?, R = 83,8--100,4

- kG/mm?, strzalka ‘ugiecia 32--80 mm, HB— 149187

kG/mm2 Rc 211, 4 —+247,5 kKG/mm?2.
°c
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Rys. 9. Wplyw czasu wytrzymywania zeliwa w kadzi na za-
warto$§¢ magnezu i postaé¢ grafitu w Zeliwie z uwzglednieniem
temperatury metalu (M. W. Woloszczenko)

Wiasnosci odlewnicze zeliwa sferoidalnego
Szczegblnie interesujgce sg badania radzieckie nad
wiasnosciami  odlewniczymi zeliwa - sferoidalnego,
a w szczegolno$ci nad skurczem. Proby te przeprowa-
dzone byly na specjalnym urzadzeniu (konstrukcji
I. F. Bolszakowa), pozwalajagcym na pomiar zmian

wymiaréow probki w réznych fazach stygniecia.
Wyniki pomiaréw swobodnego skurczu podczas
krzepniecia zeliwa sferoidalnego, szarego, - biatego
i stali, przeprowadzone przez N. I. Kloczniewa, po-
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Rys. 10, Przebieg zmian wymiarowych prébek podczas Krzep-

niecia i stygniecia dla Zeliwa sferoidalnego (1), dla zZeliwa sza-

rego (2), dla zeliwa bialego (3) i dla staliwa (4) — (N. I. Kio-
czniew)

dano na rysunku 10 [12]. W poczatkowym  okresie
krzepniecia w zeliwie sferoidalnym i, w stabszym
stopniu, w zeliwie szarym obserwuje si¢ wzrost obje-
tosei (,ujemny“ skurcz) zwigzany prawdopodobnie
z wydzielaniem sie grafitu — wzeliwie bialym i w sta-
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Tablica 17

Zalezno§¢ skurczu w réznych okresach stygniecia w zalezno$el od rodzaju stopu

Sktad chemiczny w %/, Skurez w °/,
{ \
. £ Z P
) . : i ( é{z!ilrscvs.;; gd_' Rozszerze- Skurcz po
Rodzaj stopu | | o= Rezszerze- | precia do |Die pedezas uvkonczeniu|  gkurez
| C | Si‘ | Mn P S nie pcdezas przemiany | Przemiany | przem any |wvpadkowy|
| | ‘ . krzepuigeia | ‘eytekioi- | eutektoi- | eulekioi- ]
| ! ‘ dalnej dalnej dalnej
I PR N S
zeliwo sferoidalne zabielone ' | 36 | 1,75 ; 0,74 0,17 0,012 0 0,75 0 1,00 1,75
ieliwo sferoidalne . 3,05 . 2,16 f‘ 0,58 0,046 | 0,002 0,65 0,55 0,03 0.95 0,82
zeliwo szare 3. 127 0,65 0,19 0,08 0,125 0,40 0,075 1,06 1,:6
zeliwo liate 216 | 052 ‘ 0,0 0.09 0,08 0 1,35 0 0,95 2,:.0
sial wegiowa 0,13 | 0,10 | 0,5 0,01, 0,015 0 1,24 0,065 0,995 2,17

liwie od razu nastepuje kurczenie sie¢ metalu wskutek
spadku temperatury.

Przy dalszym stygnigciu wystepuje skurcz takze
i w zeliwie sferoidalnym i szarym az do momentu po-
nownego ros$niecia, jakie obserwuje sie takze przy
zeliwie bialym, prawdopodobnie podczas przemiany
eutektoidalnej. Dalej we wszystkich stopach obser-
wuje sie skurcz wymiaréw zwigzanych ze spadkiem
temperatury.

WielkoSci zmian wymiaré6w w poszczegélnych fa-
zach stygniecia podano w tablicy 7.

Badania wykazaly ponadto, ze swobodny skurcz
najmniejszy jest dla zeliwa sferoidalnego o skladzie
eutektycznym — dla zeliwa o tym skladzie najwieksze
jest rozszerzenie w poczatkowym okresie krzepniecia,
kompensujgce zachodzgcy poédzniej skurcz. Dzieki zja-
wisku pecznienia zeliwa sferoidalnego w poczgtko-
wym okresie krzepniecia na odlewach z tego zeliwa
nie wystepuja pekniecia na gorgco.
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Rys. 11. Przebieg zmian wymiarowych prébek z zeliwa sfe-
roidalnego odlanych do formy suchej (7) i wilgotnej (2) —
(N. I. Ktoczniew)

W warunkach krzepniecia odlewéw wystepuje prze-
waznie skurcz hamowany, szczegdlnie przy odlewaniu
do form suchych. Jak wida¢ z rysunku 11, przedsta-
wiajgcego pordéwncnie kurczenia sie odlewu z zeliwa
sferoidalnego w formie wilgotnej i suchej, w formie
.suchej .nastepuje hamowanie rozszerzania si¢ metalu
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podczas krzepniecia — w tych warunkach wypadko-
wy skurcz zeliwa sferoidalnego jest wiekszy.

N. I. Ktoczniew badat takze zalezno$é lejnosci ze-
liwa sferoidalnego i szarego od temperatury — jak
widaé z rysunku 12, przedstawiajgcego wyniki badan,
oba te rodzaje zeliwa wykazuja lejnosé zblizong do
siebie [12, 29].
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12. Zalezno$¢ lejnosci zeliwa sferoidalnego (1) i zeliwa
szarego (2) od temperatury (N. I. Kloczniew)

Rys.

Przeprowadzono takze badania zalezno$ci sktonnosci
do tworzenia wevynetrznych jam skurczowych w ze-
liwie sferoidalnym od skladu chemicznego i tempera-
tury odiewania. Badania wykazaty, ze jamy skurczowe
o najwiekszej objetosci wystepuja w zeliwie o skla-
dzie eutektycznym. Poza tym objetos¢ jam skurczo-
wych wzrasta ze spadkiem temperatury odiewania.

Obrébka cieplna zeliwa sferoidalnego

Obrébka cieplna zeliwa sferoidalnego moze miec

-szerokie zastosowanie; w szczegdlnosSci mozna wymie-

ni¢ nastepujgce zabiegi:

. wyzarzanie odprezajace,

i normalizowanie; \

. wyzarzanie ujednoradniajgce,

. wyzarzanie grafityzujace,

. ulepszanie cieplne (hartowanie i odpuszczanie),
. hartowanie z przemiang izotermiczng.

Wyzarzanie odprezajace wskazane jest w przypad-
ku odlewéw o bardziej skomplikowanych ksztattach.
A. A. Wasiljenko i K. K. Prozoga [4] zalecaja pod~
grzanie odlewéw do temperatury 450--550°C i wyza-
rzania w ciggu 4--8 godz. — dalsze stygniecie wraz
z piecem.

Normalizowanie od temperatury 900°C powoduje
znaczny wzrost wytrzymato$ci na rozcigganie i twar-
do$ci [29] — dotyczy to gléownie zeliwa o osnowie
perlityczno-ferrytycznej, gdyz w tych warunkach na-
stepuje wzrost zawartosci perlitu w osnowie.

Celem uzyskania osnowy o czysto perlitycznej stru-
kturze korzystnie stosowaé¢ jest wyzsze temperatury
wyzarzania (950—+980°C) — wyzarzanie ujednoradnia-
jace tego typu mozna stosowaé¢ celem usuniecia z o-
snowy wolnego cementytu lub ferrytu [4].

= ® Q0 T



- Szszegblnie duze znaczenie praktyczne ma wyzarza~-
nie grafityzujace pozwalajgce na uzyskanie ferrytycz-
nej osnowy. I. O. Cypin [29] podaje dwa cykle wy-
zarzania (dwustopniowy i jednostopniowy):

a. Cykl dwustopniowy: ogrzanie do temperatury 900
do 950°C i wytrzymanie w ciggu 25 godz., ostu-

*dzenie do temperatury 740°C i wytrzymanie w cig--
gu 2--5 godz. przy tej temperaturze — po ostudze-
niu z piecem do 680°C dalsze chtodzenie na po-
wietrzu.. Cykl dwustopniowy stosuje sie w przy-
padku obecno$ci wolnego cementytu w osnowie
zeliwa. .

b. Cykl jednostopniowy: ogrzanie do temperatury
740°C i wytrzymanie w ciggu 2-+5 godz. przy tej
temperaturze — po ostudzeniu z piecem do 680°C
dalsze chlodzenie na powietrzu. Cykl stosuje sie
w przypadku gdy w strukturze osnowy nie wyste-
puje wolny cementyt.

Nieco krotsze cykle wyzarzania grafityzujacego po-

dajg A. A. Wasilenko i K. K. Prozoga [4]:

a. Cykl dwustopniowy: wyzarzanie w ciggu 1--2
godz. przy temperaturze 950-+980°C, ochlodzenie
z szybkos$cia 80-+100°C/godz. do 760--780°C i dalej
stygniecie do temperatury 680-+700°C w ciggu 1 do
2 godz. )

b. Cykl jednostopniowy: wyzarzanie w ciggu 1--2
godz. przy temperaturze 760--780°C i ochlodzenie
do 680-+-700°C w ciggu 1-+-2 godz.

Liczne badania nad wplywem ulepszania cieplnego
na wlasno$ci zeliwa sferoidalnego przeprowadzili
N. N. Zarubin i I. O. Cypin [29], ktorzy wyznaczyli
takie potozenie punktu Ac; (740--760°C) i Ary (720 do
730°C).

Na podstawie tych badan przedstawiono na rysun-
ku 13 wplyw temperatury hartowania w oleju na
twardo$é zeliwa sferoidalnego. Martenzyt obserwowa-
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Rys. 13. Wplyw temperatury hartowania w oleju na twardo$é
zeliwa sferoidalnego (N. M. Zarubin i I. O. Cypin)

no w strukturze po hartowaniu od temperatury 900°C
— po hartowaniu 950°C martenzyt mial pbstaé grubo-
ziarnistg. Spadek twardosci w wyzszych temperatu-
rach hartowania (1000°C) wigze sie z wystepowaniem
resztkowego austenitu obok martenzytu.

Wplyw temperatury i czasu odpuszczania z u-
wzglednieniem temperatury hartowania na twardo$¢
zeliwa sferoidalnego podano na rysunku 14.
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Rys. 14. Wplyw temepratury i czasu odpuszczania z uwzgle-

dnieniem temperatury hartowania na twardo$é zeliwa sfero-

idalnego (zestawiono na podstawie badan N. M. Zarubina
i I. O. Cypina)

Odpuszczanie przy temperaturze 600 i 650°C po
uprzednim hartowaniu, nie zmienialo wlasnosci zeli-
wa w stosunku do wielko$ci uzyskanych na prébkach
po odlaniu (przed obrébka cieplng) — odpuszczanie
przy temperaturze 700 i 750°C powodowalo niewielkie
obnizenie wytrzymato$ci na rozcigganie oraz wzrost
wydluzenia. ‘

Szczegolowe badania nad hartowaniem z przemiang
izotermiczng zeliwa sferoidalnego przeprowadzili
T. G. Diemidowa i M. N. Kunjawskij [301!)] przy za-
stosowaniu magnetycznego anizometru Akulowa. Za-
leznosé struktury osnowy zeliwa od temperatury prze-
miany izotermicznej zestawiono w tablicy 8.

Tahblica 8

Zalezno$§¢ struktury osnowy od temperatury przemiany izo-
termicznej

Temperalura
przemi ny

izotermicznej Struktura csnowy
°C

100200 drcbnoiglasty martenzyt - austenit nieprze-
mieniony
300370 iglasty trocstyt
400-+-600 . iglaste produkty przemiany anstenitu
okoto 600 surbit + $lady {ereytu (b%,)
» 100 werest zawartosci ferrytu (10—15"/.,)
» 750 » » » (25--50%)

Przeprowadzone jednocze$nie badania na maszynie
typu ,,Szpindel*“ wykazaly, ze zeliwo sferoidalne har-
towane izotermicznie wykazuje wyzsza odporno$¢ na
écieranie, anizeli zeliwo nie obrabiane cieplnie.

1) Praca ta streszczona zostala W ..Przegladzie Odlewnic-
twa‘, 1955, nr 7—8, str. 240 — dlatego szczegbélowe omoéwie-
nie wynikéw zostalo pominiete w artykule.
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- Wlasnosci wytrzymato$ciowe zeliwa sferoidalnego réznych Klas

Tablica 9

| | Klasa zeliwa
E ‘Wiasnosci Jednostka | = - T 7 T |
| | SPCz-P-40 SPCz-P-45 | SPCz-P-55 SPCz-P-65 | SPCz-F-05 | SPCz-F-10
Granica proporcjonalnosci kG/mm® 28 32 40 40 : 28 [ 27
Granica ptynnosci » | 32 36 44 45 | 32 | 30 .
Wylrzymatoéé na rozeiaganie " ! 40 45 55 65 40 | 45
Wytrzymalo§é na zginanie " | 60 72 100 110 70 85
Strzalka ugiecia mm ! 4,0 5,0 5,0 5,0 6,0 30,0
Wytrzymalo§é na $§ciskanie kG, mm* 150 160 175 210 200 220
Wylrzymalo§é na skre¢canie % 45 50 60 72 40 —
Modul sprezystosci % 13000—-16000 — 1300018000 —_ 13000—16000 1300016000
Modul sztywnosei » 7000—-7500 — 7750—-£0C0 — 70007500 70007500
Wydluzenie: rodzaj ,a”*) % 04—+1,5 0,4—-1,5 0,416 —_ —_ —
rodzaj ,b” *¥) 0y 1,5-+3,0 1,5--3,0 1,6--2,0 4,0--6,0 5,0-+10,0 10,0-+-20,0
Udarno$é: rodzaj ,a” *) kGm/cm® 0,56--1,5 0,56--1,5 0,6-+1,5 - o= -
rodzaj ,b” **) » 1,5-:-3,0 1,5--3,0 1,5—-3,0 4,0-+-6,5 2,5-+8,0 5,5--7,0 |
Twardos$é kG/mm* | 192241 207269 207285 2654285 | 173-5-207 156179
Wytrzymalo§é na zmeczenie | | |
przy naprezeniach gietno- | |
kretnych |
a) na prébkach bez karbu kG/mm* | 16,0 18,0 20,0 — 18,0 26,0
b) na prébkach z karbem kG/mm?® | 14,0 15,5 16,0 — 16,0 —_

*) ponizej 0,2 P w zeliwie
**) ponizej 0,1'%% P w Zzeliwie

k) nie podano na jakiej dlugosci pomiarowej okreslono wydluZenie

Przerobka plastyczna

Badania, przeprowadzone przez Je. P. Unksowa i D.
1. Bieriezkowskiego [31] wykazaty, ze zeliwo sferoi-
dalne moze by¢é poddane przerobce plastycznej na
gorgco w zakresie temperatur 840--1050°C. Koniecz-
nym warunkiem jest utrzymanie ponizej 0,229 P
w zeliwie.

Tak np. przez przekucie uzyskano 9-krotne zmniej-
szenie powierzchni przekroju wlewka — dopiero przy
wiekszym stopniu przekucia wystepowaly peknigcia
zeliwa.

Azotowanie zeliwa sferoidainego

Nieznang dotgd wiasno$¢ zeliwa sferoidalnego wy-
kryla W. D. Jachnina [31]. Wykazala ona, ze bardzo
korzystne wyniki daje azotowanie zeliwa sferoidalnego.
Temperature azotowania mozna podnie$¢ do tempe-
ratury 600--650°C (czas azotowania 0,5-+1,5 godz.)
bez obawy o wystgpienie kruchosci warstwy naazoto-
wanej. Dzieki temu uzyskuje sie gtebszg warstwe nasy-
cong azotem oraz wyzsza twardoé¢. Przy osnowie per-
lityczno-ferrytycznej zeliwa uzyskuje sie znaczny
rozrzut twardoSci — rownomierne wyniki daje zeliwo
po wyzarzeniu na osnowe ferrytyczng (mikrotwar-
dos¢ H_ — 800).

Badanie wilasnosSci wytrzymalosciowych zeliwa
sferoidalnego

Tematem licznych badan, przeprowadzonych 'w ZSRR
byly wtasno$ci zeliwa sfei‘oidalnego. Zestawienie tych
wlasno$ci zebranych przez I. O. Cypina [29], podano
w tablicy 9. Autor ten badal takze wplyw grubosci
$cianki na strukture i wlasno$ci tego zeliwa. Probki
wyciete ze $rodka odlewu o $rednicy 300 mm wyka-
zaly tylko o 12/ nizszg wytrzymalto$¢ na rozcigganie,
anizeli probki wyciete przy powierzchni.

Dokladne badania wtasnosci wytrzymato$ciowych
przeprowadzili I. W. Kudrjawcew i N. B. Baranowa [33]
— uzyskali oni wyzszy modul sprezystoSci anizeli po-
dano w tablicy 9, a mianowicie: dla zeliwa sferoidal-
nego perlitycznego 17200--18600 kG/mm?2, a dla zeliwa
o osnowie ferrytycznej 1630017200 kG/mm?. Szcze-
gétowe badania nad modutem sprezystosci i sztywnosci
“zeliwa sferoidalnego przeprowadzili takze K. W. Ko~
waljew i A A. Nowik [34].
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Krzywe zaleznoéci wydluzenia od naprezenia dla
stali 45, zeliwa sferoidalnego perlitycznego i ferrytycz-
nego oraz zeliwa szarego podano na rysunku 15.

Ponadto I. W. Kudrjowcew i N. B. Baranowa prze-
prowadzili badznia wytrzymatosci na zmeczenie przy
obcigzeniach zginajgcych i skrecajgcych — wykazaty
one wysokie wiasnosci zmeczeniowe zeliwa sferoidal-
negc. W badaniach zmeczeniowych przy naprezeniach
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Rys. 15. Zalezno§é wydluzenia od naprezenia dla: 1 — zeliwa

sferoidalnego WCz 50—1,5, 2 — zeliwa sferoidalnego ferrytycz-
nego WCz 42—10, 3 — zeliwa szarego SCz 21—40, 4 — stali 45.
(I. W. Kudrjawcew i N. B. Baranowa)

zginajgcych wrazliwo$¢ na karb okragly zeliwa sfe-
roidalnego jest nieco wieksza niz dla zeliwa szarego
SCz 21-40, lecz znacznie mniejsza niz dla stali 45. Wy-
trzymato$¢ na probkach z karbem zeliwa sferoidal-

‘nego byla nawet wieksza, anizeli wytrzymalos¢ zeliwa

szarego na prébkach bez karbu.

Przy naprezeniach skrecajacych zeliwo sferoidalne
wykazato wlasno$ci podobne do stali 45 a znacznie
wyzsze, anizeli zeliwo szare SCz 21-40.

Podobne badania wytrzymato$ci na zmeczenie przy
zginaniu w o§rodku korodujacym (woda wodociggowa,
3% roztwdr soli kuchennej) wykazaly, ze zeliwo sfe-



roidalne ferrytyczne WCz 42-10 i perlityczne WCxz
50-1,5 i WCz 63-2 posiada wtasciwosci bliskie stali 45.

Ponadto I. W. Kudrjawcew i N. B. Baranowa ozna-
czyli zalezno§¢é wytrzymatoSei na rozcigganie, twar-
doéci,  wydtuzenia, modulu sprezystosci, udarnoSci,
wytrzymalo$ci na zmeczenie i wigzko$ci wzglednej?!)
od temperatury w zakresie 20--600°C.

Tablica 10
Krytyczne obciazenie dla préb odpornosci na Scieranie réznych

materialow
l ! tyezn
Rodzaj materialu | Tkvg/l;;-lglézé Krr?avs:,isk v

LR kG mm?
Stal 20 naweglana Ry =63 40
Zeliwo sferoidalne Hg =241 35
Zeliwo modyfikowane MSCz 36—E6 Hp =219 30
Zeliwo modyfikowane MSCz 82—52 Hpg=219 25
Stal 40 Ch ulepszana cieplnie R,=38 20
Zeliwo szare 15
Stal 40 Ch Hp =293 15
Stal 45 Hp =187 10
Stal 20 | Re=144 8

N. G. Girszowicz i M. P. Simanowskij [35] przepro-
wadzili badania nad zjawiskiem spadku plastycznosci
zeliwa  sferoidalnego ferrytycznego wystepujacego
w przypadku powolnego stygniecia lub wygrztwania
w zakresie temperatur 400--550°C. Pomimo badan
mikrotwardo$ci, wielko$ci ziarna i obserwacji granic
ziarn przy duzych powiekszeniach przyczyn tego zja-
wiska nie udalo sie wykry¢.

Autorzy stwierdzili, ze przez szybkie ostudzenie ze-
liwa sferoidalnego po wyzarzeniu w krytycznych tem-
peraturach mozna uniknaé spadku plastycznosci, lecz
zabieg ten nie chroni metalu w razie powtdérnego na-
grzania.

Wyniki badan odpornosci na S$cieranie na

nicach niniejszego artykutu. Wskazujg one na wysoka
odporno$¢ na $cieranie tego zeliwa.

Dokladne badania wskazujg jednak, ze duze zna-
czenie ma material obu cze$ci wspoélpracujgcych oraz
obcigzenie. Dla kazdej pary materiatéw istnieje pe-
wien krytyczny nacisk, powyzej ktoérego obserwuje
sie szybkie wytarcie probek — wyniki badan B. N.
Sieriedenki podano w tablicy 10 [4].

B. N. Sieriedenko i A. O. Matwieja [4] przeprowa-
dzili badania odporno$ci na S$cieranie réznych mate-
riat6w na maszynie SIO-3, w ktérej jedna probka
miata ksztalt czopa, drugg probke stanowita tulejka.
Wyniki tych badan, przeprowadzonych na sucho, ze-
stawiono w tablicy 11 [4].

Na podstawie badan tych samych autoréw w tabli-
cy 12 podano wyniki $cieralnos$ci, przeprowadzone na
maszynie SIO-3, przy ktérych stosowano dodatek pia-
sku (o ziarnisto$ci 0,15--0,25 mm).

