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F. NAUMANN, Lipsk

Mozliwosci zastosowania odlewania kokilowego
w odlewniach zeliwa szarego i ciagliwego

Niniejszy artykut przedstawia prace wymienng, ktéra réwnoczesnie ukaze sie w czasopismach
odlewniczych Czechostowacji, Wegierskiej Republiki Ludowej oraz Niemieckiej Republiki Demo-
kratycznej. Zapoczqtkuje to $cislejszq miedzynarodowaq wspdéiprace na polu publikacji fachowych

z zakresu odlewnictwa.

Przemystowi odlewniczemu krajow socjali-
stycznych stawia sie powazne wymagania odda-
nia do dyspozycji przemystu maszynowego i in-
nych przemystéw zwigzanych z odlewnictwem
zwigkszonej iloSci lepszych i tanszych cdlewow.
Nieprzerwanie z roku na rok podnosi si¢ zapo-
trzebowanie na cdlewy i dlatego nalezy dolozye¢
wszelkich wysilkéw, aby dotrzymac kroku szyb-
kiemu rozwojowi calego przemystu. Produkcja
w ostatnich latach w NRD wykazata na odcinku
samego zeliwa szarego gwaltowny wzrost, co
widoczne jest z nastepujacych danych:

1930 100%0
1951 112%/
1952 135%
1853 145°%/o
1954 153%0

Dalszy rozwdéj produkeji bedzie jednak mozna
osiggng¢ w nastepnych latach jedynie na pod-
stawie udoskonalonej techniki, gdyz po prostu
niemozliwe bedzie uzyskanie wiekszej ilosci sit
roboczych. Zagadnienie sit roboczych przedsta-
wia obecnie najwezsze gardlo przy wykonaniu
naszych wielkich planéw gospodarczych. Nowe
procesy produkcyjne, ktére zezwalaja nie tylko
na oszczedno$¢ sit roboczych, ale takze ma osz-
czednos$é czasu i materiatu, muszg obecnie wy-
stgpi¢ na pierwszy plan i znalezé dalsze zastoso-
wanie w praktyce.

Jednym z takich procesow jest odlewame
w kokilach, ktére stale zyskuje na znaczeniu.
Przez zastosowanie odlewania kokilowego moz-
liwe jest osiggniecie nie tylko wysokiej wydaj-
noéci pracy, lecz réwniez znacznej oszczednosci
surowcéw i materiatéw pomocniczych, przez co
oczywiscie nastepuje zmniejszenie kosztow wia-
snych.

Korzysci plynace z zastosowania odlewania
kokilowego wyjasniono na przykladzie wykona-
nia wienca kola.

Odlew w piasku  Odlew kokilowy
Cena sprzedazy 11,17 DM 7,66 DM
Uzysk 70%0 100%0
Iloéé brakow 16%0 29/0

Dalsza korzys$¢ plynaca z zastosowania odle-
wania kokilowego niewidoczna z powyzszego
poréwnania polega na tym, ze jest to proces
technologiczny nie stosujgcy mas formierskich,
z czego wynika, ze odpada wszelki transport pia-
sku. W Niemieckiej Republice Demokratyczne]j
sam dowdz piasku formierskiego obcigza kolej
okolo. 128000 wagonami i okolo 65 milionami
tonokilometréow. Przetransportowanie zuzytego
plasku 1 bieg powrotny wagonéw nie jest objety
tymi cy{rami.

W odniesieniu do metali lekkich i czeSciowo
takze metali ciezkich istnieje juz obecnie szero-
kie zastosowanie tej technologii i w chwili obec-
nej chodzi o to, by istniejgce dobre zaczatki roz-
woju produkcji odlewdéw kokilowych z zeliwa
szarego, ciggliwego i staliwa rozwing¢ z jak naj-
wiekszym rozmachem.

Qd kilku lat wykonuje sie w Niemczech odle-
wy kokilowe. Osiggniete przy tym doswiadcze-
nia mozna po krétce ujaé nastepujgco:

1. Jako materiat na kokile stosuje sie zeliwo
szare, ktore dotychczas okazalo sie najlep-
szym tworzywem, Zaleznie od rodzaju odle-
lewow trwalo$¢ kokil lezy obecnie miedzy
1000 a 5000 odlew6éw. Dane z naszej praktyki
pokrywajg sig przy tym z danymi podafnyml
w literaturze zagranicznej. Nalezy uwaza¢ za
ustalone, ze jako material na kokile moze
by¢ zastosowane zeliwo z nizszym modultem
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elastycznoscei, lecz o mozliwie dobrych wias-
nosciach plastycznych.