Badania odporno$ci na $cieranie (ze smarowaniem)
zeliwa sferoidalnego oraz mosigdzu ®S 59-1 wraz
z pomiarem wspélczynnika tarcia przeprowadzili tak-
ze S. F. Bjetkow i R. &. Kanimarskij [37]. Wyniki
tych préb, przeprowadzonych na maszynie Amslera,
podano w tablicy 13.

Wszystkie opisane wyzej badania wskazujg na wy-
soka odporno$¢ na Scieranie zeliwa sferoidalnego. Dla
uzyskania optymalnych wynikéw nalezy jednak zwré-
ci¢ uwage na material obu cze$ci wspoéipracujacych ze
sobg — nie zawsze zastosowanie najbardziej odpornego
na $cieranie materialu na obie czeSci daje najlepsze
wyniki.

A. D. Uszakow [38] przeprowadzit badania odpor-
nosci na roéniecie zeliwa sferoidalnego w poréwnaniu
z zeliwem modyfikowanym MSCz 28-48 (o minimalnej
wytrzymato$ci na rozcigganie 28 kG/mm?). Najlepsze
wyniki wykazaly probki z zeliwa sferoidalnego ferry-

Tablica 11

sucho przeprowailzonych na maszynie SIO-3

Tuleja Czop Laczne

L ] zuzycie

P Material futyele Material Zutyele |l g
mg
1 Zeliwo sferoidalne perlityczno-ferrytyczne 0,8 Stal 45 ulepszana cieplnie 8,2 4,0
2 Stal 20 naweglana 1,6 Stal 20 naweglana . 3,4 2,9
3 | Stal 20 naweglana 1,3 Zeliwo_sferoidalne (perlit -+ ferryt 4 cementyt) -7,0 8,3
4 | Stal 45 ulejszana cieplnie 6,0 » » » w » 4,5 10,5
5 | Zeliwo sferoidalne perlityczno-ferrytyczne 16,6 Stal 20 naweglana 0.0 16,6
6 | Zeliwo sferoidalne perlityczne 19,0 » » 1,6 20,5
7 | Stal 80 SG 15,5 » » 7,6 1 22,0
8 | Zeliwo sferoidalne perlitvezne 16,5 Zeliwo sferoidalne (perlit -} ferryt J- cementyt) 10,8 27,3
9 Stal wysokomanganowa LG-13 27,5 Stal 20 naweglana 1,0 28,56
10 ,, o 15,0 Stal wysokomanganowa £G-13 15,4 30,4
11 | Zeliwo sferoidalne perlityczno-ferrytyczne 16,2 Zeliwo sferoidalne perlityczno-ferrytyczne 18,9 35,1
12 Zeliwo modyfikowane MSCz 32—52 43,4 Stal wysokomanganowa LG 13 1,3 4.7
13 Zeliwo sferoidalne perlityezno-ferrytyezne 24,0 Zeliwo sferoidalne perlityczne 33,1 57,1
14 | Zeliwo sferoidalne ferrytyczne 62,8 Zeliwo sferoidalne perlityczno-ferrytyczne 29,1 91,9
15 ” =~ - 71,6 Zeliwo sferoidalne ferrytyczne 47,0 1245
16 | - Stal 40 Ch ulepszana cieplnie 79,5 Stal 30 SG 108,5 188,0
17 - - @ 1£6,0 Stal 45 255,0 441,0

Zagadnienie odporno$ci na S$cieranie zeliwa sferoi-  tycznego — zeliwo sferoidalne perlityczne wykazato

dalnego bylo tematem wielu badan [4, 12, 29, 36] —
zestawienie wszystkich wynikéw nie mie$ci sie w gra-

Yy Wigzkos¢ wzgledna lub wspéiczynnik -rozproszenia ener-
gii oznacza stosunek bezzwrotnej straty energii (rozprosze-
nia) w ciggu jednego okresu do maksymalnej energii od-
ksztalcenia sprezystego metalu przy obcigzeniach cyklicznych.

nieco wiekszy przyrost wymiaréow, jednak dwukrotnie
mniejszy niz zeliwo modyﬁkowane.'

Wyznaczong rownoczesnie warto§¢ wspolczynnika
rozszerzalno$ci liniowej Zeliwa sferoidalnego w zalez-
nosci od temperatury podano w tablicy 14.

Szczegélnie wysoka odporno$é na dziatanie podwyz-
szonych temperatur wykazuje zeliwo sferoidalne typu
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Tablics 12

Wyniki badaf odporno$ci na S$cieranie z dodatkiem piasku, przeprowadzonych na maszynie SIO-3

Tuleja Czop Laczne
. zZuzveie -
s Materiat Z“,zny;’e Miterial Z“fn‘vgme i tatefi
mg
1 | Zeliwo sferoidalne hartowane 30,7 Zeliwo sferoidalne hartowane 53,8 84,5
2 Stal 30 SG 17,0 Zeliwo modyfikowane MSCz hartowane 74,6 91,5
3 Zeliwo sferoidalne perlityczne 38,1 Zeliwo sferoidalne perlityczne 60,6 98,7
4 | Zeliwo sferoidalne perlityczno-ferrytyczne 18,7 Stal wysokomanganowa LG-13 81,56 100,2
5 | Stal 40 Ch ulepszona cieplnie 10,6 Stal SzCh 15 ulepszana cieplnie 95,6 106.2
6 | Stal 30 SG 41,56 Stal 40 Ch ulepszana cieplnie 67,4 103,9
* 7| Stal 40 Ch ulepszona cieplnie 26,6 Zeliwo sferoidalne ferrytyczno-perlityczne 87,4 114,0
8 ” » » 38,3 Stal 40 Ch ulepszana cieplnie 82,8 1211
9 | Stal 30 SG 55,8 Zeliwo sferoidalne ferrytyczne 65,6 121,4
10 | Zeliwo sferoidalne perlityczno-ferrytyczne 24,5 Stal 20 naweglana 96,8 121,5
11 Stal SzCh 15 ulepszana cieplnie 17,0 Stal SzCh 15 ulepszana cieplnie 108,1 125.1
12 | Stal wysokomanganowa LG-13 31,2 Stal wysokomanganowa LG-13 99,1 120,3
18| Zeliwo sferoidalne perlityczne - 67,6 © Stal 40 Ch ulepszana cieplnie. 70,7 138,3
14 | Zeliwo sferoidalne perlityczno-ferrytyczne 43,2 v . - 98,7 141,9
156 | Stal 20 naweglana 29,0 Stal 20 naweglana 143,0 1720
16 | Stal wysokomanganowa LG-13 67,0 Stal 45 ulepszana cieplnie 99,0 . 166,0
17 | Stal 40 Ch.ulepszana cieplnie 69,0 Zeliwo sferoidalne periityczno-ferrytyczne 17,1 1€6,1
18 | Zeliwo sferoidalne perlityczne 87,1 - 5 ” 16,5 193,6
19 | Zeliwo sferoidalne ferrytyczne*) 53,0 Zeliwo sferoidalne ferrytyczne*) 145,0 198,0
20 | Stal 20 naweglana 1 129,6 Zeliwo sferoidalne perlityczno-ferrytyczne 82,9 212,56
21 | Zeliwo sferoidalne perlityczno-ferrytyczne 71,9 » » ” 141,8 218,7
21 | Stal 20 naweglana 137.0 Stal 45 ulepszana cieplnie 74,0 211,0
23| Stal wysokomanganowa LG-13 78,0 Stal 40 Ch ulepszana cieplnie 143,0 221,8
24 - " 51,5 Stal 20 naweglana 171 0 222,56
25 " » 112,56 Zeliwo sfergidalne perlityczno-ferrytyczne 127,6 240.1
26 | Zeliwo sferoidalne ferrytyczne l 65,8 Zeli\_vo sferoidalne ferrytyczne 197,2 263,0

*) do 10% perlitu w osnowie.

Silal z podwyzszong zawarto$cig krzemu (6--8% Si).
Wykazuje ono dwukrotnie wyzsza wytrzymalo$¢ na
zginanie, anizeli Zeliwo Silal z grafitem ptatkowym.
Poréwnawcze badania jakie przeprowadzili I. Je. Fa-
rafanow i Ju. G. Bobro [39] wykazaly, ze pod wzgle-
dem odpornosci na dzialanie podwyzszonych tempera-
tur lepsze wyniki od zeliwa sferoidalnego Silal daje

djawcewa i N. A Batgbanowa [40] wykazaly, ze wy-
trzymalo$§¢ na zmeczenie zeliwa sferoidalnego prak-
tycznie nie rozni sie od wytrzymato$ei stali. Zeliwo to,
zwlaszcza o osnowie ferrytycznej, wykazuje mniejszg
wrazliwo§¢ na dziatanie karbu.

Nastepnie waly odlane z wysokojako$ciowego zeli-
wa szarego i sferoidalnegb zamontowano na traktorach

Tablica 13

Wynik badan odporno$ci na $cieranie Zeliwa sferoidalnego i mosiadzu LS 59-1

! | Wytrzymate§é sk . fez ik

[ Materiat | Struktura osnowy | na rozciaganie Wydluzeme ) Uby;:(]s&b]g;g?aru Wsp&l:czizlnmk

‘ | kG, mm?* i
: , ; }
Mosiadz LS 59-1 — l 30—+34 . 18—-22 - ! 3,1--3,8 0,112—+-0,125
Zeliwo sferoidalne *) ferryt i 38—-50 1520 2,4-+-3.2 . 0,01 |
Zeliwo sferoidalne | ferryt 4 15°/, perlitu 4056 10-+15 ' 1,1+-1,7 0,006 0,01
Zeliwo sferoidalne ; ferryt - 30°/, perlitu 54—+65 \ 8-+-12 | 0,5—+1,0 0,006—=0,01 !

;

*) Sklad chemiczny zeliwa: 3,2—3,6% C, 2,3—2,7% 81, 0,4—0,7% Mn, 0,1 P, 0,008—0,02% S, 0,03—0,08% Mg. Zeliwo odlewano
* do kokil a nastepnie wyzarzano w ciggu 4,5—5 godz. przy900°C i 2 godz. przy 740°C — dalsze chiodzenie z piecem.

¢ *%) przy nacisku 25 kG/cm?

#**%) nie podano na jakiej dhxg_oéci pomiarowej okreslono wydiuzenie

tylko - zeliwo wysokochromowe (32% Cr) — gorsze
wynliki dajg wedlug kolejno$ci: zeliwo niklowo-
krzemowo-chromowe (20,5% Ni, 5,96%0 Si i 1,73% Cr),
zeliwo sferoidalne mniestopowe, zeliwo szare Sital (8%
Siy i zeliwo szare niestopowe.

Zastosowanie zeliwa sferoidalnego

W zwigzku z wprowadzeniem zeliwa sferoidalne-
go do przemystu radzieccy odlewnicy i konstruktorzy
przeprowadzili wiele badan — dokladne omoéwienie
tych do$wiadczen przekracza ramy niniejszego arty-
kuty i wymagaloby oddzielnego opracowania.

Na. pierwszym planie nalezy wymieni¢ prace nad
zastosowaniem zeliwa wysokojakos$ciowego na watly
korbowe. Badania zmeczeniowe prébek i odlewanych
watéw korbowych, przeprowadzone prrez I. W. Ku-

310

w stacjach motoro-traktorowych Ukrainskiej SSR
[4, 38]. Proby wykazaly, ze w przypadku traktora
1-MA materialem wystarczajacym na waty korbowe
jest zeliwo wysokojakoSciowe (o wytrzymatosci na
rozcigganie 32-+-35 kG/mm? na walty do traktorow
D-54 okazalo sie konieczne zeliwo sferoidalne. Wytar-

Tablica 14

Zalezno$§¢ wspoéiczynnika rozszerzalno$ci liniowej zeliwa sferoi-
dalnego od temperatury

Zakres temperatur Wspétezynnik rozszerzalnosci
°c - liniowej
|
‘1 20--100 11,26 - 1076
i 20--200 11,51 - 1078
] 20--300 12,07 - 107°




cie zeliwnych walow w szyjkach bylo mniejsze, anizeli
wytarcie watéw kutych.

W innej pracy, I. W. Kudrjacew i N. A. Balabanow
[41] badali wplyw wad powierzchniowych (karbow)
na wytrzymato$¢ zmeczeniowg zeliwa sferoidalnego —
powodowaly one obnizenie sie wytrzymalosci, jednak
spadek byl niewielki (ponizej 19%).

Je. A. Suchodolskaja [42] przeprowadzita wyczer-
pujgce badania nad zastosowaniem na piers$cienie tto-
kowe zeliwa sferoidalnego oraz kilku odmian nisko-
stopowego zZeliwa szarego z dodatkami niklu, chro-
mu, molibdenu, miedzi i wolframu. Oproécz laborato-
ryjnych badan odpornos$ci na S$cieranie przeprowadzo-
no proby ruchowe na samochodach GAZ-AA i ZIS-5
— wykazaly one, Ze najlepsze- wyniki daje zeliwo
sferoidalne.

Na podstawie podanych wyzej badan $cieralnosci
S. F. Bjelkow i R. . Kaminarskij [37] zastosowali
zeliwo sferoidalne (o osnowie zawierajacej glownie
ferryt), zamiast mosigdzu ES-59-1 na tozyska toczne
separator6w ro6znych typéw m. in. pracujacych
w przemy$le weglowym i leSnym — préby ruchowe
daly pomyslne wyniki. Podobnie zastosowano zeliwo
sferoidalne zamiast brazu OCS 5-5-5 na tulejki kola
zamachowego do traktoré6w DT-54 i ASChTZ-NA-
TI [4].

Niektére zaklady remontowe zastosowaly zeliwo
sferoidalne zamiast zeliwa ciggliwego uniezalezniajac
sie od dostaw z poza zakladu np. na czeSci do recz-
nego hamulca oraz przedniego i tylnego resora (wspor-
niki, naktadki itp) i in. do samochodéw GAZ-51, GAZ
MM, ZIS-5 [4]. W zakladach im. Molotowa w Gor-
kim z zeliwa sferoidalnego wykonuje sie czesci do
wozéw ciezarowych m. in. obudowe tylnego mostu
oraz tarcze cierne do pras. W Kijowskim Zaktadzie
Mechanicznym z zeliwa sferoidalnego wykonuje sie
kota zebate, tulejki, nakretki itp. [4].

W odlewni walcow w Dniepropetrowsku urucho-
niono produkcje walcéw z zeliwa sferoidalnego dla
blach grubych — na walce do blach cienkich (do
0,27 mm) zastosowano zeliwo sferoidalne zabielone.

Trwatos¢ walcoéw jest 2,5-+3-krotnie wigksza, anizeli
walcow dotychczas stosowanych. Dzieki temu pro-

dukcja walcow z zeliwa sferoidalnego osiagneta 30 do
35%, catkowitej produkcji walcow na zakladzie.

Pojemno$é¢é kadzi, do ktérej wprowadzono magnez,
dochodzita do 25 ton.

Szczegblnie duze korzy$éci ekonomiczne dato zasto-
sowanie zeliwa sferoidalnego, odlanego w kokilach na
lemiesze do ptugéow. W wyniku proéb, przeprowadzo-
nych na polach Ukrainy, Bialorusi, Powoiza i Syberii
uruchomiono produkcje, ktéra juz w maju 1953 roku
osiggneta 20.000 sztuk odlewow.
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Zastosowanie dozownika przy produkcji zeliwa modytikowanego

Z dotychczas stosowanych modyfikatoréow do zeliwa
najwieksze zastosowanic znalazl wysokoprocentowy
zelazokrzem. Mozna go dodawaé do zeliwa na rynne
spustowg, bezposrednio do kadzi, lub w wypadku wig-
kszych odlewow, do odpowiednio przygotowanych
zbiornikéw wlewowych.

W wiekszo$ci wypadkéw modyfikacja zeliwa polega
na dodawaniu zelazokrzemu na rynne spustowa do
zeliwa wyjsciowego o odpowiednio dobranym sktadzie
chemicznym. Sposéb ten ma szereg zalet, a w stosun-
ku do dwoéch pozostalych wymienionych powyzej po-
zwala na:

1. rownomierne dodawanie zelazokrzemu do kazdej
partii modyfikowanego zeliwa,

2. dodawanie zelazokrzemu (temperatura topliwosci
Fe-Si 75%0 wynosi okoto 1320°C) do metalu o naj-
wyzszej poza zeliwiakiem temperatury,

3. rownomierne wymieszanie i stopienie sie zelazo-
krzemu dzieki burzliwemu ruchowi cieklego me-
talu na rynnie.

Duzy wplyw na otrzymanie dobrych wynikéw mo-
dyfikacji ma jako$é i ilos¢ zelazokrzemu dodawanego
do zeliwa. Zalezg one rowniez w duzej mierze od spo-
sobu dodawania zelazokrzemu na struge metalu. Dla-
tego stabilizacja tego odcinka procesu modyfikacji
przyczynia sie w duzej mierze do otrzymywania ze-
liwa modyfikowanego w sposéb cigglty. Proces doda-
wania zelazokrzemu do zeliwa uwazamy za ustabilizo-
wany wowczas, gdy odpowiednio dobrany pod wzgle-
dem procentowej ilosci (zwykle 0,3-+-0,5% w stosunku
do ciezaru modyfikowanego zeliwa) i wielko$ci ziarna
(od 1-+7 mm) zelazokrzem dodawany jest na struge
cieklego metalu w spos6b ciagly, gdy wiec w kazdej
partii zeliwa przeplywajacego przez rynne rozpuszczo-
na zostanie w przyblizeniu ta sama ilo§¢ modyfikatora.
Jest to mozliwe tylko w wypadku dodawania zelazo-
krzemu do zeliwa przy uzyciu dozownikéw. Moga to
by¢ dozowniki reczne lub mechaniczne. Te ostatnie
daja najlepsze wyniki, nie sg one jednak w chwili
obecnej w dostatecznym stopniu opraccwane konstruk-
cyjnie, a ilo§¢ ich w zakladach produkujgcych zeliwa
modyfikowane jest nadal bardzo mala.
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Ponizej zostanie omoéwiony reczny dozownik mody-
fikatora. Powodem przedstawienia go w niniejszym
artykule bylo otrzymanie przy jego zastosowaniu do-
datnich wynikéw na odcinku kilkudziesieciu wytopow
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Rys. 1. Dozownik. ; — zbiornik, 2 — sworzef, 3 — skrzydelka,
4 — wskaznik, 5 — dzwignia, 6 — uchwyty

zeliwa modyfikowanego klasy ZIM-34, podczas gdy
stosowany poprzednio sposéb modyfikacji, polegajacy
na zsypywaniu zelazokrzemu 7z rynny blaszanej na
struge metalu, byt poczatkowo miedzy innymi powo-
dem szeregu nieudanych wytopow.

Na rysunku 1 pokazano dozownik modyfikatora.
Sklada sie on z cylindrycznego zbiornika 1, zakon-



czonego eze$cig stozkowa z otworem. W osi zbiornika
umieszczony jest sworzen 2, regulujacy ilo$§¢ modyfi-
katora dodawanego do zeliwa. Do dolnej czeSci sworznia
przyspawane sg cztery skrzydelka 3, sluzgce do zapo-
biegania zawi$nieciu zelazokrzemu w czasie modyfi-
kacji. Ilo§¢é zelazokrzemu w zbiorniku pokazuje wskaz-
nik 4, ustawiany na powierzchni zasypanego poczat-

P

Rys. 2. Sposo6b zawieszenia dozownika nad rynna spustowg

kowo zelazokrzemu. W zalezno$ci od ilosci zeliwa
modyfikowanego wskaznik nalezy wycechowaé¢, co
przeprowadza sie praktycznie podczas pierwszych wy-
topéw. Dzwignia 5 stluzy do regulacji ilosci zelazo-
krzemu w czasie modyfikacji. Za pomocg uchwytéw 6
zawiesza sie dozownik nad rynng zeliwiaka lub zbior-
nika. Wysoko$§¢ zawieszania dozownika ,nad struga
metalu nie powinna by¢ mniejsza od 600 mm, idzie
bowiem o nadanie czastkom Zzelazokrzemu odpowied-
nio duzej szybkos$ci spadania, umozliwiajacej dogiebne
dozowanie.

Na rysunku 2 pokazano sposéb zawieszenia dozow-
nika nad rynng zeliwiaka. Omawiany przyktad od-
nosi sie do modyfikacji zeliwa wyjSciowego otrzy-
mywanego z zeliwiaka ze zbiornikiem. Modyfikacji
poddawano najczeSciej dwie tony zeliwa. Tempera-
tura zeliwa na rynnie spustowej wynosita 1370 do
1400°C (pirometr optyczny bez poprawki). Dozownik
napelniano zelazokrzemem, wyprazonym uprzednio
do temperatury okoto 600°C. Po pobraniu proby kli-
nowej podnoszono sworzen 2 dozownika dzwignig 5.
Zelazokrzem zsypywal sie réwnomiernym strumie-

niem na struge metalu. Poczgtkowo ilo§¢ zelazokrze=
mu wynosita 0,3-+-0,5% w stosunku do ciezaru mo-
dyfikowanego zeliwa. Okazalo sie, ze najlepsze
wyniki osigga sie w wypadku dodawania 0,3%0 Zzesa-
zokrzemu i te ilo$¢ stosuje sie obecnie.

W tablicy 1 zestawiono przykiadowo przecigtne
zmiany iloSci krzemu i numery klindw z zeliwa
wyjsciowego i. modyfikowanego przy dodatku 0,3%
zelazokrzemu. Podano w niej rowniez takie wtasno-
Sci, jak wytrzymalosciowe na rozcigganie, zginanie
(stosowano probki nieobrobione @ 30 mm i 1 = 600
mm) oraz strzalkag ugiecia fa.

Jak wida¢ z przykladéw przytoczonych w tabli-
cy 1 zgar krzemu dodawanego opisanym sposobem
jest nieduzy, co miedzy innymi jest powodem otrzy-
mywania w sposOb ciggly wysokich witasno$ci wy-
trzymatoéciowych. Poza tym zwiekszono w duzym
stopniu bezpieczenstwo pracy. Pracownik ©obstugu-

~jacy dozownik mogt przez zainstalowanie diugiego

ramienia pracowaé¢ z dala od strugi metalu.