W praktyce zastosowano na kokile z do-
brymi wynikami gatunki zeliwa klasy GG 18
do GG 221). Sklad chemiczny zeliwa tej ja-
kosci pokrywal sie z danymi Petriczenki,
ktory jako najczeSciej stosowany material na
kokile podaje zeliwo o nastepujacym skladzie:

C = 3,2 — 3,7 %
Sio= 1,6 = 2,5 %
Mn = 05 = 0,8 %
P = maks. — 0,25%
S = maks. — 0,12%

2. Przy konstrukeji kokil nalezy zwroci¢ nale-
zyta uwage przede wszystkim ma grubosé
Scianki kokili, jako na wazny czynnik. W tym
wzgledzie nie ustalono jeszeze wytycznych.
Na podstawie dotychczasowych doswiadczen
grubosé $cianki kokili powinna wynosi¢ 1,5
do 2-krotnej grubosci scianki odlewu. Za-
leznie od wymiaréw i rodzaju odlewu przyj-
muje sie rowniez inne grubosci Scianek. Od-
powiednio ustalona grubo$¢ S$cianki kokili
ma rowniez wielkie znaczenie dla poézniej-
szej obrobki odlewow. Grubosé Scianki koki-
i reguluje bowiem  szybko$¢ krzepnigcia
cieklego metalu i tym samym jego struktu-
re.

3. Nalezy zapewni¢ réwnomierne studzenie od-
lewow, szybkie ztozenie kokili oraz szybkie
usuniecie odlewu z kokili.

4. Nalezy zapewni¢ mozliwoéé¢ dobrego odpro-

wadzenia gazow.

Nalezy zapewni¢ swobodny skurcz odlewu

w kokili.

(3]

Odlewy z zeliwa szarego

Niektére wilasnosci zeliwa maja niekorzystny
wplyw przy produkcji cienko$ciennych odlewow
w kokilach. W szczegdlnosci jest to sklonnosé do
zabielen odlewu o zbyt cienkich $ciankach. Po-
wstawaniu zabielen nie mozna zapobiec takimi
§rodkami technologicznymi jak dobér wsadu —
droga wytapiania zeliwa mnadeutektycznego
z wysoka zawartoscig wegla i krzemu—pomija-
jac to, ze zeliwo nadeutektyczne posiada zig lej-
nosé, co jest niepozgdane szczegblnie przy odle-
waniu kokilowym i nie gwarantuje prawidlo-
wego wypelnienia formy.

Jedynie przez odpowiednig obrébke cieplng
mozna doj$¢ do cienkosciennego odlewu kokilo-
wego nadajgcego sie do obrébki mechanicznej.

Cdlewy o korzystniejszych ksztaltach w za-
kresie od Srednich do grubych Scianek, mozna
natomiast wykonywaé¢ bez trudno$ci drogg od-
lewania w kokilach, przy czym wymienione juz
korzysci uwydatniajg sie w calej pelni.

Procesy odlewania kokilowego dla zeliwa sza-
rego mozna podzieli¢ w nastepujacy sposéb:

1. Odlewanie w kokilach otwartych.

2. Odlewanie w tzw. poél-kokilach, przy czym
jedna czeseé formy sklada sie z kokili, na kto-
ra kladzie sie rdzen pokrywajacy, tworzacy
pozostalg czesé formy.

1) Wedtug polskich norm Z118 i Zl122.
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3. Odlewanie w kokilach zamknietych, ktére
muszg by¢ sporzagdzone z dwoéch lub wiecej
czesci.

Ponizej podano kilka typowych przykladow
poszczegblnych proceséw, zachecajacych do dal-
gzego rozpowszechnienia odlewania kokilowego.

1. Odlewanie w kokilach otwartych

Rysunek 1 przedstawia otwartg kokile kota
zamachcwego, ktéra jednoczesnie zezwala na
wyjecie odlewu bez wielkiego wysitku. Zalanie
nastepuje bezposrednio z kadzi bez zastosowa-
nia specjalnego ukladu wlewowego. Rysunek 2

Rys. 1. Otwarta kokila

Rys. 2. Kolo zamachowe odlane w kokili

Rys. 3. Otwarta kokila ze zbiornikiem wlewewym i ustawio-
nym rdzeniem

przedstawia odlew w niej sporzadzony. Rysu-
nek 3 przedstawia innag kokile, w ktorej ko-
nieczne jest ustawienie rdzenia. Zastuguje przy
tym ma uwage prosty sposob zabezpicczenia
rdzenia przed przesunieciem lub podniesieniem.
Zalewanie nastepuje przez nadstawiony zbior-
nik wlewowy.