Tablica 1

Zmiana zawartoSci krzemu w zeliwie wyjSciowym i modyfi-
kowanym oraz zmiany Kklinéw zeliwa wyjsciowego i modyfi-
kowanego przy dodatku 0,3% zelazokrzemu

Zawar- l Zawar- ?
1086 Si |Nrklina| t¢8¢ Si |xpxklina
Nr w zeli- | zeliwa | W 7eli- po Ry R ) 8
wytopu | wie wyj-| wyjs- | W€ MO imodyfi- |G/ mm' (kG/mm?| mm
sciowym|ciowego| A¥Fiko- | “yq ¢ !
% wanym
/o
l 42,3 64.2
1 1,47 8 1,78 7 430 | —
40,3 - —
| 40,3 10,0
2 1,59 | 1 2,31 8 35,9 | 625 | 101
! 37,7 —
: i 36,8 | 611 | 109
3 1,86 7 1,95 ! 9 38,4 60,8 - 1
s %4 | — -
423 | 697 | 126 |
4 1,47 3 1,73 7 43,0 60,1 10,7 |
403 | 622 | 118
| 45,8 72,5 13,3 |
5 | 1,5 2 2,0 8 45,6 73,0 12,7 ’
[ 45,0 1,5 12,4 |
o 40.8 63,5 9,1 |
6 2,06 4 2,35 9 42,9 62,8 9,4
43,1 61,1 8,2
45,6 70,0 11,5
7 1,52 2 1,96 8 6.2 67.0 12,1
5,1 69,7 11,9

Opisany dozownik moze by¢ zastosowany w od-
lewniach produkujgcych lub wprowadzajgcych do
swego programu produkcyjnego zeliwo modyfikowa-
ne w odlewniach, ktére nie posiadaja dobrze dziala-
jacych dozownikéw mechanicznych lub w wypadku,
gdy sam proces technologiczny nie pozwala na ich
stosowanie. Zastosowanie opisanego dozownika
w dwoéch odlewniach, wprowadzajacych do produkcji
zeliwo modyfikowane klasy ZIM 30 i ZIM 34 przy-
czynito sie do stabilizacji samego procesu, a nastep-
nie do otrzymywania w sposob ciagly zeliwa mody-
fikowanego wymienionych klas. '

Czy zakupifes juz

,,Poradnik Odlewnika® tom | 2

Do nabycia w ksiegarniach ,DOMU KSIAZKI"
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Formowanie kola pasowego z dwoma rzedami ramion
bez zastosowania rdzeni

Przy formowaniu ko6t z wieloma rzedami ramion
(rys. 1) wewnetrzna cze$¢ odlewu lgcznie z ramiona-
mi i piastg prawie zawsze odtwarzamy za pomoca
rdzeni. W tym wypadku wykonanie formy sprowa-
dza sie “tylko do sporzadzenia w gruncie wzornikiem
zewnetrznej cze$ci odlewu, czyli wienca kota. Nie-

Rys. 1. Kolo pasowe z dwoma rzedami ramion

kiedy tego rodzaju kota pasowe mozemy formowaé
z zastosowaniem rdzeni, wykonanych bezposrednio
w formie przy pomocy wzornika.

Sposéb formowania. W gruncie odlewni na odpowie-
dniej glebokosci zakladamy podstawe wrzeciona A2
oraz wrzeciono CI1 (rys. 2). Wokét wrzeciona ubijamy
mase, wykonujemy wktadke koksowa B2 i na niej

Rys. 2. Wzornikowanie wewnetrznego zarysu wienca, dolnego
gniazda _rdzennika. i zamku dla dolnej czeSci piasty

ubijamy warstwe masy formierskiej. Na wrzeciono
zaktadamy ramie D4, do ktérego przykrecamy wzor-
nik E4 i odtwarzamy nim zamek dla dolnej piasty.
Do dotu zakladamy centrycznie blaszany walczak
o Srednicy mmniejszej o okolo 50 mm od wewnetrznej
$rednicy kota i woko6tr walczaka ubijamy mase for-
mierskg (przymodelowa). Nastepnie wyciagamy wal-
czak, zdejmujemy z wrzeciona wzornik E4 i nakla-
damy na wrzeciono ramiona D5, do ktorych przykre-
camy wzornik ES3.
w gruncie (dolnej formie) wewnetrzng powierzchnie
wienca kota oraz dolne gniazdo rdzennika. W ten spo-
s6b wykonano jak gdyby ,rdzennice z piasku‘.
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Tym wzornikiem odtwarzamy

Z wrzeciona zdejmujemy wzornik E4 i E5, dolng
cze$¢ formy posypujemy piaskiem podzialowym, a po-
wierzchnie pionowg wyktadamy cienkim papierem. Na
spod formy nasypujemy warstwe masy formierskiej
o grubosci okoto 50 mm, w ktéra wciskamy uzebro-
wanie wzmacniajgce R3 (rys. 3). Zakladamy cze$¢ mo-
delu piasty T1 (/s cze$¢ modelu piasty) i dodajac ma-
sy warstwami ubijamy dolny rdzen F1. Nastepnie wy-
réwnujemy wzornikem goérng powierzchnie rdzenia F1,
dzielimy jg na 6 rownych czeéci i wedlug tych linii
zaformujemy potéwki (6 sztuk) modeli ramion ko-
ta. Teraz zdejmujemy wzornik, nakladamy goérne po-
16wki modeli ramion na poléwki dolne, posyvpujemy

/
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Rys. 3. Wykonywanie rdzeni

gérng powierzchnie rdzenia F1 piaskiem podzialowym,
zakladamy druga cze$¢ modelu piasty T2. Dalszy prze-
kieg formowania jest taki sam, jak przy wykonywa~
niu rdzenia dolnego. W ten spos6b wykonujemy rdze-
nie F2 i F3. Po ubiciu rdzenia F3, zakladamy wzor-
nik, ktérym odtwarzamy rdzennik rdzenia F3 oraz za-
mek goérnej piasty. Nastepnie wyjmujemy wrzeciono
i otwor w goérnej czeSci modelu piasty T4 zatykamy
pakulami. W czasie wykonywania rdzeni, nalezy pa-

X K ke K G,

Rys. 4. Wykonanie gérnej cze$ci formy

mieta¢ o zaformowaniu w nich stozkéw ustalajgcych
(3 sztuki), ktérymi bedziemy sie postugiwaé przy za- "
ktadaniu rdzeni do formy.

Powierzchnie podziatu formy, rdzennika i zamku
dla gbérnej czes$ci piasty, posypujemy piaskiem podzia-



towym i nakladamy skrzynke.formierska GI1 (rys. 4).
Nastepnie ustawiamy model wlewu doprowadzajacego
L1 i modele przelewow- sygnalizujacych K1 (9 sztuk)
w ilo§ci 6 sztuk na przeciw ramion i 3 sztuki na pia-
écie. Wypelniamy skrzynke masa formerskg warstwa-
mi i kazda warstwe ubijamy, forme odpowietrzamy
oraz ubijamy w grunt przy narozach skrzyni zelazne

Rys. 5. Wzornikowanie zewnetrznego zarysu wienca Kkola

prety M1, przeznaczone do prowadzenia skrzynki
w czasie sktadania formy. Nastepnie wyjmujemy
z formy modele ukladu wlewowego K1 i LI, podno-
simy gérng czeséé formy , odstawiamy ja na bok, wy-
kanczamy i przewozimy do suszarni.

Teraz przystepujemy do wyjecia rdzeni. Aby wyjaé
rdzeh gorny z formy, nalezy usungé z formy cze$¢ ma-
sy (o grubo$ci okolo 1--2 cm) przylegajacej do wal-
cowej powierzchni rdzenia. Po wyjeciu rdzenia, usu-
wamy roéwniez cze$¢é meodelu piasty T4, nastepnie
rdzen wykanczamy i suszymy. W podobny sposéb
wyjmujemy z formy dwa pozostate rdzenie.

Z pionowej powierzchni dolnej formy (w. gruncie)
usuwamy pewng czeS¢ masy, potem zakladamy cen-
trycznie walczak blaszany o $rednicy mniejszej o oko-
to 50 mm od zewnetrznej $rednicy odlewu i woké6t
walczaka ubijamy mase przymodelowg oraz te czes¢
formy odpowietrzamy. Nastepnie walczak wyciggamy,

Pezeglad pism technicznych

wktladamy wrzeciono, zakladamy wzornik E6 i odtwa-
rzamy nim zewnetrzng cze$¢ wienca kota (rys. 5). Po
usunieciu wrzeciona i wzornika spéd formy odpowie-
trzamy do wktadki koksowej, forme pokrywamy czer-
niditem i suszymy. )
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Rys. 6. Zlozenie form kola pasowego

Ostatnig operacje sktadania formy przedstawia ry-
sunek 6. Ten sposéb formowania daje dokladniejsze
odlewy niz formowanie z zastosowaniem rdzeni wy-
konywanych w rdzennicy.

T. Piwonski

Wedlug A. Geisel — Die Schablonenformerei in Sand
und Lehm.

P. N. AKSIONOW

621.74:658.387.5

Rozw6j mechanizacji pracochlonnych procesow
w odlewnictwie

Pierwsza Wszechzwigzkowa sesja w ZSRR nauko-
wo-techniczna w sprawie automatyzacji odlewnictwa
byla zwolana przez WNITOL w konicu 1952 r. jako roz-
winiecie decyzji i dyrektyw XIX Zjazdu Partii. Sekcja
narady automatyzacji budowy maszyn byla zwolana
w koncu 1953 r. przez Instytut Maszynoznawstwa Aka-
demii Nauk ZSRR. Obecnie zwrécono uwage na szereg
kwestii dotyczacych mechanizacji i automatyzacji
gléwnie odlewni o masowej produkcji. Ponizej po-
daje sie wytyczne mechanizacji podstawowych ope-
racji odlewniczych.

Dla mechanizacji’ wyladunku i {fransportowania
koksu normalnym urzgdzeniem jest wyladunek z wa=-
gonéw do betonowych doléw, urzgdzonych pod to-
rami i dalsze przekazywanie koksu systemem trans-
porteréw. do zasobnikéw, urzgdzonych przy pomoscie
wsadowym zeliwiarni. Przy takim sposobie koks nie
rozdrabnia sie, jak w wypadku stosowania chwyta-
ka i pracochtonnosé¢ roboét istotnie obniza. sig.

Wsad metalowy wyltadowuje sie¢ i przemieszcza
przy pomocy dzwigu magnetycznego. Narzucanie
sktadowych czeSci wsadu metalowego lub kubla za-
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tadunkowego, znajdujgcego sie na wdzku wagowym,
jest operacja pracochlonng, gdyz zwykle wykonywa-
na bywa przez robotnikéw recznie. Pelng mechani-
zacje osigga sie przy pomocy poiportalowej suwnicy
z uchwytem magnetycznym. Sila pradu w magne-
tycznej tarczy moze byé regulowana, a suwnicowy
moze zabieraé¢ z dobowych zasiekow ilo$ci materia-
16w potrzebnych do wsadu i zsypywaé¢ do skrzynki.
Skrzynia moze obracaé¢ sie na przegubie pod dziata-
niem pneumatycznego cylindra dla przetadunku do
kubta wsadowego, przesuwanego dalej po rolkach do
zeliwiaka. Zastosowanie pochylych wyciggow dla
centralnego zatadowania wsadu do zeliwiakéw za-
miast wsadzarek suwnicowych jest racjonalne, gdyz
na goérze zwalnia sie 1 suwnicowy. Koszt pochytego
wyciagu jest mniejszy niz wsadzarki suwnicowej,
a konstrukcje pomostu“ wsadowego otrzymuje sie
1zejszg i tansza.

Trust ,,Sojuzpromechanizacja“ zaprojektowatl wy-
ciagg  pochyly ze zmienianym kublem do 1adowa-
nia. W ten sposob przetadunek wsadu jest zbyteczny.
Na haku wyciggu umocowuje sie kolejny natadowa-
ny kubel i po opréznieniu w zeliwiaku odczepia sie
go i skierowuje sie na przeno$niku rolkowym do
sktadu wsadowego.

Suche komory iskrownika wielkiej objetosci dob-
rze osadzajg py! i popiél. Jednakze oczyszczanie tych
komoér z popiotu jest bardzo pracochlonne i dokonu-
je sie w ciezkich warunkach sanitarno-higienicz-
nych. W fabryce samochodéw im. Stalina w Mo-
skwie oczyszczanie takich iskrownikéw jest zmecha-
nizowane przy pomocy transportu pneumatycznego.
Robotnik opuszcza dysze zasysajgca do zwalu po-
piotu i przez rurocigg posiadajgcy podci$nienie trans-
portuje sie go do cyklonu, gdzie zgar osadza sie
i okresowo =zostaje: usuwany. Powietrze z cyklonu
przechodzi przez suchy, pdzniej mokry filtr i’ w kon-
cu wyrzucane jest do atmosfery.

Automatyczna cigzarowa regulacja dmuchu jest
bardzo waznym czynnikiem stabilizacji jako$ci zeli-
wa przy topieniu w zeliwiaku. Systemem automa-
tycznego regulowania od$rodkowych wentylatoréw
przy pomocy przekaznika, regulujgcego stalo§¢ mo-
cy pobieranej przez wentylator, daje dobre rezulta-
_ty. Zauwazono, iz system ten nadaje sie tylko dla
specjalnych szybkoobrotowych wentylatoréw odsrod-
kowych. Przy podanej metodzie regulowania prak-
tycznie kazdy od$rodkowy wentylator daje wahania
nie wiecej niz * 5% ciezarowej ilosci dmuchu w jed-
nostce czasu przy zmianie ciezaru wilasSciwego po-
wietrza w znacznych granicach od 1,0+-1,4 kG/m3.

Nalezy nadmieni¢é w pracach inz. N. Zarowa idg-
cych w kierunku stworzenia automatycznej regula-
cji dmuchu zaleznie od zawartosci COp w gazach
spalinowych.

W dziedzinie mechanizacji przygotowania mas for-
mierskich zastosowanie szybkoSciowych mieszarek po-
bocznicowych (marki 115 , Krasnaja Priesnia“) zamiast
zwyklych mieszarek kraznikowych w wielu przy-
padkach daje radykalne zwiekszenie (2,5 do 3,0 razy)
wydajnoéci stacji przerobu mas bez zwiekszenia
powierzchni przez nia zajmowanej.

Jezeli mieszérke pobocznicowg zaopatrzy¢ trzema
kraznikami-zamiast dwdch, bedzie ona jeszcze wiece]j
wydajna. Nie potrzebne jest w tym wypadku zwig-
kszenie gabarytu misy. Masa przy jednym obrocie
bieguna bedzie podnoszona przez zgarniacze z dna
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misy i bedzie trafiala pod bieguny 3 razy zamiast
dwéch. Mozna oczekiwaé, ze wydajno$¢ maszyny
zwiekszy sie przy tym o 1,5 razy.: :

W wielu zakladach w ostatnim czasie zastosowano

automatyzacje rozdzialu masy formierskiej do zasob-
niké6w nad formierkami. Ze stosowanych w praktyce
podaje sie dwa systemy:

1. niezalezne zasilanie masy z tasmowego transpor-
tera dowolnego zasobnika produkcyjnego danej
linii (system moskiewskiej fabryki samochodow
im. Stalina). Przy obnizeniu sie poziomu masy
zasobnika ponizej okre$lonego stanu, automatycz-
nie pracujacy zgarniacz zrzuca mase z tasmy do
zasobnika, az do osiggnigcia normalnego po-
ziomu,

2. przymusowe, programowe zasilanie masg wszyst-
kich zasobnikéw linii zastosowata Gorkowska Fa-
bryka Samochodéw im. Molotowa. Kazdy zasob-
nik po kolei, co pewien okre$lony okres czasu
napelnia sie masg do poziomu granicznego.

System zasilania programowego jest wiecej pewny,

niz system niezaleznego zasilania. Przy niezaleznym
zasilaniu zasobniki potozone przy koncu tasmy sg
w gorszym potozeniu i mogg odczuwaé brak masy.

Rys. 1. Schemat programowego automatycznego rozdzialu ma-

sy formierskiej do zasobnikéw. Z1--Z4 zasobniki nr 1+-4; R1+-R4

przekazniki zasobnikéw nr 1-+4; 1+4 przelaczniki przekaZni-

kéw RI1-+R4; P1-+-P4 elektromagnesy zgarniaczy zasobnikéw
nr 1+-4; TT — taSmowy transporter

System programowego zasilania urzeczywistnia sig
przy pomocy elektrycznego sterowania napedu (rys. 1).

Pneumatyczny transport materialtéw o charakterze
pylu (mielona glina i wegiel) jest bardzo racjonalny
i nie rzadko stosowany w odlewniach. Te materiaty
transportuje sie ze sktadu materialéw formierskich
do miejsc zuzycia (do stacji przerobu mas formierskich
i rdzeniowych).

W zakladzie ,,Borec’ w Moskwie wykonuje sig urza-
dzenie do pneumatycznego transportu ssgcego uzywa-
nej masy z krat wstrzasowych do miejsca przerobu
mas. Rurociagg transportujacy o ¢ 400 mm transpor-
tuje w ciggu godziny 6 ton masy. Rozladowanie masy
odbywa sie w cyklonie.

W tym samym zakladzie z powodzeniem pracuje po-
dobne mniejsze urzadzenie do transportowania suchego
Swiezego piasku ze sktadu do stacji przerobu mas.

Zastuguje na uwage urzadzenie do transportu pneu-
matycznego mas rdzeniowych ze stacji przerobu mas do
rdzeniarni w odlewni Forda w Hucie Cleveland. La-
dunki mas rdzeniowych o ciezarze 1 tony opuszczaja
sie do lejéw zasilajgcych i z nich przez rury o $red-
nicy 100 mm przekazywane sg do zasobnikéw nad ma-
szynami rdzeniowymi przy pomocy sprezonego po-
wietrza. Sprezone powietrze doprowadza sie do goér-



nego wlotu zasilajacego leja stycznie rura o $rednicy
50 mm oraz do dolnej stozkowatej czeSci przez 6 rur
o érednicy 20 mm. Styczne doprowadzenie powietrza
do dolnej cze$ci stozka ma prawdopodobnie na celu
spulchnienie i stworzenie zawiesiny w strudze po-
wietrza w momencie podawania jej do transportuja-
cej rury. Dla zabezpieczenia od zuzycia $cianek za-
sobnikéw przez struge wchodzacg do zasobnikéw przy
roztadowaniu masy rdzeniowej, zawiesza si¢ gumowe
wymienne zastony, w ktére uderza struga masy.

Caly systemtransportera o dlugo$ci okoto 120 m ma
trzy zasilajace leje i obstuguje 38 zasobnikéw przy
stanowiskach pracy. Kierowanie calym systemem scen-
tralizowane.

Z formierek najwiecej rozpowszechnionymi sg obec-
nie pneumatyczhe wstrzgsarki. Automatyzacja regu-
lowania gestosci ubicia form odlewniczych przy pracy
na tych maszynach jest praktycznie waznym, ale nie
rozwiazanym jeszcze zagadnieniem. Mechaniczny licz-
nik ilo$ci uderzen (wstrzaséw) jest krokiem wstecz
w poréwnaniu z hydraulicznymi zaworami wyplywu.
Hydrauliczny zawér wyplywu reaguje na ci$nienie po-
wietrza w sieci przy doborze nalezytej sprezyny moz-
na otrzymywaé¢ praktycznie stalg gestos¢ ubicia masy
przy zmiennym ci$nieniu powietrza.

W odlewni blokéw cylindrowych Gorkowskiego Za-
ktadu im. Mototowa byl zbadany w warunkach pro-
dukeyjnych automatyczny regulator gesto$ci ubicia

Rys. 2. Schemat regulatora automatycznego gestoSci ubicia
masy dla formierek-wstrzasarek. 7 — podajnik; 2 — suwak
rozdzielezy; 3 — popychacz; 4 — zawdér sterujacy maszyny

(rys. 2). Przekaznik regulatora stanowigcy ciezarek
w formie tloczka umocowuje sie do stotu wstirzasowe-
go. Hamowany jest on dwoma klockami. Im wigksze
wstrzasy, tym wieksze osiadanie ciezarka przy kaz-
dym uderzeniu.

Badania wykazaly, iz taki samoczynny regulator
utrzymuje gesto$é ubicia w granicach 5 jednostek twar-
do$ciomierza.

Duzym zagadnieniem perspektywicznym jest zasto-
sowanie nadmuchiwarek do zageszczania form odlew-
niczych. Trudno$ci polegaja na kiepskiej plynnoSci
mas formierskich, posiadajacych wytrzymato$§¢ na
$ciskanie rzedu 0,5 kG/cm? w poréwnaniu z 0,1 kG/cm?
mas rdzeniowych, co pocigga za sobg zawieszanie sig
ich w zbiorniku i kiepskie przechodzenie przez
otwory. .

Rozwigzanie polega mna zastosowaniu zbiornika
nadmuchiwarki z podwoéjnymi S$ciankami dla obwo-
dowego (a nie odgérnego) podawania sprezonego po-
wietrza z mechaniczng spulchniarkg (rys. 3). W po-
réwnaniu z formowaniem na wstrzgsajgcych maszy-

nach, przygotowanie form na nadmuchiwarkach ma
szereg zalet: prostota maszyny, wydajnos¢, uniwer-
salno$é, przystosowalnoéé do automatyzacji, niehata$li-
wa praca.

Szybkos$ciowe suszenie rdzeni pradami wysokiej cze-
stotliwo$ci bezwzglednie ma przysztos¢. Czas suszenia
drobnych rdzeni nie przewyzsza 3--5 minut przy zu-
zyciu 150 KW/godz. na 1 tone rdzeni.
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Rys. 3. Nadmuchiwarka do form. Zbiornik do masy, o po-

dwojnych $ciankach dla obwodowego dostarczania powietrza,

z mechanicznym spulchniaczem. 7 — sito; 2 — doprowadze-
nie powietrza; 3 — spulchniacz

Wybijanie odlewdw, szczegélnie w warunkach poto-
kowo-masowej produkecji, przy duzym nasileniu pra-
cy, jest najbardziej ciezkim odcinkiem w odlewnic-
twie pod wzgledem niedostatecznych sanitarno-
higienicznych warunkéw pracy. Dlatego automatyzacja
wybijania odlew6éw powinna by¢ zadaniem pierwszej
kolejnoéci w socjalistycznym odlewnictwie. W Odlew-
ni Zeliwa Ciggliwego Moskiewskiej Fabryki Samo-
chodéw im. Stalina urzadzenie do automatycznego
wybijania pracuje diuzszy czas. Warunki polepszyly
sie tam i jaskrawo wyro6zniaja si¢ od zwykle panujg-
cych przy wybijaniu.