Rysunek 4 przedstawia te kokile po zalaniu. wia pél-kokile. Rysunek 9 przedstawia pokry-
Rysunki 5, 6 i 7 przedstawiajg oprzyrzadowa- wajacy rdzen z masy cementowej. Rysunek 10
nie do odlewania wienca kola. przedstawia gotowy odlew.

Rys. 4. Otwarta kokila ze zbiornikiem wlewowym i ustawio-
nym rdzeniem po zalaniu

Rys. 8. Pél-kokila w miejsce dolnej skrzynki

Rys. 5. Otwarta kokila zmontowana na stoj#ku

Rys. 9. Rdzen przykrywajacy w miejsce gérnej skrzynki, przy-
nalezny do poéikokili z rysunku 8

Rys. 6. Zalewanie form przedstawionych na rysunku §

R 2 R & S

R

Rys. 10. Odlew wykonany przy pomocy péikokili z rysunku 8
oraz rdzenia pokrywajacego z rysunku 9
L

Rys. 7. Wybijanie form po odlaniu

2. Odlewanie w pol-kokilach ' ‘

Rysunek 8, 9 i 10 przedstawiaja ten sposéb : i : -
produkeji nalezycie jasno. Rysunek 8 przedsta- Rys. 11. Czteroczgsciowa kokila do odlewania panewek

E R
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-3. Odlewanie w kokilach zamknietych

Rysunki 11 i 12 przedstawiaja sporzadzanie
panewek w czteroczesciowej kokili réwniez

Rys. 12. Seria czteroczeSciowych kokil ‘do odlewania panewek
: przygotowanych do zalewania g

Rys. 13. Dwuczesciowa kokila zamknieta z ustawionym rdze-
. niem

Rys. 14. Kolo odlane w kokili po obrébce

Rys. 15. Walec odlany *w Kkokili’' po obrébce

w spoéévb wysta-rézajqco jasny. Rysuznetk 13
przedstawia dwuczesciows kokile z umieszczo-
nym rdzeniem, przed zamkni¢ciem:-
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- Jakie rodzaje odlewéw mozna odlewaé i jak
one wygladaja po obrdébce przedstawiajg na-
stepne rysunki 14, 15, 16 i 17. Odlew przedsta-
wiony na rysunku 14 wazy 1200 kg.

16. Kolo zamachowe w przekroju, wykonane w formie

Rys.
. wedlug rysunku 1

Rys. 17, Cylinder rozdzielczy w przekroju wykonany w formie
wedlug rysunku 13 g

Odlewanie z zeliwa ciagliwego
Poniewaz odlewy z zeliwa ciggliwego muszg
by¢ w kazdym przypadku poddane obrébce cie-
plnej, wykonywanie cienko$ciennych czesci la-
nych z zeliwa ciggliwego w przeciwienstwie do
cienkosciennych cze$ci lanych z zeliwa szarego
jest mozliwe w kokilach bez zastrzezen. Na-

18. Czes¢ odlana z Zeiiwa ciagliwego wykonana

Rys. W poéi-
kokili
stepne rysunki udowadniajg przydatno$é odle-

wania kokilowego réwmniez na czeéci cienko-
Scienne. Rysunek 18 przedstawia odlang czesé
w dwoch réznych widokach. Wykonano jg spo-
sobem odlewania w poélkokilach. Cze$é dolna
zostala odtworzona przez rdzen zestalany przy



pomocy COz, na ktéry nastepnie natozono koki- 21 przedstawia surowy odlew kluczy wykonany
le. Rysunek 19 przedstawia odlew cienkoscien- réwniez w kokili zamknigtej. Rysunki 22 i 23
nej czesSci do armatury. s e S
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Rys. 19. Odlewy do armatury z zeliwa ciagliwego _z. ukliadem g ;
wlewowym i odpowietrzajacym MYytis

Rys. 23. PierScief uszczelniajacy z zeliwa ciagliwego

Rys. 20. Zamknigta dwuczeSciowa kokila dla odlewéw z zZeliwa
ciagliwego

Rys. 24. Srubowe urzadzenie zamykajace dla dwuczeSciowej
kokili z kolem re¢cznym

: . SR
Rys. 22. Czeéé odlana z Zeliwa ciagliwego w stanie surowym,
obrobionym i w p;zekroju z powstalymi po obrébce widrami v

. Rysunek 20 przedstawia otwartg kokile dwu-  Rys. 26. Pneumatyezne urzadzenie zamykajace dla dwucze-
czgsciows i sporzgdzone w niej odlewy. Rysunek ' Sciowe] kokill zamknigte)

857



przedstawiajg obrobione czesci odlane z zeliwa
ciggliwego. Zwraca uwage dlugo$¢ widbrow.