Na uwage zastuguje automatyczne urzadzenie do
wybijania odlewdéw ogniw gasienic traktora, w kté-
rym kompletna forma zostaje wybita na kracie,
a prézne skrzynie formierskie sg przewracane przy
pomocy specjalnego urzadzenia i przekazywane do
stanowisk formierek. Nalezy zwroéci¢ uwage na stwo=

Rys 4. Schemat  Kkraty Rys. 5. Schemat kraty
wstrzasowej mechanicznej wstrzasowej uderzajacej. 1 —
(inercyjnej). 1 — sKkrzynia skrzynia formierska do

wybijania; 2 — krata; 3 —

sprezyny; 4 — wal z mimo-

Srodowym obciazeniem; 5 —
podparcia dla skrzyni

formierska do wybijania;

2 — Kkrata; 3 — sprezyny;

4 — wal z mimoSrodowym
obciazeniem

rzona przez Moskiewski Zaklad ,,Stankolit“ krate no-
wego typu do wybijania odlewéw o duzych ksztal-
tach, seryjnej produkcji, na zasadzie kraty inercyj-
nej z mimosrodowymi obcigznikami.

Wadg zwykltej kraty inercyjnej z obciaZzeniem mi-
mosrodowym (rys. 4) jest wydatne zmniejszenie am-
plitudy wahan przy wybijaniu bardziej ciezkich od-
lewow. Wedlug schematu Zaktadu ,,Stankolit* (rys.5)
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wybijana skrzynka formierska stawiana jest na nie-
-ruchomych podporach. Krata przeistacza sie w duzy
miot, ktéry bije od dotu i szybko opréznia skrzynie.
W Zakladzie dobrze pracuje taka krata dla wybijania
skrzyn o ciezarze 60 ton z o$miu oddzielnymi mecha-
nizmami uderzeniowymi, kazdy z nich ma amplitude
wahan 3040 mm 1i obliczeniowg sile¢ wuderzenia
2,2 ton.
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Rys. 6. Schemat kompleksowej zautomatyzowanej odlewni z za-
stosowaniem formowania w piasku. 7 — przeno$nik odlewni-
czy; 2 — formierka automatyczna do goérnych skrzynek; 3 —
formierka automatyczna do dolnych skrzynek; 4 — urzadze-
nie automatyczne do obciazenia form; 5 — pomost ruchowy
do zalewania; 6 — automatyczna krata do wybijania; 7 —
st6t powrotny do skrzyn; § — transporter préznych skrzyn

Oczyszczanie powierzchni odlewow zeliwnych sta-
nowi do 30% ogdlnej pracochlonnosci ich wykonania.
Nalezy zauwazy¢, iz zastosowanie w tej dziedzinie
-automatycznych i pétautomatycznych szlifierek szmer-
glowych w Gorkowskiej Fabryce Samochodoéw im. Mo-
lotowa radykalnie poprawilo warunki pracy.

Roéwniez duze zaintersowanie wzbudzajg prace te-
goz Zakladu przy zastosowaniu przetloczania w ma-

wych, w ktérym dziala catkowicie zautomatyzowana
odlewnia. Tioki ze stopu aluminiowego w tym zakla-
dzie odlewane sa do kokili.

W ostatnich latach przy pomocy radzieckich odlew-
nikéw zaprojektowano szereg automatycznych kom-
pleksowych linii do wytwarzania odlewéw w formach
piaskowych.

Najpelniej jest opracowana przez ,Giproawtotrakto-
prom* zautomatyzowana odlewnia mas formierskich
form piaskowych, ktérej schemat podaje rysunek 6.
Gorna i dolna skrzynia formowane sa na oddzielnych
automatycznych maszynach o czterech stanowiskach,
typu karuzelowego, z okresowym obracaniem. Zagesz-
czanie masy dokonuje sie wstrzgsaniem z nastepnym
doprasowaniem. Montaz skrzyn automatyczny, za wy-
jatkiem recznego ustawiania rdzeni. Zalewanie poél-
automatyczne na przenos$niku odlewniczym. Przed
zalewaniem na skrzynie automatycznie naktadane sg
ciezary, ktore po skrzepnieciu metalu réwniez auto-
matycznie sg zdejmowane. Wybijanie odlewow cal-
kowicie zautomatyzowane.

Do nowych procesow technologicznyéh otrzymywa-
nia odlewow nalezy odlewanie skorupowe, ktéore umo-
zliwia wprowadzenie maksymalnej mechanizacji i au-
tomatyzacji wzglednie prostymi $rodkami. Przez
odlewanie do skorupowych form otrzymuje sie ele-
menty z zeliwa i staliwa o ciezarze do 25 kg, o bar-
dzo czystej powierzchni i doktadno$ci 0,205 mm
na diugosci 100 mm. Istniejg caltkowicie zautomatyzo-
wane maszyny, wykonujace do 8 skorup (potowek) na
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Rys. 7. Schemat zautomatyzowanej odlewni do form skorupowych. 7 — maszyna o 6 stanowiskach (8 poléwek form skoru-
powych na minute); 2 — skladanie skorup; 3 — przeno$nik odlewniczy; 4 — zasobniki ze §rutem; 5 — zalewanie; § — wy-
bijanie; 7 — oddzielanie Srutu od piasku; § — przygotowanie masy formierskiej
Wymiary skorup: 500 X 450 X 125 mm, ciezar skorupy 10 kg, ciezar odlewu w skorupie 9 kg, ciezar odlewdéw lacznie z ukla-
dem wlewowym w formie 12 kg, czas zalewania formy 15 sek. stygniecie w formie 25 minut, wymiary skrzyn: 650 X 550 X
X 500 mm. W skrzyni 4 formy skorupowe, ilo§¢ Srutu w skrzyni 190 litrow, ciezar objetoSciowy Srutu: 4,35 kg/dms

trycach odlewéw 2z szarego i ciggliwego zeliwa dla
usuwania zalewek. zamiast szmerglowania.

Jako daisze rozpowszechnienie postepowej metody
oczyszczania $rutem nalezy odnotowaé stworzona i do-
brze pracujacg w Zakladzie ,,Stankolit® w Moskwie
oczyszczarke komorowa o wymiarach 3 X 3 m, okre-
sowego dzialania na $rut z dwoma glowicami wirni-
kowymi.

Kompleksowa automatyzacja, stworzenie ciggtych
automatycznych 1linii i automatycznych warsztatéw
jest bardziej trudnym i jednoczes$nie najpelniejszym
rozwiazaniem problemu automatyzacji socjalistyczne-
go odlewnictwa. Jak wiadomo, przy pomocy radziec-
kich odlewnikéw i budowniczych maszyn zostat uru-
chomiony automatyczny zaklad tlokéw samochodo-
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minute. Proces ten w ostatnich latach bardzo rozpo-
wszechnia sie. Na rysunku 7 przedstawiona jest od-
lewnia zmechanizowana do formowania skorupowego.

Inny nowoczesny sposob formowania polega na tym,
ze metalowa forma, odtwarzajgca z pewnym naddat-
kiem ksztatt odlewu, zostaje pokryta warstwa wilgot-
nej masy formierskiej o grubos$ci okoto 10 mm przez
nadmuchiwanie. Przy stosowaniu zbiornika nadmu-
chiwarki z podwoéjnymi Sciankami i ze spulchnianiem
nadmuchiwanie takich form nie przedstawia zadnych
trudnosci. Masowe odlewanie do takich form daje moz-
liwo$¢ zmniejszenia pracochionno$ci kosztem zastoso-
wania wysokowydajnego procesu nadmuchiwania,
kilkakrotne skrocenie rozchodu masy i ofrzymanie
bardziej dokladnego odlewu.
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(wyp. 2), Sowriemiennaja technotogia proizwodstwa sta-
nocznego litja C. B. T. I. 1952 r.

12. I. I. Sankow — Kompleksnaja miechanizacja i awtomati-
zacja zaczistki otliwok. Litiejnoje Proizwodstwo nr 10,
1951.

13. M. I. Borysow, E. G. Rutter i I. I. Sankow — Abraziwnaja
obrabotka flancew otliwok. Litiejnoje Proizwodstwo nr 3,
1952 r.

14. M. I. Borysow, E. G. Rutter i I. I. Sankow — Abraziw-
naja obrabotka otliwok. Litiejnoje Proizwodstwo nr 8,
1953 r.

15. M. C. Dubinskij — Drobiemietnaja kamiera dla oczistki
otliwok w mielkoserijnom proizwodstwie. Litiejnoje Pro-
izwodstwo nr 12, 1952 r.

16. A. A. Wiasow — Awtomaticzeskije linii opocznoj i bez-
opocznoj formowki. ,,Nowoje w litiejnom proizwodstwie‘.
(,,Sbornik statiej). Gorkowskoje Kkniznoje izdatielstwo
1954 r.

17. Foundry grudzien 1952 r.

18. P. N. Aksionow, G. D. Wasiljew, A. S. Jewsiejew i B. W.
Rabinowicz — Otliwka awtomobilnych i traktornych gilz
tonko$ciennych formach. Litiejnoje Proizwodstwo nr 9,
1953 r.

M. T.

Litiejnoje Proizwodstwo Nr 5, 1954.

621.746.55:621—233.22:629.113

Odlewanie tulejek z metali niezelaznych na urzadzeniach
do odérodkowego odlewania o napedzie pneumatycznym

Tulejki brazowe dla samochodowych i traktorowych
tozysk $lizgowych i $rednicy otworu do 100 mm odle-
wa sig w warsztatach remontowych przewaznie sta-
tycznie w dwojaki sposéb: przy srednicy otworu powy-
zej 30 mm w formach metalowych z rdzeniami piasko-
wymi a przy mniejszej od 30 mm S$rednicy otworu
w postaci watkéw. Przy odlewaniu w formach metalo-
wych wystepuja czesto w odlewach pecherze oraz
witrgcenia niemetaliczne w zwigzku z czym zwiekszajg
si¢ nadmiernie naddatki obrébcze oraz uklady wlewo~
we (nadlewy dodatkowe). Przy odlewaniu ods$rodko-
wym tulejek o malych $rednicach otworéw na zwy-
kilych poziomych urzadzeniach niedogodne jest dopro-
wadzanie cieklego metalu rynng do matej formy a dla
uzyskania koniecznej wysokiej szybkosci obrotéow i jej
regulowania wymagany jest skomplikowany naped.
Z tego powodu odlewanie odSrodkowe tulejek o matej
$rednicy otworu nie znalazlo zastosowania. Wysoka
gesto$¢ odlewu otrzymywanego przy odlewaniu od-
srodkowym w formach metalowych, wyeliminowanie
ukladu wlewowego i moznosé wydatnego ograniczenia
naddatkéw obrdébczych byly bodZcem do dalszych
ulepszen techniki zalewania i do opracowania kon-
strukeji urzadzenia o wysokiej wydajnos$ci i niewiel-
kim gabarycie.

Proby przeprowadzone przez autora dowiodly, ze dla
uzyskania tulejek z otworem o $rednicy 20 mm przy
grubo$ci $cianki okolo 6 mm na urzgdzeniu o piono-
wej osi wirowania konieczne jest zapewnienie szyb-
kosci obrotéw formy 2000--3000 obr/min. Przy mniej-
szych szybkos$ciach obrotéw wystepuje owalizacja po-
taczona ze zbiezno$cia wewnetrznej powierzchni odle-
wu. Skonstruowane przez autora specjalne urzadzenie
(rys. 1) sktada sie z zeliwnego korpusu 1 i pokrywy 2,
w ktérej umieszczonych jest pie¢ specjalnych wenty-
latoréw 3. Sprezone powietrze (45 atm) dla obraca-

nia wrzecion doprowadzane jest przy pomocy wspdl-
nego przewodu 4 do kazdego wentylatora oddzielnie.
Szybkos¢ obrotéw formy reguluje sig ilocig dostarcza-
nego powietrza sprezonego, regulowanego dlawieniem.
Sprezone powietrze przez glowice 5 dostaje sie na wir-
nik wentylatora, umocowany bezposrednio na wrzecio-
nie. Wrzeciono w pozycji pionowej ustalone jest przy
pomocy 2 lozysk kulkowych, poprzecznych a od dotu

Rys. 1. Schemat urzadzenia szeSciowrzecionowego do odlewa-
nia tulejek brazowych

spoczywa na kulkowym lozysku oporowym. W Kkorpu-
sie wentylatora sg otworki dla odprowadzania powie-
trza z wirnika. Otworki te sg okapturzone z uwagi na
zabezpieczenie wirnika od niepozadanych zanieczysz-
czen. Na swobodnym koncu wrzeciona przy pomocy
gwintu umocowuje sie wymienne formy 6. Zalewanie
ciektego metalu do wirujgcej formy przeprowadza sig
przez zeliwny wlew 7 umocowany na pokrywie. Chlo-
dzenie form po zalaniu przeprowadza sie przy pomocy
mgly wodnej. Przy analogicznym urzadzeniu dla odle-
wania tulejek o $rednicy otworu do 150 mm zewnegtrz-
na powierzchnia korpusu dla bardziej intensywnego
odprowadzania ciepta jest zebrowana. Formy umoco~
wuje sie na wrzecionach urzadzenia przy pomocy gwin-
tu przeciwnie skretnego w stosunku do kierunku obro-
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t6w. Wysoko$é odlewdw zwykle nie powinna przekra-
czaé dwdch Srednic, )

Topienie stopéw mozna przeprowadzi¢ w dowolnym
piecu do topienia stopéw metali niezelaznych. Dla nie-
przerwanego dostarczania metalu do urzadzenia ma-
lymi porcjami stosuje si¢ obrotowe tyglowe piece kryp-
tolowe o pojemnosci 100+-120 kg. Niewielkie ilo$ci me-
talu moga byé¢ topione bezposrednio w tych piecach.
Zalewanie form przeprowadza sie tyzkami o pojemno-
$ci 0,4 kg lub wigcej.

Tablica 1
Wyprobowane naddatki obrébcze

Srednica zew- | Naddatek na powierzchni (mm)
netrzna tulejki |
d (mm) |
| zewnetrznej | wewnetrznej | czolowej
25-+-35 ! 1,5 1,5 1,5
36-:-50 : 1,5 2 15
5165 | 2 2 | 2
66--80 \ 2.5 I 3 l 2
8195 2,6 3 | 2
96 —110 2,5 | 3 | 2
111125 | 2,6 | 3 , 2,5
126140 \ 3 | 3 | 2,6
141--170 [ 3 | 3 | 3

W wyniku trzyletnich préb na pneumatycznych urzg-
dzeniach do odlewania ods$rodkowego ustalono opty-
malne naddatki obrébeze (tablica 1). Doswiadczalnie
ustalono réwniez minimalng praktycznie osiggalng
$rednice otworu, ktéra wynosi 20 mm. Przemystowe
otrzymywanie tulejek z mniejsza $rednicg otworu np.
@ = 10 mm, nie zostalo zrealizowane z powodu niedo-
kiadnoéci dozowania metalu. Odpowiednie szybkos$ci
obrotow formy dla uzyskania prawidiowego odwzoro-
wania ksztaltu otworu mozna dobiera¢ z wykresu na
rysunku 2 dla odlewow o wysoko$ci od 30 do 100 mm.

Czas wykonania odlewu tulejki gérnej glowicy watu
samochodu Ja AZ—M A Z o ciezarze 0,54 kg i wy-
miarach @ 47,5 X @ 35 X 53 mm na opisanym urzg-
dzeniu wynosit od 3710”7 do 6'30”. :

tulejek z brazéw cynowych nalezy powlekaé¢ powierzch-
nie roboczg formy mieszaning grafitu ze szklem wod-
nym lub powlekaé grafitem i zapewnié¢ wysoka rzad-
koptynnosé cieklego metalu przez wtasciwe jego
odtlenienie. Przy odlewaniu tulejek z brazéw nietypo-
wych dobre wyniki uzyskuje si¢ przy dodatkach krze-
mu zwiekszajacych lejnosé. Przy odlewaniu stopow
aluminiowych mosigdzéw oraz mosigdzéw specjalnych
BK 80-3 (MK 80) i LKS 80-3-3 (MKO 80) nie zaobser-
wowano porowatosci.
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Rys. 2. Wykres doboru pozadanych szybkoSci obrotow w za-
leznodei od $rednicy przy odlewaniu odSrodkowym o osi pio-
nowej na urzadzeniu pneumatycznym

Oszczednoéci materiatu uzyskane w wyniku przej-
$cia na opisany sposéb odlewania w poréwnaniu ze
stosowanym dawniej sposobem statycznego odlewania
do form metalowych podano w tablicy 2.

Stosowanie pneumatycznych urzadzen do odSrodko-
wego odlewania przy produkcji tulejek pozwala na

Tablica 2

Oszczedno$ci zwiazane z odlewaniem odSrodkowym tulejek lozyskowych w poréwnaniu z dotychczas stosowanym odlewa-
niem statycznym

Waga tulejki w stanie
surowym Oszezednn§é na Oszczedno$é ma-
Nazwa czesci Rodzaj maszyny 1 tulejke terialu
odlewana odlewana kg %/
statycznie odsrodkowo
Tulejka bebna tylnego hamulca samoché6d 0,73 0,26 } 0,47 64,4
Ja AZ-MAZ i
Tulejka tloka e 0,9 0,54 1 0,36%) 60,0
Tulejka gérnej czedei korbowodu traktor S-80 1,6 0,9 i 0.8 £6,2
Wktadki korbowodu ” 3,6 2 1,6 44

*) Tulejka na dwle czeSci

Charakterystycznymi wadami przy odlewaniu od-
srodkowym sa wzarcia i pecherze. Wzarcia tworzg sig
przy przegrzaniu formy do temperatury powyzej 400°C
i przy braku smarowania formy. Ten rodzaj wad latwo
mozna usungé przez kontrolowanie temperatury for-
my oraz stanu powloki. Trudniej jest walczy¢ z poro-
wato$cia. Dla unikniecia. tych wad przy odlewaniu

znaczng oszczedno§¢ zuzycia materialu i obnizenie
kosztéw wytwarzania przy réwnoczesnym przyspiesze-
piu procesu rozlewania cieklego metalu i wyelimino-
waniu zastosowania rdzeni piaskowych oraz ogranicze-
nia obrobki skrawaniem.

ZG.i0.W.
Litiejnoje Proizwodstwo nr 8 (1954), 22

Ksiaz’ka i czasopismo techniczne walcza o postep
i pokojowe budownictwo socjalizmu w Polsce Ludowej
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Keonika

ODLEWNICY WOJEWODZTWA KRAKOWSKIEGO
W WALCE O POSTEP TECHNICZNY !)

Odlewnictwo w pierwszych latach naszej panstwo-
wosci ludowej znalazlo sie w nadzwyczaj trudnym
polozeniu, wobec socjalistycznego programu uprze-
mystowienia gospodarki poiskiej. Przyczyng tego faktu
byta silna i o niespotykanym dotad tempie rozbudowa
przemysiu maszynowego, motoryzacyjnego oraz wielu
innych gatezi przemystowych, ktérych niejako pod-
stawe konsirukcyjna stanowily odlewy. Wzrastajgce
z roku na rok zapotrzebowanie odlewow byto nie-
wspéimiernie duze, wobec mozliwo$ci produkeyjnych
odlewni. Zacofane technicznie, liczace na wyzysk ta-
nich, wielokrotnie sezonowych sit! roboczych w okre-
sie kapitalistycznym, odlewnie nasze nie posiadaly
w dostatecznej ilosci kadr fachowych.

To wszystko powodowatlo, ze juz na progu planu
trzyletniego sytuacja na odcinku odlewnictwa wyda-
wala sie wielu ludziom wprost katastrofalna. Do$wiad-
czenia lat nastepnych wykazaly jednak mozliwos$ci
likwidacji przynajmniej cze$ciowej tego zacofania
ofiarng pracg naszych kadr robotniczych i inzynieryj-
nych. Rzad Polski Ludowej i Partia odwotaly sie do
klasy robotniczej, uczynily ja pelnoprawnym gospo-
darzem na zakladach pracy, zmobilizowaly politycznie
zalogi odlewni do wysitkéw, otworzyly im nowe drogi
rozwojowe, umozliwily im twoércza inicjatywe. I wte-
dy na wielu, dlugotrwalych naradach zaczely wyku-
waé sie pierwsze pomysty usprawnien organizacyjnych
i technicznych. Kazdy dzien przynosil nowe wnioski
usprawnien, racjonalizatorskie pomysty, wynalazczo$¢.
Zaczeto osigga¢ niespotykang dotad wydajnos¢ for-
mierzy i sprawnos$¢ urzadzen.

Plan 6-letni przemystu maszynowego zakladal prze-
organizowanie 69°o odlewni bez mechanizacji, na od-
lewnie o réznym stopniu zmechanizowane. Dzigki wy-
sitkom Kklasy robotniczej i wielkim zadaniom naszego
Planu 6-letniego postep techniczny szeroko otwartymi
drzwiami wnikngt w zacofane dotad odlewnictwo.

Dzisiaj po 10 latach socjalistycznej gospodarki w od-
lewnictwie, nalezy przejrze¢ dorobek postepu technicz-
nego, nalezy przeanalizowaé bledy i usterki tych lat,
aby mozna bylo jeszcze bardziej wydajnie i owocnie
ustali¢ plany na przyszlosé.

W IV. kwartale z inicjatywy KW PZPR odbedzie sig
konferencja postepu technicznego zakladéw wojewddz-
twa krakowskiego, ktérej tematem bedzie wiaénie
omoéwienie dotychczasowego dorobku w. dziedzinie po-
stepu technicznego i wytycznych na przyszlo$e.

W ramach przygotowan do tej akcii zostaly powota-
ne przez KW PZPR podkomisie branzowe, miedzy in-
nymi Podkomisja Odlewnictwa.

Podkomisja Odlewnictwa zostata utworzona z aktywu
techniczno-partyjnego naszego wojewodztwa. W skitad
niej weszli pracownicy Centralnego Biura Konstruk-
cyijnego Maszyn i Urzadzen Odlewniczych i Instytutu
Odlewnictwa. Ponadto Podkomisje zasilili przedstawi-
ciele kluczowych zakladoéw, jak np.: Huty im. Lenina.
W pracach jej biorg aktywny udzial czionkowie Sto-
warzyszenia Naukowo-Technicznego Odlewnikéw Pol-
skich.

Poczatkowe prace Podkomisji miaty miedzy inny-
mi na celu wytypowanie odlewni naszego wojewddz-
twa, w ktorych w pierwszym etapie zostala rozpoczeta
radykalna walka o postep techniczny w mysl wytycz-
nych KW PZPR. Akcja ta objeto: Odlewnie Zeliwa
i Odlewnie Staliwa w Hucie im. Lenina, Zaklady Bu-
dowy Maszyn i Aparatury im. St. Szadkowskiego, Kra-
kowskie Zaklady Odlewnicze, Krakowska Fabryke

1) Komunikat o zapoczatkowaniu akcji podano w ,Prze-
gladzie Odlewnictwa' nr 9/1955 r.

Armatur, Krakowskie Zaklady Produkcyjne Czesci
Zamiennych i Sprzetu Budowlanego oraz Odlewnie
Zeliwa w Wegierskiej Gorce.

Analiza dzialalno$ci wytypowanych zakladéw po-
zwoli opracowa¢ realny i skuteczny plan dzialania dla
wielokrotnie szybszego niz dotad, bardziej komplekso-
wego i szerszego podnoszenia poziomu naszego odlew-
nictwa. Wspoldziatanie calej zalogi bedzie najlepszg
gwarancja, ze wyniki tego podsumowania i wnioski -
z tego wyciagniete bedg $wiadomie przyswojone przez
kazdego formierza, piecowego, technika, inzyniera oraz,
ze wobec tego walka o wdrazanie postepu techniczne-
go w okresie naszej pieciolatki bedzie znacznie sku-
teczniejsza. W dalszym etapie akcja Podkomisji, wzbo-
gacona o do$wiadczenia, nabyte w wytypowanych za-
ktadach ma objaé pozostale odlewnie wojewodztwa
krakowskiego.

Aktyw techniczno-partyjny wytypowanych odlewni
zapoznal sie z wytycznymi KW PZPR na naradzie
instruktazowej, zorganizowanej przez Podkomisje Od-
lewnictwa w dniu 24. 8. br. Wytyczne te, zmierzajace
do stworzenia podstaw dla opracowania planu kam-
panii szybszego i owocniejszego niz dotad/wdraiania
postepu technicznego w naszych odlewniach w okresie
pieciolatki poprzez szeroka i krytyczna analize dzia-
lalnoéci zakladu w minionym 10-leciu w dziedzinie
dzwigniecia naszego odlewnictwa na wyzszy poziom,
zostaly przeniesione dc¢ zaktadow wytypowanych.
W poszczegdlnych odlewniach wytypowanych, w okre-
sie 25. 8.—31. 8. 1955 r. zostaly zorganizowane narady
przez aktyw partyjny i techniczny przy wspotudziale
przedstawicieli organizacji zwigzkowych, mlodziezo~
wych oraz kot zaktadowych Stowarzyszenia Naukowo-
Technicznego Odlewnikow Polskich oraz przedstawi-
cieli Podkomisji.

Narady aktywu partyjnego i technicznego wytypo-
wanych odlewni daly ramowsg tematyke walki o po-
step techniczny.

Zagadnienie tej tematyki jak:

usprawnienie transportu wewnatrz-zaktadowego,

wprowadzenie formowania maszynowego w miejsce
dotychczas stosowanego recznego,

zastosowanie form trwalych i péttrwatych

zastapienie surowcow deficytowych,

przyspieszenie przekazania do produkcji maszyn
formierskich, piecow do topienia, instalacji centralne-
go przerobu masy itp. przewidzianych przez plany in-
westyeyjne,

wprowadzenie nowoczesnej organizacji stanowisk
pracy w oparciu o do$wiadczenia radzieckie i krajowe
(metoda tow. Klaji itp.),

walka o obnizke zuzycia koksu, gazu, energii elek-
trycznej, R

walka z brakami,

wprowadzenie nowoczesnych metod w dziedzinie
formowania, topienia itp.,
musza byé rozwigzywane przy wspoéludziale catej za-
logi odlewni. W mobilizacji zatogi odlewni do wyko-
nania tych zadan biorg udzial zespoly inzynieryjne,
ktére droga agitacji bezposredniej, wyjasniania, dy-
skusji itp. propaguja walke o postep techniczny wsrod
formierzy, piecowych itp. Ramowa tematyka zostala
przeanalizowana na naradach roboczych catej zatogi
i za po$rednictwem brygad inzynieryjno-robotniczych
przy wspotdziataniu pracownikéw CBKM i UO, Insty-
tutu Odlewnictwa oraz aktywistéw Stowarzyszenia
Naukowo-Technicznego Odlewnikéw Polskich i na
podstawie $ci§le wiazgcego planu, zostanie wprowa-
dzona w zycie.

Na konferencji wojewddzkiej na podstawie materia-
16w dostarczonych -przez poszczegélne Kkluczowe od-
lewnie zostang omoéwione generalne wytyczne walki
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o postep techniczny w okresie zblizajacej sie piecio-
latki.

Jednym z pierwszych zaklad6éw, ktoéry podchwycit
apel KW PZPR byly Zaklady Budowy Maszyn i Apa-
ratury im. St. Szadkowskiego. Zapal, energia, inicja-
tywa aktywu partyjnego i technicznego dajg rekojmie,
ze ten zakltad przyjdzie na konferencje wojewddzka
juz z konkretnymi wynikami w realizacji swojego bo-
gatego planu. Obecnie w wyniku narady calej zalogi
(13. 9. 55) utworzone brygady inzynieryjno-robotnicze
obejmuja poszczegélne odcinki frontu walki o postep
techniczny, wspierane przez przedstawicieli CBKM
i UO i Instytutu Odlewnictwa. Akcja Zakladéw im.
St. Szadkowskiego prowadzona poprzez ,,Socjalistycz-
ne umowy racjonalizatorskie* wykazuje miedzy inny-
mi, ze postep techniczny w pewnych wypadkach nie
jest polaczony z naktadami inwestycyjnymi.

Aktyw partyjny i techniczny Odlewni Zeliwa i Sta-
liwa w Hucie im. Lenina na wspolnie zorganizowanej
naradzie opracowal szeroki plan akcji wdrazania po-
stgpu technicznego. Akcja ta obejmuje.

1. przyspieszenie robdét inwestycyjnych, dzieki kté-
rym bedzie mozna usprawni¢ proces produkecji tak
z punktu widzenia technologii jak i mechanizacji,
2. szereg usprawnien technologii produkcji.

Ponadto opracowano projekt wstepny planu diugo-
falowego postepu technicznego, ktérego realizacja win-
na zapewni¢ zakladowi wzrost jakos$ciowy i iloSciowy
produkcji.

Zywo przebiegaja prace przygotowawcze do konfe-
rencji wojewddzkiej w Krakowskich Zakladach Pro-
dukcji Cze$ci Zamiennych i Sprzetu Budowlanego.
Analiza dotychczasowej dziatalno$ci tego zakladu wy-
kazala, ze mimo nowoczesnego wyposazenia duzo zo-
staje do zrobienia, aby podnie$¢ technike wytwarza-
nia do poziomu przodujacych osiggnie¢ nauki i tech-
niki.

Ozywiona akcja wdrazania postepu technicznego
przez aktyw techniczny i partyjny w Odlewni Zeliwa
Wegierska Goérka napotykala dotychczas na trudnoSci,
wynikajace z braku odpowiednich kredytéw inwesty-
cyjnych. Mimo to ustalono aktualny plan realizacji
postepu technicznego w granicach istniejgcych mozli-
woéci bez konieczno$ci zastosowania specjalnych na-
kladéw inwestycyjnych.

Réwniez aktywny udzial w przygotowaniu konfe-
rencji biorg Krakowskie Zaklady Odlewnicze i Fa-
bryka Armatur.

Wiele obiecujgcym jest, ze Podkomisja Odlewnic-
twa ma juz dzi§ zabezpieczong aktywna pomoc takich
czynnikéw jak Instytut Odlewnictwa 1 Centralne
Biuro Konstrukcyjne Maszyn i Urzadzen Odlewni-
czych, ktéore stawiaja do jej dyspozycji aktyw tech-
niczny.

Powazny i skuteczny udzial w akecji bierze Stowa-
rzyszenie Naukowo-Techniczne Odlewnikéw Polskich,
ktére miedzy innymi przejelo zagadnienia szkolenia,
wyglaszania referatow oraz wyswietlana filméw po-
pularyzujacych postep techniczny.

Akcja trwa. Wyniki jej winny pozwoli¢ na wyzwo-
lenie nowych rezerw i opanowania nowej technologii
naszych odlewni, a tym samym lepsze i sprawniejsze
przygotowanie sie do wykonania zadan odlewnictwa
w nadchodzgcym planie 5-letnim.

Odlewnicy wojewodztwa krakowskiego wzywaja ko-
legéw z innych wojewodztw do wzmozenia wysitkow
w dziedzinie realizowania postepu technicznego w na-
szych odlewniach przy wspoétudziale organizacji par-
tyjnych, zwigzkowych, mlodziezowych oraz koél za-
ktadowych STOP.

T. Ch.

SESJA NAUKOWA AGH
I ZJAZD NAUKOWY WYCHOWANKOW AGH
W dniach 12 i 13 listopada br. odbedzie si¢ III Sesja

Naukowa AGH oraz VI Zjazd Naukowy Wychowan-
kow AGH w Krakowie pod hastem:

sZaciesniamy wieZ teorii z praktykaq‘.
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W obradach plenarnych i sekcyjnych zostang omod-
wione najaktualniejsze problemy z zakresu goérnictwa,
hutnictwa, odlewnictwa, g{eo‘logii poszukiwawczej, geo=
dezji goérniczej i ceramiki wraz z zagadnieniami elek-
tryfikacji i mechanizacji.

Referaty wygtosza pracownicy naukowi AGH i In-
stytutéw mnaukowo-badawczych oraz wychowankowie
AGH pracujgcy w przemysle.

Zjazd odbedzie sie w nowych gmachach AGH w Kra-
kowie, Al. Mickiewicza 30.

Informacji o Zjezdzie udziela Komitet Organizacyjny
Zjazdu, Krakow, Al. Mickiewicza 30.

wW. G.

MIEDZYNARODOWY KONGRES ODLEWNICZY
W LONDYNIE

W dniach 20—24 czerwca 1955 r. odby! sie doroczny
Miedzynarodowy Kongres Odlewniczy (XXII) w Lon-
dynie organizowany przez ,Institute of British Foun-
drymen®. W czasie obrad Kongresu w salach Dorche-
ster Hotel wygloszono szereg interesujgcych refera-
tow:

1. B. S. Hiram Brown: Rozwdj procesdéw odlewanial).

2. A. Portevin, J. Pomey: Naprezenia pozostajace
w odlewie.

3. A. Cibula: Wplyw wielkoéci ziarna na strukture,
szczelno$é i wiasnosci wytrzymato$ciowe odlewow
do form piaskowych z brazéow i spizow (brazéw
cynowo-cynkowych).

4. L. Fletscher: Nowe rozwigzania w technice odlew-
niczej aluminium.

5. Badania nad zachowaniem sie metalu w formie
przy odlewie staliwnym.
czes¢ I: J. A. Reynolds, A. Preece: Mechanizm

krzepniecia. =
czes¢ II: J. M. Middleton, J. White: Materialy wig-
zgce mas formierskich i rdzeniowych.

6. R. Baggio: Kontrola jakosci w duzej
w przemysle samochodowym.

7. G. A. Jungbluth, K. Stockkump: Chemiczne reak-
cje w zeliwiaku.

8. Borut Marincek: Analiza poréwnawcza piecow do
topienia stosowanych w odlewnictwie stopow ze-
laznych.

9. A. De Sy, R. Doat, R. Balon, L. Winandy: Wyniki
metalurgicznych badan zeliwiakéw MBC i ADS 2).

10. W. Parkens, R. Godding: Zachowanie sie piaské6w
formierskich w zakresie wysokich temperatur.

odlewni

" 11. H. Petterson: Przepalenie wilgotnych form odlew-

niczych i wywotane przez to wady odlewow.

12. Sprawozdanie Podkomisji 21, 33 i 46 Komisji Tech-
nicznej Brytyjskiego Instytutu (Towarzystwa) Od-
lewniczego: Wplyw materiatu form na krzepniecie
odlanego metalu.

13. E. Simonsen, F. Brown: Struktura Widmannstét-
Vtera i inne niezwykle ksztalty grafitu w Zzeliwie.

14. Sv. Thegel: Nomogram dla ustalenia sktadu che-
micznego niestopowego zeliwa odlewanego do su-
szonych form piaskowych.

15. S. G. Athanikar: Metody formowania w jednej
z odlewni w Indiach.

16. J. Steele: Odlewnia specjalna dla produkcji odle-
wow precyzyjnych w Poludniowej Afryce.

17. A. Silvester: Przemyst odlewniczy w Australii.

18. Sprawozdanie Podkomisji 24 Komitetu Technicz-
nego Brytyjskiego Instytutu Odlewniczego: Uktad
zasilajacy.

19. H. Morrogh: Gazy w zeliwie.

Po Kongresie odbyly sie tradycyjne wycieczki, ma-
jace na celu zapoznanie uczestnikow z szeregiem prze-

1) Komplet referatéw znajduje sie¢ w posiadaniu Biblioteki
Instytutu Odlewnictwa w Krakowie.

2) MBC: zeliwlak o podgrzanym dmuchu, pracujgcy przy
wsadzie zlozonym w 100% 2ze ziomu stalowego II-go gatunku.
ADS: zeliwiak o zimnym dmuchu, pracujacy przy wsadzie zio-
zonym z 40--100" zlomu stalowego dobrej jakosci.



mystowych odlewni. Tegoroczné wycieczki pokongre-
sowe (26. VI. do 2. VII) odbywaty sig 2-ch turach:
pierwsza do $rodkowej Anglii, a druga do Szkocji.
Odlewnikéw polskich na Kongresie w Londynie re-
prezentowali delegaci Ministerstwa Przemystu Maszy-
nowego: mgr inz. Jerzy Lutostawski z Centralnego Za-
rzgdu Budowy Maszyn Ciezkich i Turbin Parowych

Z wydawnictw

w Warszawie oraz mgr in2. Zbigniew Gérny z Insty-
tutu Odlewnictwa w Krakowie.

W toku obrad Kongresu ustalono, ze w r. 1956 ko-
lejny Miedzynarodowy Kongres Odlewniczy odbedzie
sie w Diisseldorfie (NRF), a w r. 1657 w Sztokholmie
(Szwecja).

Z. G.
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KSIAZKI NADESEANE

PORADNIK ODLEWNIKA, tom I. Format' A5,
str. 784, rys. 235, tabl. 283. Panstwowe Wydawnictwa
Techniczne, Warszawa 1955. Cena zl 64.50.

Ukazanie sie I tomu Poradnika Odlewnika powitaja
niewatpliwie wszyscy odlewnicy z wielka radoscia.
Wydawnictwo to uzupelnia wielka luke w pismiennic-
twie odiewniczym i to nie tylko polskim. W dostepnej
nam zagranicznej literaturze fachowej nie znajdujemy
bowiem podobnego podrecznika, ktéryby zawieral
zbiér wszelkich wiadomosci potrzebnych w codziennej
pracy naukowcowi, inzynierowi i technikowi w pro-
dukcji, a takze studentowi technicznych szkét i wyz-
szych uczelni specjalizujgcych sie w odlewnictwie.

Poradnik Odlewnika jest wiec pierwsza proba na
wielka skale stworzenia tego rodzaju wydawnictwa
odlewniczego. W mniejszym zakresie probowano to
zrobi¢ blisko 20 lat temu w r. 1936 przez wydanie
,Kalendarza odlewnika®, ktéry jednak z powodu szczu-
plej objetosci i malego zakresu wiadomosci nie mogt
spelnié¢ roli poradnika. Podobnych ,kalendarzy* uka-
zywalo sie sporo za granicg. Pierwsze poradniki od-
lewnicze pojawily sie dopiero w ostatnich latach
w Zwigzku Radzieckim. Sa to mianowicie:,,Sprawocznik
mastiera po czugunnomu litju“ Maszgiz 1953, oraz
»Sprawocznik litiejszezika®, Gostiechizdat USRR 1955.
Obydwa te wydawnictwa posiadajg jednak znacznie
skromniejszy zakres, niz to przewiduje plan Poradni-
ka Odlewnika, ktory w 2 tomach bedzie posiadat obje-
tos¢ okoto 1700 stron.

Stowarzyszenie Naukowo-Techniczne Odlewnikéw
Polskich wystepujac z inicjatywa wydania Poradnika,
opracowato szeroki plan tematyczny, ktérego czesc
zostata zrealizowana w t. I.

Tom I Poradnika odlewnika podzielony jest na 3
czeSci: 1. Wiadomosci teoretyczne, 2. Materialy odlew-
nicze, 3. Metaloznawstwo. Cze$¢ pierwsza zajmuje
stosunkowo duza objetosé (65°% tomu I) i dzieli sig¢ na
rozdziaty: I. Tablice matematyczne, II. Matematyka,
III. Jednostki miar, IV. Tablice chemiczne, fizyczne
i technologiczne. V. Mechanika ogdélna (teoretyczna),
VI. Wytrzymalto$¢ materiatéw, VII. Zasady termody-
namiki i przenoszenia ciepta, VIII. Technologia ciepta
i paliwa, IX. Elektrotechnika, X. Rysunek technicz-
ny, XI. Nomografia. Zawierajg one sporo nie tylko
teoretycznych, ale tez praktycznych wiadomosci, jak
np. wigczone do matematyki zasady postugiwania sie
suwakiem logorytmicznym, tablice poréwnawcze
i przeliczeniowe roznych jednostek miar, tablice wia-
sno$ci fizycznych stopow odlewniczych itp. Nalezy tez
z uznaniem przyja¢ podanie w zwieztej i przejrzystej
formie zasad nomografii ze wzgledu na duze praktycz-
ne znaczenie tych wiadomo$ci przy obliczeniach ru-
chowych (obliczanie wsadéw, ukladéw wlewowych
itp.). Jedynie w czeSci pierwszej razi zbyt obszernie
potraktowana elektrotechnika, psujgca proporjonainy
podziat treSci. Rozdziat ten opracowano w sposéb ra-
czej podrecznikowy, a nie poradnikowy i sposdéb jego
ujecia nie jest dostatecznie zwarty. Odlewnikowi zbked-
ne jest wiele wiadomosci w nim zawartych np.z o$wie-

tlenia (tabl. IX — 21, wiekszo$¢ tabl. IX — 22) z za-
kresu instalacji elektrycznych (tabl. IX — 37 do IX —
41, IX — 43) itp. Pracownicy dzialu gtéwnego mecha-
nika-energetyka w zakladach odlewniczych beda
te dane szuka¢ napewno w poradnikach dla elektry-
kow. Z 95 stron tego rozdzialu mozna bylo czes¢ wy-
korzystaé na rozszerzenie wiadomosci zwigzanych $ci-
éle z zawodem odlewnika w cze$ci 2 i 3 Poradnika.
Fakt, ze dwie trzecie tomu I zajmuja wiadomosci teo-
retyczne moze wydawac sie przy powierzchownej oce-
nie niekorzystnym. Jednakze w calo$ci wydawnictwa
cze$¢ ogolno-teoretyczna stanowi¢ bedzie tylko ok.
28% co odpowiada podzialowi tresci wiekszosci po-
radnikéw. Wydaje sie korzystnym, ze czytelnik-odlew-
nik znajdzie w swoim Poradniku odpowiednio przy-
stosowane wiadomos$ci ogdlne i teoretyczne obok fa-
chowych, bez potrzeby uciekania sie¢ do innych po-
radnikow np. ,.Mechanika®, znacznie obszerniejszego
i przewaznie wyczerpanego w nakladzie.

Na cze$é drugg sktada sie 5 rozdziatéow: I. Materiaty
modelarskie, II. Materiaty formierskie, III. Materiaty
wsadowe, IV. Paliwa odlewnicze, V. Materialy ognio-
trwate. Na 130 stronach czes$ci drugiej zebrano mozli-
wie wyczerpujace dane z zakresu materialow odlew-
niczych. Mogg z nich korzystaé¢ zaréwno pracownicy
inzynieryjno-techniczni, metalurdzy, technolodzy, jak
rowniez zaopatrzeniowcy. Warto$¢ tego bardzo boga-
tego zbioru danych nieco. obniza nieprzewidziana
w chwili opracowywania autorskiego tej czeSci (rok
1953) zmiana szeregu norm podstawowych. Dotyczy to
przede wszystkim norm na surowki wielkopiecowe
(PN/H-83001), miedz (PN/H-82120) i cynk (PN/H-82200)
oraz wszyvstkie materialy ogniotrwalte. Zmiany norm
wykazane zostaly w zalgczniku umieszczonym na kon-
cu I-tomu, co pozwala unikngé btedow w stosunku
do obecnego stanu, ale niestety nie zabezpiecza przed
dalszymi zmianami na przyszlos¢. Byloby wskazanym,
by przy wydawaniu II-tomu szerzej uwzgledni¢ zmia-
ny, ktére w miedzyczasie zostang wprowadzone. Mimo
to jednak zebranie wszystkich” wiadomosci z dziedzi-
ny materialdéw odlewniczych nalezy uzna¢ za bardzo
pozyteczne. Ulatwi te w duzym stopniu wiasciwg go-
spodarke materiatlowg w odiewniach.

Czesé trzecia I-tomu obejmuje tacznie 130 stron w 5
rozdziatach, a mianowicie: I. Podstawowe wiadomosci
o zelazie i jego stopach, II. Podstawy obroébki cieplnej
stopow zelaza, III. Staliwo, IV. Zeliwo, V. Wazniejsze
stopy odlewnicze metali niezelaznych.

Czeéé trzecia zawiera zwiezle i przejrzyste zebranie
podstawowych wiadomos$ci z metaloznawstwa. Roz-
dziatow III, IV i V dotycza réwniez w pewnym stop-
niu uwagi odno$nie norm, nie zmieniajgc jednak za-
sadniczo wartosci opracowania.

Zesp6l 19 autoréw oraz 4 redaktorow naukowych
dal bardzo powazny wklad w opracowanie I. tomu Po-
radnika, ktéry w calosci przedstawia pozyteczng po-
zycje wydawniczg. Poradnik Odlewnika bedzie moégt
niewatpliwie spelnié¢ doniostg role w szkoleniu facho-
wym personelu inzynieryjno-technicznego, utatwiajgc
uzupelnienie wiadomosei teoretycznych i zawodowych,
bedzie tez z pewnosciag wielka pomocg w codziennej
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pracy inzyniera, technika i mistrza, przyczyniajgc sig
do postepu technicznego w odlewnictwie. Nalezy wy-
razi¢ przekonanie, ze znajdzie sie on w rekach kazde-
go odlewnika oraz tych wszystkich, ktorzy bezposred-
nio lub posrednio zwigzani sg z odlewnictwem.

Mamy do dyspozycji obecnie niestety tylko I tom
Poradnika. Tom drugi jest jeszcze w opracowaniu. Be-
dzie on zawieral obszerne wiadomoéci z zakresu ma-
szyn i urzadzen odlewniczych, zasad konstruowania
odlewow i projektowania technologii odlewniczej, tech-
nologii wytwarzania odiewdéw, metod badania i po-
miaréw w odlewnictwie, kontroli jakosci produkecji,
planowania, oraz kosztow wlasnych i analizy techni-
czo-ekonomicznej. Byloby rzecza niezwykle wazng, by
II tom ukazat sie w niedlugim odstepie czasu po I to-
mie i by przyjety w planie PWT termin 1957 mog?
byé skrécony.

Panstwowe Wydawnictwa Techniczne wydajgc Po-
radnik Odlewnika wzbogacily bibliografie odlewniczg
o bardzo pozyteczng i cenng pozycje, ktéra z pewno-
$cig powedruje do rgk uzytkownikéw réwnie szybko
jak pozostale wydawnictwa odlewnicze. Ze wzgledu
na powszechng uzyteczno$¢ Poradnika, byloby wska-
zane zorganizowanie przez Kota Zakladowe STOP
(zwlaszcza prowincjonalne) rozprowadzenie tego wy-
dawnictwa wsréd swych czlonkow.

Mozna sie spodziewaé, ze ukazanie sie I tomu na-
szego Poradnika Odlewnika wywola szerszg dyskusje,
ktéra ze wzgledu na bedace w toku opracowanie
II tomu moglaby byé¢ bardzo pozyteczng. Uwagi i spo-
strzezenia czytelnikéw moglyby by¢ publikowane na
tamach ,Przeglagdu Odlewnictwa*, lub za po$rednic-
twem Zarzgdu Glownego STOP przekazywane do wy-
korzystania przez Redakcje Poradnika. Nalezy przy-
puszczaé, ze szerokie grono czytelnikéw zechce nadsy-
la¢ swe wypowiedzi i w ten sposob dolozy swag cegiel-
ke do wspoélnego dziela.

S. Pelczarski

JERZY FASZFALOW — PRZEROBKA MAS FOR-
MIERSKICH I RDZENIOWYCH, PWT Warszawa 1955,
str. 60, rys. 28.

Ksigzeczka zawiera przystepny opis prac wykony-
wanych w czasie przygotowania mas formierskich
i rdzeniowych oraz wiadomo$ci, potrzebne przy pro-
dukecji mas o wymaganych dobrych wlasnosciach.
W ksiazce zamieszczono réwniez zasady bezpieczen-
stwa i higieny pracy. Ksigzka przeznaczona jest dla
niewykwalifikowanych robotnikéw odlewni, zatru-
dnionych w oddziale przygotowania mas formierskich
i rdzeniowych.

JAN SWIATEK — OCZYSZCZANIE ODLEWOW,
PWT Warszawa 1955, str. 60, rys. 46. )

Broszura omawia ‘sposoby oczyszczania odlewow
oraz narzedzia i urzgdzenia stuzace do tego celu i jest
przeznaczona dla niewykwalifikowanych robotnikéw
pracujacych w odlewniach.

CZASOPISMA NADESEANE KRAJOWE

PRZEGLAD TECHNICZNY zeszyt nr 7/55 przynosi
m. in. nastepujace artykuly: ,,W jedenascie lat po Ma-

W sprawie ochrony zabytkéw techniki“, oraz dziaty:
Nowiny techniczne z prasy zagranicznej, Wolna Try=
buna, Sprawy Organizacyjne NOT i Stowarzyszen.

PRZEGLAD MECHANICZNY =zeszyt 7/55 zawiera
m. in. nastepujgce artykuly: — ,,11 Rocznica Manifestu
PKWN¥, mgr inz. R. Fidelski — ,,11 Walny Zjazd De-
legatéw SIMP, prof. inz. K. Szawlowski — ,,Badania
silnikéw wysokopreznych okretowych na hamowni®,
mgr inz. A. Gotuch — ,,Sprzegta podatne”, mgr inz. M.
Paczosa — ,,Osiowy wentylator akcyjny WOM-0 pol-
skiej konstrukcji“, mgr in2. St. Kulesza, mgr inz. Cz.
Mierzejewski — ,,Postep w budowie obrabiarek na tle
Targow Lipskich®, mgr inz. K. Rutkowski i mgr inz.
Z. Gorny — ,Niskomiedziowe mosigdze manganowe
(dokonczenie), prof. mgr inz. J. Zawadzki — ,,O czy-
sto$¢ jezyka i jednolito§¢é polskiego stownictwa nauko-
wo-technicznego oraz dzialy: Przeglad prasy tech-
nicznej, Wiadomos$ci SIMP.

MECHANIK w zeszycie nr 7/55 zamieszczono m. in.
nastepujace artykuly: — ,,Uczcijmy Swieto Odrodze-
dzenia Polski wzmozong walka o postep techniczny*,
inz. K. Bosiacki — ,,Osiggniecia polskiego przemystu
budowy maszyn przerobki plastycznej“, mgr inz. Z.
Steininger — | Elektroiskrowe obrabiarki do obrdébki
ciggadel ze spiekanych weglikébw metali“, mgr in. B.
Kiepuszewski — ,Narzedzia do obrobki kot §limako-
wych®, inz. A. Ankiewicz — ,,Nowa konstrukcja gwin-
townikéow do gwintu trapezowego®, mgr in. Tuszymn-
ski — ,,Frezowanie zebéw Srubowych na frezarce uni-
wersalnej“, A. Jaztowiecki — ,,Zgrubne frezowanie kot
talerzowych fiat-Mammano*, inz. K. Dudik — ,,Uwagi
o technologii pomp Vickersa“, inz. J. Zysk — ,,Obréb-
ka cieplna pilnikéw*, inz. H. Fryc — ,,Przyrzady uni-
wersalne®, oraz dzialy: Usprawnienia, Bibliografia,
Wytyczne do pracy SIMP w latach 1955—56.

HUTNIK zeszyt nr 7-8/55 zawiera m.in. nastepujace
artykuly: Wt Gryksztas — ,Rocznica Wyzwolenia®,
prof. dr Wi. Kuczewski — ,Kryzys dotychczasowych
teorii procesu wielkopiecowego®, prof. dr Wt. Kuczew-
ski — ,Pierwotne i wtérne zjawiska w procesie wiel-
kopiecowym®, dr A. Grossman — ,Ocena i interpre-
tacja sposob6w oznaczania odporno$ci mechanicznej
koksu i jego reakcyjnosci“, mgr inz. B. Kalinowski,
dr A. Grossman i mgr inz. B. Kowalski — ,,Wplyw za-
geszezenia wsadu weglowego na parametry wytrzyma-
loSciowe koksu*, mgr Jacek Dembowski — ,Zagadnie-
nie odzysku zlomu stalowego®, doc. dr in2. Z. Wusatow-
ski — ,Nowoczesne urzgdzenia do wyzarzania ta$m
waskich®. Dziat Nowos$ci z dziedziny hutnictwa przy-
nosi prace: A. Ofiok — ,,Ocena pracy czechostowackich
koksowni i wielkich piecow w pierwszym planie pie-
cioletnim®, A. Sutek — , Nowe sposoby pracy stosowa-
ne przy remontach wielkich piecéw®, S. Wojciechow-
ski — ,Nowe hipotezy metaloznawcze cparte na zja-
wisku adsorpcji®, E. Bryjak — ,,Prace naukowe z me-
talurgii proszkéw w Czechostowacji*, St. Stolarz —
»,2Prasowanie na gorgco probek z proszku miedzi*, W.
Lowczowski — ,,Chemoodporne tworzywo ,Fenolit*
a Dziat Normalizacyjny: M. Sadtowski — ,,Z dyskusji
nad nowelizacja normy GOST 380-50“. W numerze tym
znajdujemy jeszcze dzialy: Wérod ksiazek, Stownictwo
hutnicze, Notatki bibliograficzne.

nifescie PKWN¥, inz. B. Jaszczuk — ,,Wszechzwigzko-

wa narada pracownikéw przemystu w Moskwie®, WIADOMOSCI HUTNICZE w zeszycie nr 7—8/55
inz. M. Lesz — ,,Znaczenie izotopéw dla nauki i tech- znajdujemy m. in. nastepujace artykuly: W. G. — 222
niki®, inz. A. Wislicki — ,,Postepowe rozwiazanie tech- Lipca — Swieto Odrodzenia“, Mgr inz. W. Hanse%
niczne przy budowie Patacu Kultury i Nauki im. J. Sta- — ,,0 murowaniu kadzi odlewniczej“, Inz. E. Dpcowskz
lina w Warszawie®, M. Kalita — , XXIV Miedzynaro- — ,Kantowanie metalu z tylnej strony zgniatacza®,
dowe Targi Poznanskie®, inz. J. W. Czarnowski — Mgr inz. K. Kurski — ,Cynowe brazy odlewque“,
,Dobro ksigzki technicznej wymaga tworczej wspol- Inz. B. Chudzio — ,Nowe normy na magnez i jego
pracy stowarzyszen z wydawcami®, mgr E. Krygier —  stopy“, Inz. L. Marszatek — ,,Znaczenie doboru wia-
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Sciwego gatunku stali“, dziat ,,Bezpieczenstwo i higiena
pracy“ =zawiera prace: Mgr M. Tarach — ,,Ochrona
pracy pracownikéw mlodocianych w hutnictwie®, za$
dzial ,miodego hutnika“ prace: Mgr K. Doniec — ,,Alu-
nium*, in2. S. Ruranski — ,,Odlewanie metali“, A.
Szklarski — ,,Akademia Goérniczo-Hutnicza®.

PRZEGLAD SPAWALNICTWA zeszyt nr 7—8/55
zawiera m. in. nastepujace prace: ,, Do Czytelnika*,
»Dziesieciolecie Stowarzyszenia Naukowo-Techniczne-
go Inzynieréw i
SIMP“, Doc. mgr inz. J. Pilarczyk — ,,10 lat Instytutu
Spawalnictwa“, Mgr inz J. Wegrzyn — ,,Technika au-
tomatycznego spawania lukiem krytym*, Mgr inz. J.
Lapinski — ,Metalizacja natryskowa jako $rodek osz-
czednej gospodarki metalami®“, dziat ,,Z teki kon-
struktora®“ zawiera prace: Mgr inz. Z. K. Les$niak
— ,Spawana jezdnia mostu kolejowego*, Mgr inz. M.
Rybak — ,,0 pewnym przypadku uskodzenia belki
podsuwnicowej*.

NORMALIZACJA nr 7/55 zawiera m. in. nastepujace
artykuly: ,Rezolucja narady partyjno-ekonomicznej
pracownikéw PKN“, Mgr C. Stanski — ,Nowe prze-
pisy dotyczace kontroli prac normalizacyjnych i stoso-
wania norm*, Mgr inZ. W. Wasilewski — ,,Organizacja
osrodkéw normalizacyjnych w resorcie kolei, Mgr
inz. A. Mikucki — ,,Kopalniane rozjazdy waskotorowe
i ich normalizacja“, Mgr inz. J. Bat — ,Elementy
normalizacji i zasady oznaczen lozysk tocznych®, Mgr
inz. W. Smoluchowski — ,,O nowej normie ogodlnej na
maszyny elektryczne“, Mgr J. Zienkiewicz — ,,Proble-
my szkolenia normalizatoréw*, Inz. J. Morzo — , Ko-
rzy$ci ekonomiczne normalizacji przedmiotowej w Pol-
skiej Marynarce Handlowej.

CZASOPISMA NADESEANE ZAGRANICZNE

LITIEJNOJE PROIZWODSTWO zeszyt nr 7/55 przy-
nosi m. in. nastepujace artykuly: N. G. Girszowicz
il. J. Jeffe — ,,Wplyw dodatku do wsadu metalo-
wego suréwki chalilowskiej na mechaniczne wtasnogci
odlewoéw zeliwnych w podwyzszonych temperaturach*,
A. M. Pietriczonko — ,,Wiasciwo$ci wytwarzania cien-
kosciennych odlew6w kokilowych®, E. A. Glozman
— ,,Wyposazenie elektyczne biegunéw w mieszarce do
mas formierskich®, L. A. Izrailewicz i L. A. Bacharew
— ,,Szybko$¢ odksztalcenia mas formierskich i praca
glowicy piaskownicy“, K. I. Waszczeriko i L. Sofroni
— ,Fosfor w zeliwie sferoidalnym“, N. A. Woronowa
i O. A. Trigub — ,Zmiana skladu chemicznego i tem-
peratury zeliwa podczas jego przedmuchiwania tlenem
w zbiorniku zeliwiaka“, I. P. Jegorienkow — ,Pojem-
nos$¢ cieplna i ciepto wiasciwe zelaza i zeliwa“, B. A.
Kriemieniecki — ,,Formowanie w skrzynkach usuwal-
nych przy produkcji masowej*, I. J. Chiger i P. M.
Gajworonski — ,,Wytwarzanie tulei bimetalicznych na
osnowie zeliwnej“, S. B. Swiszczowa — ,,Podwyzszenie
trwatosci tulei wlewowych oraz form do odlewania
ci$nieniowego“, W. A. Jakubowski — ,Maszyna do
rozlewania resztek zeliwa w gaski“, M. A. Dasojan
— ,,Pokrycie powierzchni form statych do odlewéw ze
stopéw tatwo topliwych®, A. M. Osokin — ,,Odzyskiwa-

nie metalu z zuzli tworzacych sie podczas wytopu °

stopéw magnezu, M. M. Rutman — ,,Wykorzystywanie
pylowych odpadéw zelazokrzemu, A. I. Taksis — ,,0d-~
lewanie Zeliwnych kottéw kuchennych do kokil“, S. A.

Listwin — ,,Jako$¢ i kontrola metalowych przyrzadéw
modelarskich®, D. E. Bielecki — ,,Formowanie wle-
wnic“.

ONTODE w zeszycie nr 7/55 znajdujemy m. in. na-
stepujace artykuty: Konferencja Odlewnikéw w dn. 21
maja 1955 r. — Frank Laszlo — , Kompleksowa me-
chanizacja odlewni“, Jakdébi Laszlé — , Odlewanie
pomnikéw do form piaskowych.

ONTODE zeszyt nr 8/55 zawiera m. in. nastepujace
artykuly: Karsay Istvan — , O krystalizacji grafitu
w zeliwie“, ,,O dalszy techniczny rozwo6j produkcji
odlewow*, Banhogyi Ldszlé6 — ,,0 zagadnieniu szkole-
nia w odlewnictwie“, Erik Fuchs — ,,Przyrzady pomo-

Technikéw Mechanikéw Polskich ,

cnicze do makrozdjeé¢ powierzchni®, Imre Szalkai
— ,,Sposoby obliczania norm materialowych przy
produkcji modeli drewnianych*, Gyorgy Alberti
— ,0 wlasciwym rozwoju gospodarki planowej w od-
lewniach“, , Konferencja Odlewnikéw w Lipsku w dn.

" 4—6. V. 1955 r.“,

HUTNICKE LISTY zeszyt nr 7/55 przynosi m.in.
nastepujace artykuly: Z. Ministr — ,,Wtasnosci i zasto-
sowanie spiekanych magnesow trwatych®, O. Jandk —
»Pierwszy czechostowacki dynas o nadzwyczajnych
wtasnosciach®, V. Havel, M. Zezulové — ,,Stosunek fa-
zy o do ¢ w austenitycznych stalach Mn-Cr i wydzie-
lanie tych faz przy pomocy zawiesiny magnetycznej*,
A. Dekanovsky — ,,Uwagi do technologii rudowego
procesu martenowskiego*, J. Cadek — ,,0 dwu rodza-
jach perlitycznej i ferrytycznej reakeji w stalach sto-
powych®, Dzial Hutnicza Analiza obejmuje prace: B.
Kysil — ,,Potencjometryczne oznaczanie niskiej zawar-
tosci wegla w stali i zelazochromie“, A. Fiala, J. Kasl
»Trudno$ci przy doktadnym oznaczaniu matej zawar-
tosci aluminium w stali“, B. Bieber, Z. Vecera —
»Oznaczanie aluminium przy pomocy elektrolizy na
katodzie rteciowej po wydzieleniu przeszkadzajgcych
pierwiastkow*.

GIESSEREI zeszyt nr 12/55 przynosi m.in. nastepu-
jace artykuly: — ,Miedzynarodowy Kongres Odlewni-
czy w dniach 19 do 25.VI.1955 r. w Londynie“, A.
Schack — ,,Postep w budownictwie rekuperatoréw dla
zeliwiakéw na goracy dmuch®, H. Kessler — ,,Wska-
zOwki dla zorganizowania przejscia w odlewnictwie ze
stopow ciezkich zelaznych i niezelaznych na stopy alu-
minium*, C. Rauch — ,Sztuczne materialy modelar-
skie“. Dzial Przeglad pism technicznych zawiera prace:
»Wplyw nieznacznych zawartosci berylu na wtasnoéci
stopdw magnezowych®, — | Zasady stosowania nadle-
wow", — ,Piece wysokoprozniowe*, — , Kontrola me-
talurgiczna w nowoczesnej odlewni staliwa®, — , Auto-
matyczna kontrola wilgotno$ci piasku formierskiego“
a dziat Z praktyki odlewniczej: — ,,Urzadzenia pomoc-
nicze w odlewni. W numerze tym zamieszczono jesz-
cze nastepujgce prace w dziale Pytania i odpowiedzi:
»Przyklady namiaru zeliwiakowego na zeliwa wysoko-
jako$ciowe®, — ,Usuwanie naprezen w odlewie ze-
liwnym*, — , Zabrakowanie odlewéw stojakéw do ma-
szyn wskutek rys naprezeniowych*.

JOURNAL OF THE IRON AND STEEL INSTITU-
TE zeszyt nr 6/55 zawiera m.in. nastepujgce artykuty:
J. Chipman — ,Miedzyatomowe reakcje w cieklych
stalach stopowych®, D. F. Campbell — ,Duze piece
elektryczne”, R. Wilcock — ,Praca 60 trzonowego pie-
ca lukowego w zaktadach Samuel Fox“, D. C. Hilty,
H. P. Rassbach, W. Crafts — ,,Uwagi o technologii to-
pienia stali nierdzewnej“, V. Giedroye — ,Usuwanie
siarki przy spiekaniu rud zelaza. Cze$¢ I — Laborato-
ryjne badania nad kinetykg rozktadu siarczkéw i siar-
czanow®, C. E. A. Shanahan — Szybkoéé odsiarczania
nasyconego weglem zelaza przez zuzel wielkopiecowy*,
W. Haven — ,,Znaczenie ulepszania rud zelaza. Rozwia-
zanie zagadnienia takonitu w Stanach Zjednoczonych®,
W. R. Thomas, G. M. Leak — ,Starzenie zelaza alfa
prze zgniot“, J. Clayton-Cave — ,Powtarzalno$é wyni-
kéw badan wytrzymalo$ci na zmeczenie metodg Woh-
lera“, A. P. Clark, S. Cornforth — ,,Projektowanie i bu-
dowa stalowni Lackenby*, T. W. Hood — ,,Zagadnienia
z praktyki walcowania na zimno waskiej tasmy sta-
lowej*“.

FONDERIE w zeszycie nr 5/55 zamieszczono m.in.
nastepujgce artykuly: M. Ferry, G. Aubrion — ,Mi-
krograficzne badania przemiany eutektoidalnej w zeli-
wie niskostopowym®, J. Guillamon — ,,Wplyw fosforu
na korelacje miedzy twardoscig Brinella a innymi wta-
sno$ciami Zeliwa szarego a w dziale Rady praktyczne
dla odlewnikéw prace: — ,,Produkcja odlewéw z lek-
kich stopéw dla przemystu spozyweczego“, — , Wada
nieszczelno$ci w urzgdzeniach grzewczych®, — ,,Obréb-
ka cieplna odlewé6w staliwnych®, — , Szybkie oznacza~-
nie manganu w zelazomanganie, stopach miedz-man-
gan i aluminium-mangan, surowce zwierciadlistej i sta-
li manganowej‘.



Cena zeszytu zi 6.—

PANSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNE

NOWOSCI WYDAWNICZE

BABKO A. K., FILIPIENKO A. T.: Analiza kolo-
rymetryczna. Tium. z ros. M. Najberg, s. 340,
zl 32.50 (oprac.)

BIELAWA IM.: Warzelny w fabryce farb i lakieréw.

Seria ,Bede Fachowcem®, s. 56, zt 2.—

BIELECKI S.: Wodowskazy i przeplywomierze. Ob-
sluga i konserwacja. Seria ,Bede Fachowcem®,
s. 119, zt 4.50 ’

BIELIAJEW A. F., LOGINOW W. N.: Diody i triedy
krystaliczne. Ttum. z ros. K. Zoérniak. Bibl. Radio-
mechanika, s. 63, zt 3.—

FASZFALOW J.: Przerdobka mas
i rdzeniowych. Seria ,Bede Fachowcem®,
zt 2.30

FRANKE-LESZCZYNSKA H.: Budowa i obstuga auto-
klawéw, s. 64, zt 2,60
GIZINSKI B.: Przygotowanie surowcéow do wyrobu

‘ mieszanek gumowych, s. 84, zt 3,60

GODECKI M.: Transport wewnatrzzakiadowy. Techni-
ka bezpieczenstwa pracy, s. 485, zt 49,— (opraw.)

GOSZTOWTT L.: Prasy hydrauliczne, s. 352, zt 36.50
(opraw.)

GRACZEW A. K., DIOMIDOW J. J, CHLYNOW M.
A.: Bhp w przemy$le maszynowym ZSRR. Zbior
przepiséw i instrukcji technicznych. Tium 2z ros.
zbiorowe, s. 440, zt 53.— (opraw.)

GORECKI A. SZPUNER H.: Nowa technika i nowe
metody pracy w FSO na Zeraniu, s. 188, zt 10.30

Kalendarz chemiczny. Czeéé 2, technologiczna, Tom 1.
Praca zbiorowa, s. 1195, z¥ 103.— (opraw.)

KAMINKI W.: Obrébka skrobaniem. Seria ,Bede Fa-
chowcem, s. 32, zi 1.20 ’

KRAKOWSKI J.: Rozdzielanie i
stalych, s. 134, zt 9.70

LEGUN Z.: Technologia szkla optycznego.
Podstawowe procesy produkcji i obrobki,
7zl 26.— (opraw.)

LENKOWSKI P,
s. 56, zt 2.40

LITWINIAK F.: Bhp w przemysle chemicznym. Za-
gadnienia og6lne, s. 232, zt 17.80

LAJNER W. I, KUDRIAWCEW N. T.. Podstawy
galwanostepii. Tom I. Tlum. z ros. N. Majchert-
Planeta, s. 462, zt 48.50 (opraw.)

MORSZTYN K.: Izolacja i technologia uzwojen ma-
szyn elektrycznych, s. 233, zt 22.—

PAWELEC W.: Organopreparaty, s. 215, zI 16.40

PODGORSKI T.: Pracujemy metoda Zandarowej
i Agafonowej, s. 72, zt 3.—

formierskich
s. 60,

oddzielanie cial

Czese 1.
s. 308,

STACHOWIAK A.: Tabletkarz,

Poradnik mechanika samochodowego. Praca zbiorowa,
s. 1091, zt 52.50 (opraw.)

ROGA B., WNEKOWSKA L. IHNATOWICZ A.
Chemia wegla, s. 311, zt 31.— (opraw.)

ROSNER W.: Zwalczanie zadymienia, s. 171, z1 12.40

SCHIRMER W.: Zastosowanie metody Kowalowa
w wielkim przemysle chemicznym. Tium. z niem.
R. Karski, s. 43, zt 2.20

SMIRNOW A. A.: Remont cieplnych przyrzadow Kkon-
trolno-pomiarowych. Thum. z ros. J. Felsz i J.
Thieme, s. 446, zt 54.60

SMOLINSKA J.: Proste obliczenia chemiczne, s. 88,
7zt 4.20

SOLTYS Z., KEPINSKI J.: Chemia techniczna nie-
organiczna, s. 436, zl 24.60 (opraw.)

STANCZYK H.: Eksploatacja palenisk pylowych,
s. 74, zt 2.60

STAWNICKI W.: Weglownia i baterie koksownicze.
Wskazowki bhp. Bibl. Ochr. Pracy, s. 84, zt 3.—

SZCZECINSKI Z.: Spawanie w naprawach urzadzen
technicznych, s. 150, zt 10.30

SZULC J.. Cwiczenia z analizy iloSciowej, s. 236,
z 11—

SZWIECOW P. D.: Zapobieganie awariom turbin pa-
rowych. Tlum. z ros. S. Gebhard, s. 231, zt 18.—

SWIATEK J.: Oczyszczanie odlewéw. Seria ,,Bede
Fachowcem®, s. 60, z1 2.34

TACIKOWSKI W.: Slownik poligraficzny rosyjsko-
polski, s. 304, zt 29.— (opraw.)

Technologia zwiazkéw azotowych. Tom I. Amoniak
syntetyczny. Oprac. zbiorowe, s. 663, 7zt 62.— (opraw.)

TUTORSKI O. G.: Amatorskie nadajniki i odbiorniki
ultra-krotkofalowe. Tium. z ros. M. Wargalla, s. 59,
zt 2.70

URBANOWICZ H.: Poslugiwanie sig
w energo-elektryce, s. 94, zi 4.10

Uziemienie i zerowanie wedlug przepiséw budowy
i eksploatacji urzadzen elekirycznych. Bibl. Ochr.
Pracy, s. 67, zi 3.40

WARGALLA M.: Bezpieczenstwo i higiena pracy
w praktyce radicamatorskiej. Bibl. Radiomechani-
ka, s. 64, zl 2.80 - \

WAWRZYCZEK W. BOZEK E., MASLOWSKI P.:
Chemia ogélna, s. 467, zt 23.— (opraw.)

ZAMOYSKI T.: Propaganda masowego czytelnictwa
technicznego, s. 111, zt 8.—

ZIELINSKI J.: Wiadomos$ci z higieny pracy. Wyd. II,
popraw. i rozszerz., s. 168, zt 9.—
7AK A.: Podstawowe oznaczenia

Bibl. Laboranta, s. 72, zI 3.—

schematami

laboratoryjne.

Do nabycia w ksiegarniach technicznych Domu Ksiazki i u kolporterow zakladowych

Komitet Redakcyjny Terminarza Technika, zawiadamia czlonkéw NOT, ze zaméwienia na:
TERMINARZ TECHNIKA 1956 ROKU
beda przyjmowane przez Oddzialy Naczelnej Organizacji Technicznej od dnia 1. XI. do dnia 30. XL 1955 r.

wlacznie.

Terminarz Technika 1956 r. zawiera¢ bedzie 17 odrebnych mutacji:
1) Agrotechnike, 2) Budownictwo, 3) Chemie, 4) Energetyke, 5) Teleelektryke, 6) Geodezje i Wodno-Melioracje, 7) Gérni-
ctwo, 8) Hutnictwo, 9) Komunikacje, 10) Le$nictwo i Drzewnictwo, 11) Mechanike, 12) Odlewnictwo, 13) Poligrafike
i Papiernictwo, 14) Przemyst Spoiyweczy, 15) Widkiennictwo 16) Wodociagi, Kanalizacje, Ogrzewnictwo i Gazownictwo,

17) Zootechnike.

Cena egzemplarza zl 10.




PRZEGLAD DOKUMENTACYINY ODLEWNICTWA

OPRACOWANY PRZEZ OSRODEK DOKUMENTACII ODLEWNICTWA
DODATEK DO MIESIECZNIKA ,PRZEGLAD ODLEWNICTWA"

ROCZNIK V

KRAKOW, WRZESIEN — PAZDZIERNIK 1955 R.

ZESZYT Nr 9 — 10

621.72 MODELARSTWO

191 621.72:658.5 I0

Herrmann R.: Planowanie wplywa na jako$¢ modeli.
»Planning influences pattern quality*. Foundry, t. 83,
nr 2, luty 55, s. 100; A4, 6 str., 13 fot. — Opis metod
pracy jednego z najwiekszych amerykanskich zakta-
doéw produkujacych modele odlewnicze. Zaklad ten
bogato wyposazony w obrabiarki produkuje wszelkie-
go typu modele drewniane i metalowe. Opisano sto-
sowane metody pracy oraz nowosci techniczne. Pod-
kreslono role wlasciwego przygotowania produkcji
trudniejszych modeli.

192 621.725.13 I0

Malek M.: Ekonomiczna metoda wykonywania drazo-
nych modeli i skrzynck rdzeniowych. , Hospodarny
zptsob vyroby duzinovych modeld a jadernika“. Slé-
varenstvi, t. 3, nr 3, marz. 55, s. 72; A4, 3 str., 14 fot,
2 rys. — W jednej z czeskich modelarni rozwinigto
metode wykonywania z deszczulek modeli i skrzynek
rdzeniowych o ksztattach cylindrycznych. Metoda ta
daje zarowno oszczedno$¢ drewna jak i przy pewnej
mechanizacji produkcji, obnizenie kosztéw robocizny
modelu.

621.74 ODLEWNICTWO

193 621.74:628.511 10

Pochlaniacz pylu. ,,Dust collector®. Foundry Trade J.,
nr 2012, marz. 55, s. 325; 29 X 15 c¢cm, 1 str.,, 1 fot. —
Opis konstrukeji mokrego pochlaniacza pylu. Charak-
teryzuje sie on wyjatkowo prosta konstrukcja elimi-
nujaca pompy, dysze natryskowe i fi}try wodne. Opis
jest bardzo ogélny

194 621.74:629.113 I0

Smith J. H.: Przyszios¢ cdlewow w przemysle samo-
chodowym. ,, The future of castings in the automobile
industry“. Foundry, t. 83, nr 1, stycz. 55, s. 87; A4,
3 str. — Omowiono rozwoéj odlewnictwa w zaktadach
przemystu samochodowego w General Motors na tle
ogblnego rozrostu zakladdéw przemystu komunikacyj-
nego. Podkre§lono bardzo duze znaczenie procesu for-
mowania skorupowego, ktéry przy pelnej mechaniza-
cji pozwala na osiggniecie duzej wydajno$ci przy wy=
sokiej jako$ci otrzymywanych odlewow, przy czym
zakres odlewania przy zastosowaniu procesu ,,C* stale
wzrasta.

195 621.74:657.47 10
Cheek W. C.: Uproszczenie pracy mozZe zmniejszyé
koszty. ,,Simplyfying the work can reduce costs®.
Foundry, t. 83, nr. 2, luty 55, s. 79; A4, 5,4 str., 9 fot. —
Jednym z podstawowych zzlozen uproszczenia pracy
w odlewniach jest jak najdalej idaca mechanizacja.
Czystosé, porzadek i dobre warunki zdrowotne zache-
caja robotnika do wydatniejszej pracy, a tym samym
nalezy je zaliczy¢ do $rodkéw zmniejszajacych koszty
produkcji. Omoéwiono réwniez metody analizy pracy
w odlewni, zwracajgc glowng uwage na to, by robot-
nik wszystkie potrzebne narzedzia i materialy miat
w poblizu siebie i nie musiat za nim chodzi¢. Artyku-
lem powyzszym powinni sie zainteresowaé kierownicy
naszych odlewni. ]

196 621.74:657.47 10

Langthaler A.: Mozliwos$ci obnizki kosztow wlasnych
w zakladach. , Moglichkeiten der Betriebskostensen-
kung“. Giesserei-Nachrichten, nr 2, maj 55, s. 13; A4,
3,7 str. — Obnizenie kosztéw wtasnych zakiadéw pro-
dukeyjnych rozpatrzono z punktu widzenia silnej kon-
kurencji w handlu na rynkach zagranicznych. Prze-
prowadzono dokladng analize kosztéw surowcow, za-

ptaty za prace, zwracajac uwage na konieczno$§é jak
najdalej posunietej mechanizacji zaktadéw. Z artyku-
lem powyzszym powinni zapoznaé sie kierownicy fa-
bryk, gdyz zagadnienie obnizki kosztéw wlasnych na-
szych fabryk jest bardzo aktualne.

197 657.47:621.74 IO

Szymanski R., Osiecki R.: Rachunek kosztow i rozra-
chunek gospodarczy. w wydziale odlewni. Pr. IOPM,
t. 1, nr 1, 55, s. 3; A4, 20 str., 21 tabl. — Przedstawio-
no ogoélnie zasady kalkulacji normatywnej i w opar-

~ciu o do$wiadczenia Raciborskiej Fabryki. Wyrobéw

Metalowych przej$cie wydzialu odlewni na wydziato-
wy rozrachunek gospodarczy, co z koiei spowodowalo
adaptacje niektérych rozwigzan kalkulacji normatyw-
nej do specyfiki wydzialu odlewni. Dolaczono tablice
wzoréow, ktore umozliwiaja prowadzenie rozrachunku
gospodarczego wydziatu odlewni, pozwalajg na glebsze
Wnikniqcie w przedstawione zagadnienie i ulatwiajg
jego zrozumienie.

198 621.74.042:621.746.57 10

Wilom B. F.: Hydrodynamiczna teoria w zastosowa-
niu do odlewania odsrodkowego o osi poziomej. ,Gi-
drodinamiczeskaja tieoria gorizontalnowo centrobiez-
nowo litja“. Akad. Nauk SSSR Otd. techn. Nauk, nr
10, pazdz. 54, s. 39; 26 X 17 ¢m, 7,4 str.,, 2 rys., 1 tabl,
2 poz. bibl. — Po krétkim wprowadzeniu omawiajg-
cym zasady odlewania od$rodkowego -0 osi poziomej,
podano podstawowe réwnania ruchu obrotowego i roz-
wigzano szereg rownan roézniczkowych okreslajacych
zasadnicze parametry zachowania sie cieklego metalu
w obracajacym sie cylindrze przy zalozeniu, ze gru-
bosé warstwy cieklego metalu jest mata w. poréwna-
niu z promieniem cylindra.

621.741 RODZAJE ODLEWNI

199 621.741.1:643.35:623.451 IO

Paschke F.: Rzadko spotykane wyroby odlewnicze.
,»wSelten gewordene Giessereierzeugnisse”. Giesserei-
Praxis, t. 73, nr 6, kw. 55, s. 105; A4, 2,4 str., 7 fot. —
W oparciu o dane z literatury amerykar'lskigj opisano
technologie produkeji zeliwnych naczyn kuchennych
emaliowanych, ktére dzieki nowoczesnym metodom
rrodukc'i skutecznie konkurujg w Ameryce z naczy-
niami aluminiowymi czy stalowymi. Opisano réwniez
technologe produkcji staliwnych granatéow zabezpie-
czajacych wysoka dokladno$¢ grubych $cianek od-
lewu.

200 621.741.1:658.51 I0

Prachat V.: Techniczno-organizacyjne zarzadzenia
w odlewniach przemysilu maszynowego. , Technicko-
organisa¢ni opatieni. ve slévarnach strojirenskych za-
vodi“. Slévarenstvi, t. 3, nr 2, luty 55, s. 33, A4, 3,7
str., 2 wykr., 2 tabl. — Opis do$wiadczen czeskich od-
lewni przy opracowaniu techniczno-organizacyjnych
zalozen do planu techniczno-przemystowo-finansowe-
go. Artykul zastuguje na uwage naszych planistéw
i kierownikéw odlewni.

201 621.741.1:621.746.3:621.86 I0

Zbichorski Z.: Transport cieklego metalu w  od-
lewniach zeliwa i staliwa. Ochrona Pracy, t. 9, nr 4,
kw. 5, s. 109; A4, 8,4 str., 26 rys. 2 tabl. — Omoéwiono
szczegblowo organizacje, urzadzenie- i warunki bez-
pieczenstwa pracy w czasie transportu cieklego me-
talu w odlewniach staliwa i zeliwa. W oparciu o stan
i do$wiadczenia naszych zakladow opisano transport
poczawszy od piecow az do form, podajac szczegbdtowe
przepisy bezpieczenstwa dla pracownikéw transportu.
Ze wzgledu na szereg cennych wskazéwek praktycz-
nych z zakresu BHP, z artykulem tym powinni sie
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zapoznaé nie tylko kierownicy odlewni, lecz w pierw-
szym rzedzie robotnicy.

202 621.741.1:621.75 10

Narzedzia elektryczne w eodlewni. ,Elektrowerkzeuge
in der Giesserei“. Giesserei-Praxis, t. 73, nr 8, kw. 55,
s. 162: A4, 2 str., 7 fot. — Omowiono zastosowanie
w odlewnictwie narzedzi o napedzie elekirycznym.
Opisano roézne typy szlifierek recznych majacych za-
stosowanie w oczyszczalni, ubijak formierski, maszy-
ne do przecinania rur oraz reczne szlifierki i frezarki
~ stuzace do wykanczania modeli metalowych, form cis$-
nieniowych itp.

203. - 621.741.1:621.646 . 10

Nowosci w fabryce armatur. ,Innovation in a valve
works“. Foundry Trade J. t. 98, nr 2009, marz. 55,
s. 233; 25 X 19 cm, 3,1 str., 8 fot., 2 rys. — Opis no-
woczesnej fabryki armatur z metali niezelaznych. Po-
dano plan odlewni oraz jej wyposazenie. Szerzej omo-
wiono formowanie skorupowe armatur oraz zilustro-

wano je zdjeciami poszczegoélnych operacji formowa-

nia skorupowego i planem formierni.

204 621.741.2:658,387.5:643.35 10

Kompaniec B. Ja.: Zmechanizowana odlewnia naczyn
zeliwnyech. ,Miechanizirowannyj cech litja czugunnoj
posudy*. Lit. Proizwod., nr. 4, kw. 54, s. 8; 30 X 22 cm,
2,3 str., 3 rys., 1 tabl. — Opis dwo6ch wariantéw pro-
jektu odlewni naczyn zeliwnych o rocznej produkcji
1000 t odlewéw. Wariant 1 przewiduje odlewanie
wszystkich asortymentéw w kokilach, wariant 2 —
odlewanie do form piaskowych z zachowaniem odle-
wania kokilowego dla niewielkiej tylko ilo$ci produk-
cji. Poréwnanie wskaZznikéw techniczno-ekonomicz-
nych wykazalo celowo$¢ zastosowania pierwszego wa-
riantu.

205 621.741.4:621.744.34:669.141.25 10

Domraczew N. I.: Odlewanie staliwnych czeSci w for-
mach metalowych. ,,Otliwka fasonnych stalnych die-
talej w mietalliczeskije formy‘. Lit. Proizwod., nr 3,
marz. 55, s. 5; 30 X 22 cm, 2,4 str.,, 6 rys. — Opisano
korzy$ci, jakie osiggnela jedna z radzieckich odlewni
przez szerokie wprowadzenie odlewania kokilowego
staliwa. Podano przyklad rozwiazania konstrukeyj-
nego kokil dla két zebatych stozkowych i cylindrycz-
nych, duzego kola z wiencem zebatym o Srednicy
1400 mm oraz kota zebatego dla przekladni tancu-
chowej.

621.742 TECHNOLOGIA MATERIALOW
FORMIERSKICH

206 621.742.38 10
Skrzynie zsypowe przysSpieszaja transport piaskow.
,Dump boxes speed transfer‘. Amer. Foundryman,
stosowania duzych skrzyn o pojemno$ci ponad 3 m?
do transportu piaskéw formierskich w jednej z ame-
rykanskich odlewni. Skrzynie zastosowano do trans-
portu piaskéw z gléwnego magazynu surowcoéOw for-
mierskich do zbiornikoéw piaskéow w instalacji przy-
gotowania mas.

207 621.742.4:532.57 10

Pafterson W. E.: Zalety automatycznej kontroli wil-
goci. ,, Advantages of automati¢c moisture control*.
Amer. Foundryman, t. 27, nr 2, luty 55, s. 48; A4,
2 str., 3 fot., 2 tabl. — Automatyczna kontrola zawar-
tosci wilgoci w piaskach oparta zostala na pomiarze
stalej dielektrycznej piasku. Piasek suchy ma stala
dielektryczng 2 do 3, woda natomiast na 80. W miare
wzrostu wilgotnosci piasku jego stata dielektryczna
silnie wzrasta. Kontrola zawarto$ci wody w piaskach
i masach powoduje ujednolicenie mas, tzn. umozliwia
$cisty pomiar przepuszczalnosci i wytrzymato$ci na
$eiskanie na mokro.

208 621.742.4 10

Schumacher J. S.: Oznaczanie lepiszcza w piaskach
zawierajacych pyl weglowy. ,Clay test for carbon-
bearing sands“. Amer. Foundryman, t. 27, nr 3, marz.
55, s. 41; A4, 1 str. — Oznaczenie lepiszcza w pia-
skach z pylem weglowym przeprowadza sig z dwoch
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probek. Jedng z prébek prazy sie w piecu w 950°C
a w drugiej oznacza sie lepiszcze wg znanej metody
AFS i nastepnie prazy sie lepiszcze w temperaturze
950°C. Podany sposéb obliczen pozwala na okre$lenie
zawarto$ci lepiszcza. '

209 621.742 10

Konrad H.: Piasek syntetyczny, pélsyntyczny czy tez
naturalny. ,Vollsyntetischer, halbsyntetischer oder
Natursand“. Giesserei-Praxis, t. 73, nr 4, luty 55, s. 65,
A4, 5 str., 7 fot., 2 rys., 2 wykr., 1 tabl. — Podano
definicje piaskow piaskow naturalnych, poétsyntetycz-
nych z punktu widzenia odlewniczego. Nastepnie
omoOwiono zalety i wady stosowania poszczegdlnych
piaskéw w odlewniach. Zwrocono uwage na koniecz-
no$¢ $cistej kontroli jakos$ci piaskéw i przedyskuto-
wano stosowana do tego celu aparture.

210 657.47:621.742.5 10
Chappie H.: Zmniejszenie kosztéw produkeji dzieki
zastosowaniu urzadzen do regeneracji piaskow. ,,Cut
production costs with sand reclamation unit“. Amer.
Foundryman, t. 27, nr 1, stycz. 55, s. 48; A4, 2 str,
3 fot., 1 rys., 2 tabl. — Zastosowanie urzadzenia do
regeneracji piaskéw formierskich pozwolito jednej
z amerykanskich odlewni o produkeji rocznej 4800 ton
odlewéw na zaoszczedzenie okolo 40.000 dolaréw rocz-
nie.-- Podano schemat urzadzenia, wlasnos$ci regenero-
wanego piasku oraz kalkulacje osiggnietych oszczed-
nosei,

621.743 WYKONYWANIE RDZENI

211 621.743.4 10

Myers O. J.: Odtwarzalnosé¢ wynikow badan laborato-
ryjnych piaskow rdzeniowych. ,,Reproducibility of co-
re sand tests. Amer. Foundryman, t. 27, nr 2, luty 55,
s. 54; A4, 9,5 str., 8 fot., 1 rys., 6 wykr., 2 tabl., 22 poz.
bibl. — Omowiono szczegdétowo badania piaskow kwar-
cowych do wyrobu mas rdzeniowych zwracajac uwa-
ge na sposob sporzadzania prébek, rodzaj uzytych pia-
skow 1 spoiw, temperature i czas suszenia. Bardzo
doktadne przestrzeganie przepisow odnos$nie postepo-
wania przy poszczegbélnych oznaczeniach jest jednym
z warunkow otrzymywania wynikéw powtarzalnych.
Artykul cenny dla -naszych laboratoriow materiatow
materiatéw formierskich. Zawiera duzo praktycznych
wskazowek.

<212 621.743.422:389.6 10

Grochalski R.: Podzial i zakres stosowania rdzenio-
wych spoiw odlewniczych. ,Einteilung und Verwend-
barkeit von Giesserei-Kernbidern*“. Giessereitechn.,
t .1, nr 4, kw. 55, s. 35; A4, 7 str., 5 fot., 1 wykr.,, 5
tabl., 8 poz bibl. — Omoéwiono podziat spoiw rdzenio-
wych przyjety w Niemczech i w ZSRR a nastepnie
podzial rdzeni na 5 klas w zaleznos$ci od ksztattow
i wielkosci rdzeni. Podano wtasno$ci spoiw rdzenio-
wych oraz wilasnoSci mas uwzgledniajac oprécz wia-
snosci technologicznych réwniez i efekty ekonomiczne
stosowania poszczegdlnych spoiw.

213 621.743.5:621.744.365 10
Taburinskij G. S.: Agregat do nadmuchiwania rdze-
ni — typ 288. ,Stierzniewoj pieskoduwnyj agriegat
modieli 288%. Lit. Proizwod., nr 4, kw. 55, s. 11; 30 X
22 cm, 3,5 str., str.,, 8 rys. — Opis konstrukeji duzej
nadmuchiwarki pozwalajacej na produkowanie rdzeni
o ciezarze do 60 kG. Maszyna wyposazona jest w urzg-
dzenie do obracania skrzynek rdzeniowych oraz do
wyjmowni rdzeni. Nadmuchiwarka pozwala na osigg-
niecie wydajnosci 150 rdzeni w ciggu jednej godziny.
214 661.683:661.97:66.047.8:621.743.56:621.743.344.7 10
Jansen W.: Zastosowanie utwardzania za pomoca dwu-
tienku wegla do wyrebu rdzeni na nadmuchiwarkach.
,Die Anwendung des Kohlensdure-Erstarrungsverfah-
ren bei der Kernherstellung auf der Kernschiessma-
schine“. Giesserei, t. 42, nr 9, kw. 55, s. 236; A4, 1,4
str., 1 rys. — Omoéwiono mozliwosci zastosowania na-
dmuchiwarek do produkeji rdzeni utwardzonych za
pomoca dwutlenku wegla. Podano dane odnosnie ptyn-
nosci stosowanej masy oraz przeglad korzysci ekono-
micznych wyplywajacych ze stosowania procesu utwar-
dzania COs w stosunku do mas olejowych.



215 621.744.5:621.743.4:661.97 . 10
Ziegler R., Hammer G.: Badania nad procesem COs.
,Untersuchungen zum COy-Verfahren®. Giesserei-
Nachrichten, nr 2, maj 55, s. 5; A4, 6 str, 5 wykr,
4-tabl. — Przebadano probne rdzenie otrzymane przez
utwardzenie dwutlenkiem wegla, ustalajac zalezno$¢
wlasnosci rdzeni od roéznych spoiw i réznych gatun-
kéw piaskéow. Na podstawie badan okreslono rowniez
wplyw sposobu otrzymywania rdzeni (mieszanie) na
ich wiasnosci.

621.744 FORMOWANIE

216 621.744.343:621.743.5:661.97 10

Saubermann W.: Racjonalne wykonywanie form przy
zastosowaniu CO,. ,,Rationelle Formherstellung durch
COs“. Giesserei-Praxis, t. 73, nr 7, kw. 53, s. 130; A4,
92 str. — Zestalanie form i rdzeni przy uzyciu dwu-
tlenku wegla jest dzi§ najszybszym sposobem utwar-
dzania form i rdzeni. Omoéwiono mozliwosci uwzgled-
nienia tej technologii. w zmechanizowanych odlew-
niach, przy réznych sposobach produkcji. Uwagi do-
tycza sposobu rozmieszczenia poszczegélnych urza-
dzen i agregatow. v

217 621.744.4 10

Aksienow P N.: Rozwéj teorii pneumatycznych wstrza-
sowych maszyn formierskich. , Razwitie tieorii pniew-
maticzeskich wstrachiwajuszczich formowocznych
maszin®“. Lit. Proizwod., nr 3, marz. 55, s. 14; 30X22
cm, 2,8 str., 4 wykr., 3 tabl, 2 poz. bibl. — W drugiej
czesci artykulu omoéwiono zagadnienia zwigzane z za-
geszezeniem masy formierskliej w procesie formowania
w maszynach wstrzasowych, Gléwna uwage poswie-
cono optymalnemu stosunkowi zageszczania przez
wstrzgsanie i przez prasowanie na nowoczesnych
wstrzgsarkach z dociskiem.

218 621.744.4.06:621.744.48 10
Katasznikowa A. J., Orlow G. M.: Proces roboczy glo-

wicy narzucarki i ubicie formy. ,Raboczij process|

mietatielnoj gotowki pieskomieta i uplotnieje formy*.
Lit. Proizwod., nr 4, kw. 55, s. 14; 30 X 22 cm, 4 str,,
4 rys., 6 wykr., 2 tabl.,, 3 poz bibl. — W jednej z od-
lewni radzieckich przeprowadzono obszerne. badania
zaréwno nad parametrami konstrukecyjnymi glowicy
narzucarki jak i nad jako$cia ubijanych form. Bada-
nia prowadzono przy roéznych ilosciach obrotéw %o~
patek, masach formierskich itp. Wyniki badan sg o ty-
le interesujace, ze w wielu wypadkach wyniki ich od-
biegaja od dotychczasowych danych spotykanych w li-
teraturze. Artykul zastuguje na uwage odlewnikéw
i konstruktoréw zainteresowanych narzucarkami.

219 621.74.045:621.744.5:621.744.343 10

Kraner J. R.: Modele z zamarznietej rieci do wytwa-
rzania ceramicznych form skorupowych. ,Frozen mer-
cury patterns’ make ceramic shell molds“. Amer.
Foundryman, t. 27, nr 2, luty 55, s. 38; A4, 2,5 str,
5 fot., 1 rys. — Omoéwiono sposéb otrzymywania mo-
deli z zamarznietej rteci oraz potrzebne do tego urzg-
dzenia w skali laboratoryjnej. Model z zamarzniegtej
rteci zezwala na bardzo skomplikowang konstrukcje
czeéci, gdyz usuwany jest przez podgrzewanie goto-
wej formy. Jest to jedna z metod precyzyjnego odle-
wania.

220 621.744.5:621.744.343:658.387.5 IO

Murphy F. E.: Zmechanizowane formowanie skorupo-
we. ,,Mechanised shell molding®“. Amer. Foundryman,
t. 27, nr 1, stycz. 55, s. 43; A4, 3,5 str., 8 fot. — Opis
zmechanizowanej odlewni brazu, w ktérej zastosowa-
no wylacznie formowanie skorupowe. Podano sche-
mat odlewni, fotografie poszczegélnych oddziatdw oraz
ich opis. Odlewnia wyposazona jest w automaty do
formowania skorupowego o napedzie hydraulicznym.
Wskaznikéw technicznych odlewni nie podano.

221  621.744.5:621.744.343 10
Pozycje udoskonalenia technologii form skorupowych.
,Foundry offers tips for better shell mold castings‘.
Iron Age, t. 175, nr 13, marz. 55, s. 87; A4, 3 str,
5 fot. — Opis do$wiadczen jednej z amerykanskich
odlewni uzyskanych przy produkcji form odlewni-

czych metoda skorupows. Gléwna uwage autor zaleca
zwrécié na dokladno$é wykonania plyt modelowych.
Zalecane jest réwniez zastosowanie wibracji przy po-
krywaniu ptyt modelowych masg. Szereg praktycznych
wskazéwek zawartych w artykule niewatpliwie zain-
teresowaé¢ moze naszych odlewnikow.

222 621.744.55:621.833.383 10

Wykonanie odlewu duzej $limacznicy z brazu alumi-
niowego z zastosowaniem formowania wzornikowego.
,Schablonieren eines grossen Schneckenrades und
Giessen in GAL-Bz9“. Giesserei-Praxis, t. 73, nr 8§,
kw. 55, s. 154; A4, 3 str.,, 5 rys. — Opisano technolo-
gie formowania duzej $limacznicy 0 $rednicy 1500 mm
za pomocg wzornika obracanego. Obrzeze slimacznicy
odtworzono w formie przez kokilki zeliwne. Podano
rowniez opis przygotowania stopu.

621.745 TOPIENIE. PIECE
223 621.745.32:609-465 10

Halliday W. M.: Obchodzenie sie z tyglami i ich kon-
serwacja. ,,The use and care of crucibles®. Foundry,
t. 83, nr 3, marz. 55, s. 106; A4, 4 str., 2 fot. — Zywot-
noéé tygli grafitowych zalezy w znacznej mierze od

_sposobu obchodzenia sig¢ z nimi i ich konserwacji.

Omowiono racjonalne sposoby skladowania tygli, ich
suszenia, zakladania do piecéw tyglowych, topienia
w tyglach oraz dokladnego ich oczyszczania po kaz-
dym wytopie.

224 621.745.34 10

Rrechtelsbauer O. J.: Lapacze iskier zeliwiakow. ,,Cu-
pola gas scrubbers®. Amer. Foundryman, t. 27, nr 2,
luty 55, s. 34; A4, 4 str., 4 fot, 4 rys.,, 1 tabl. — Opis
konstrukecji mokrych lapaczy iskier zastosowanych
w odlewni zakladéw Chevrolet. Podano zasadnicze
parametry konstrukcyjne lapaczy iskier oraz wyniki
ich eksploatacji. Pomimo nadzwyczaj prostej kon-
strukeji tapacze iskier tego typu zdalty egzamin i pra-
cuja bez zarzutu od paru lat.

225 621.745.34:66.043.53 10

Greenlee C.: Praktyka w stosowaniu zeliwiaka z wy-
kladzing zasadowa. ,Operating practice with the ba-
sic-lined cupola“. Foundry, t. 83, nr 2, luty 55, s. 88;
A4. 6,2 str., 3 fot., 1 rys., 1 tabl. — Szereg odlewni
przeszedt na stosowanie zeliwiakéw z wykladzing za-
sadowa, ktére umozliwiaja otrzymywanie odlewow
o lepszych wtasnoéciach mechanicznych. Koszty wy-
kladziny zasadowej sa wyzsze niz wykladziny kwas-
nej, ale efekty technologiczne uzasadniaja jej stoso-
wanie. ;

226 662.749.2:621.745.34 10

Jungbluth H.: Wspélczynnik spalnosci w doswiad-
czeniach zeliwiakowych. ,,Core evaluation by cupola
experiment®. Foundry Trade J., t. 98, nr 2011, marz. 55,
s. 295; 25 X 19 cm, 1,5 str., 3 wykr. — Na podstawie
pewnej analogii do zjawisk zachodzacych w wielkim
piecu i w zeliwiaku ustalono pojecie spalnosci re-
dukeyjnei i uzalezniono od tego wspoiczynnika wy-
dajnosé zeliwiaka. Podano zalezno$¢ spalno$ci re-
dukcyijnej i optymalnej ilosci dmuchu dla koksu o réz-
nej zawartoéci wegla. Okre§lono réwniez wplyw
zgaru krzemu i manganu na podwyzszenie tempera-
tury cieklego metalu.

227 621.745.34:628.511 10

Shaw F. M.: Pochlanianie pylu zeliwiakowego. ,,The
collection of cupola dust“. BCIRA J., t. 5, nr 10, lu-
ty 55, s. 563; 25 X 16 cm, 30 str., 19 rys., 3 wykr,, 5
tabl.,, 33 poz. bibl. — Przeglad metod i urzadzen sto-
sowanych do pochlaniania pytu zeliwiakowego. Omo-
wiono czynniki wpltywajace na ilo$¢ i rodzaj pytu uno-
szonego przez gazy spalinowe zeliwiaka, tempera-
ture i objetos¢ gazéw zeliwiakowych oraz wielkos¢
ziarn i sklad chemiczny pytu. Podano teoretyczne za-
sady, na jakich opieraja sie konstrukcje oddzielaczy.
pviu oraz oméwiono typy konstrukcyjne oddzielaczy.
Wiecej uwagi po$wiecono oddzielaczom mokrym, kto-
re zdaniem autora przedstawiaja najbardziej racjo-
nalne rozwiazanie tego zagadnienia. Artykut moze by¢
z pozytkiem wykorzystany przede wszystkim przez
pracownikéw biur konstrukcyjnych.
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228 621.745.563.2:658.562 10

Kaufman D. J.,, Johnston R. E.: Ustalanie préb dia
uproszczonej kontroli zlomu. ,,Sampling for simplified
scrap control“. Amer. Foundryman, t. 27, nr 3, marz
55, s. 46; A4, 3,4 str., 3 wykr.,, 6 poz. bibl. — Omowio-
no statystyczne metody kontroli brakéw odlewniczych
pozwalajgce na stwierdzenie przyczyn ich powstawa-
nia. Glé6wng uwage zwrocono na metody ustalania
ilo$ci préb i czestotliwo$ci ich pobierania. Omoéwiono
réwniez ogoélny tok postepowania przy statystycznej
kontroli brakéw.

621.746 WYPELNIANIE FORMY METALEM
Pomocnicze urzadzenia odlewnicze

- 229 ) 621.746.357 I0

Michielson A. A.: Maszyna odsrodkowa, typ 550.
,Centrobieznaja maszina modieli 550“. Lit. Proizwod.,
nr 4, kw. 55, s. 18; A4, 1,1 str, 1 fot,, 1 rys. — Opis
konstrukcji maszyny przeznaczonej do odlewania od-
$rodkowego pierscieni i plyt o $rednicach do 400 mm
i grubosci do 300 mm. Maszyna odznacza sie prostotg
konstrukecji. Wydajno$é wynosi 8 do 10 odlewéw w cig-
gu godziny.

230. 621.746.583:533.5 10

Scholefield H. H.: Historia i doswiadczenia technolo-
gii topienia pod obnizonym ciSnieniem (w Europie).
,European vacuum melting history and piactice’.
Metal Treatm., t. 22, nr 115, kw. 55, s. 141; 25 X 19
cm, 6,5 str., 6 rys., 10 poz. bibl. — Pierwsze laborato-
ryjne proby topienia metali pod obniZzonym ci$nieniem
rozpoczal Heraeus w r. 1920. Po kroétkim przegladzie
historycznym przeprowadzonych prob podano szkice
stosowanych piecéw do topienia w prézni oraz zesta-
wienie uzywanych pomp prézniowych. Nowoczesny
piec do topienia w prozni jest to piec elektryczny wy-
sokiej czestotliwo$ci.

231 621.746.583:533.5 10
Zujkow N. A.: Automatyzacja odlewania metoda za-
sysania proézniowego. ,,Awtomatizacja litja mietodom
wakuumnowo wsasywanja‘“. Lit. Proizwod., nr 3,
marz. 55, s. 13; 30 X 22 cm, 1,1 str., 2 rys., 2 poz. bibl. —
Podano ogélny schemat urzadzenia oraz schemat in-
stalacji sterowania. Opis dotyczy jedynie strony kon-
strukcyjnej urzadzenia bez uwzglednienia opisu tech=-
nologii. Zautomatyzowanie urzadzen pozwolito na ob-
stugiwanie paru stanowisk odlewania przez jednego
robotnika.

232 621.744.528:621.746.42 IO
Frede L., Magers W. W.: Odzuzlacz. ,Der Schaum-
trichter®. Giesserei, t. 42, nr 6, marz. 55, s. 135; 30 X 21
cm, 4,7 str.,, 6 fot., 8 rys.,, 2 poz. bibl. — Omdwiono
podstawy konstrukcji odzuzlaczy i wyjasniono zjawi-
ska jakie zachodza przy przeptywie cieczy przez od-
zuzlacze przy roéznych ich konstrukcjach. Artykut
opracowano na podstawie filmu szkoleniowego pod
tym samym tytulem.

233 621.746.46 I0

Ipatow N. K.: Z zagadnien ksztaltu nadlewu. ,, K wo-
prosu o formie prybyli“. Lit. Proizwod., nr 3, marz. 55,
s. 3; 30 X 22 cm, 2 str. 4 rys., 6 poz. bibl. — Gléwna
uwage zwréocono na zagadnienie efektywnosci dziata-

nia nadlew6w kulistych w poréwnaniu z nadlewami
cylindrycznymi wzglednie prostopadio$ciennymi.- Zwré-
cono takze uwage na zasadniczg wade odlewow kuli-
stych, jaka jest wieksza dlugo$¢ jamy usadowej w po-
rownaniu z nadlewami o innych ksztattach.

621747 OCZYSZCZANIE ODLEWOW

234 621.747:621.746.6 IO

Glaza T. J.: Stygniecie odlewéw po wybiciu. ,,Cooling
castings after shake-out®. Amer. Foundryman, t. 27,
nr 1, stycz. 55, s. 46; A4, 2 str., 3 fot, 3 wykr. —
Opis metod przyspieszania stygniecia odlewéw w dro-
dze z wybijalni do oczyszczalni. Podano réwniez inte-
resujace wykresy zalezno$ci temperatury odlewéw od
czasu stygniecia dla tgcznikéw zeliwnych oraz odle-
woéw o grubszych Sciankach. Artykul moze zaintere-
sowaé nasze biura projektowe.

235 621.747.31 10

Wheeler D.: Przewozna krata wstrzasowa -usuwa ,,wa-
skie gardlo®“. ,Mobile shakeout uncorks bottleneck®.
Amer. Foundryman, t. 27, nr 3, marz. 55, s. 45; A4,
1 str., 1 fot. — W jednej z niezmechanizowanych od-

" lewni staliwa zastosowano przewozng krate wstrzg-

sowa. Pozwolilo to na usuniecie ,,wgskiego gardta‘
jakie tworzyla operacja wybijania odlewdéw. Opisano
konstrukcje stanowiska do wybijania odlewéw oraz
osiggniete korzy$ci.

236 621.741.1:747.5 I0

Anderson F. F.: Male odlewnie moga pozwoli¢ sobie
na. lepsze oczyszczalnie. ,,Small foundries can afford
better cleaning departments”“. Foundry, t. 83, nr 2,
luty 55, s. 82; A4, 3,8 str., 6 fot. — Omowiono znacze-
nie dobrze wyposazonych oczyszczalni, zaopatrzonych
w nowoczesne, automatyczne urzadzenia. Dobre wy-
posazenie oczyszczalni jest wazniejsze w malych za-
ktadach niz w duzych. Przedstawiono kilka typéw ma-
szyn do oczyszczania odlewéw stosowanych w ame-
rykanskich odlewniach.

237 621.741.1:621.747.5 10

Graber H. A.: Oczyszczalnia. Kontrola produkcji. Ko-
szty. Transport. ,,Cleaning room. Production control.
Costs. Communications. Amer. Foundryman, t. 27,
nr 3, marz. 55, s. 35; A4, 4 str., 6 fot., 2 rys. — Opis
oczyszczalni w ‘odlewni fabryki samochodéw Stude-
baker. Racjonalniejsze rozplanowanie oczyszczalni po-
zwolito dzieki skroéceniu droég transportowych na po-
wazne obnizenie kosztow oczyszczania. Opisano po-
szczegblne operacje oczyszczania oraz podano- sche-
mat rozplanowania oczyszczalni przed i po uspraw-
nieniu. )

238 621.747.54 10
Stine V. F.: Jak dobieraé Srodki Scierne do czyszrze-
nia Srutowego odlewdéw? . How to select abrasives for
blest cleaning?¢“. Prec. Metal Moulding, t. 13, nr 1,
stycz. 55, s. 55; A4, 2.1 str., 2 tabl. — Podano wykaz
zasadniczych materialéw stosowanych przy czvsz-rze-
niu odlewdéw. Zestawiono wtasnosci tych materiatéw
orsz podano wytyczne ich doboru w zalezno$ci od ma-
teriatu odlewu, zadanei gladko$ci powierzchni, wiel-
koéci odlewu oraz mozliwo$ci regeneracji materialu
czyszczacego. .

Niniejszy Przeglad Dokumentacyjny zawiera jedynie czesé analliz dokumentacyjnych publikacji z zakresu odlewnictwa.
Pelna dokumentacja ukazuje sie w postaci kart dokumentacyinyeh. wydawanych przez Centralny Instytut Dokumentacji

Naukowo-Technicznej (Warszawa, Al.
moze obejmowaé¢ zaréwno calg dokumentacje

Niepodleglosci

188), CIDNT przyjmuje prenumerate kart dokumentacyjnych, ktéra
naukowo-techniczng, jak i1 oddzielne jej dzialy lub poszczegdlne zagadnie-

nia 1 tematy techniczne. Cena karty dokumentacyjnej wynosi w prenumeracie 20 groszy
CINDT wykonuje (za zwrotem kosztow® fotokopie i mikrofilmy publikacji objetych zaréwno Przeglagdem Dokumenta-
cyjnym jak 1 kartami dokumentacyjnymi.
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