Chociaz pokazane rysunki mnie obrazujg
wszystkich korzys$ci, ktére mozna osiggna¢ przez
odlewanie kokilowe, bedg jednak one duzg za-
cheta do dalszego zastosowania takiej technolo-
gii odlewania.

Nastepne rysunki 24, 25 i 26 przedstawiajg
sporzgdzone we wilasnym zakresie urzgdzenia
zamykajgce, do odlewania w kokilach zamknig-
tych. Urzadzenie zamykajgce przedstawione na

Doc. dr JAN BUCIEWICZ
Mgr TADEUSZ RZEPA

rysunkach 24 i 25 uruchamiane jest recznie,
a na rysunku 26 — sprezonym powietrzem.

Roéwniez i dla konstruktora maszyn rolniczych
przez zastosowanie odlewania kokilowego otwie-
raja si¢ nowe mozliwosci na polu mechanizacji.

Oby ten artykul wraz ze swymi licznymi
przykiadami mogt by¢ dla odlewnikéw zacheta
i podnietg do stosowania nowego procesu pro-
dukcyjnego, tak aby oszczedna metoda produk-
cji odlewow znalazia szybsze i szersze zastoso-
wanie w praktyce.

621.743.422

Nowe spoiwa rdzeniowe
Artykut dyskusyjny 1)

 Nakre$lono problem spoiw rdzeniowych w naszym
odlewnictwie, zwracajgc uwage na brak oleju Iniane-
go. Omowiono warunki stosowania zywicy moczniko-
wej 121 do mas rdzeniowych, jak réwniez wilasnosci
technologiczne tych mas. Z Kkolei przedstawiono cha-
rakterystyke oleju talowego ,,ST‘. oraz wilasnosci tech-
nologiczne mas rdzeniowych z olejem talowym. Poda-
no wyniki badan hygroskopijno$ci mas rdzeniowych
z nowymi spoiwami w poréwnaniu do mas z olejem
Inianym. Podkreslono znaczenie aspektu technologicz-
nego 1 ekonomicznego, wynikajgce ze stosowania no-
wych -spoiw rdzeniowych.

Wstep

Problem spoiw rdzeniowych i ich jakos$ci jest
bardzo powaznym zagadnieniem dla mnaszego
odlewnictwa. W odlewniach stosuje sie wiele
réznych spoiw o niejednakowych wlasnosciach
technologicznych i o réznej cenie. Z punktu wi-
dzenia gospodarki panstwowej nalezy stwier-
dzié, ze niewlasciwym jest stosowanie war-
toSciowych produktéw spozywcezych dla celow
odlewnictwa. Do tych produktéw w pierwszym
rzedzie malezy olej Ilniany, mnastepnie juz
w mniejszym stopniu skrobia ziemmniaczana.
Produkty te, uzywane do wyrobu mas rdzenio-
wych, zostaja spalone w trakcie odlewania me-
talu. Dlatego tez jednym z wazniejszych zagad-
nien postawionych odlewnikom do rozwigzania
jest znalezienie tanich spoiw, tatwo dostepnych,
a rownoczesnie o wysokich wilasnosciach tech-
nologicznych.

Do spoiw najwyzszej klasy zalicza sie spoiwa
olejowe, a w szczego6lnosci oleje tluszezowe ros-
linne i zwierzece, jak olej Iniany, tran rybi oraz
roztwory tych produktéw w rozpuszczalnikach
jak olej ,,C*“ i olej ,,W*. Spoiwa te nadajg ma-
som rdzeniowym niskg wytrzymatos$é na $ciska-
nie ma wilgotno, nie przekraczajgcg 0,1 kG/cm?
i wysoka na sucho, wynoszgcg powyzej 19
kG/ecm? 1 powyzej 8 kG/cm? na rozerwanie.
Do tej grupy spoiw nalezy zaliczy¢ réwniez zy-
wice syntetyczne: fenolowo-formaldehydowe
i mocznikowo-formaldehydowe.

Oproécz wlasnosei wytrzymalo$ciowych spoiwo
rdzeniowe wplywa na inne wiasnodci rdzeni,

) Arty‘ku} réwnoczesénie przekazany do druku w ¢ézasopismie
Glessereitechnik w Niemieckie] Republice Demokratycznej.
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jak hygroskopijnoéé¢, wybijalnosé¢ z odlewu oraz
ilos¢ wydzielajacych sie gazéw. Nieodpowiednia
wybijalno$é rdzeni oraz wydzielanie duzej ilo$ci
gaz6w obniza warto$é spoiwa rdzeniowego [1].
Pewne specjalne gatunki odlewow jak odle-
wy grzejnikow i kotiow centralnego ogrzewania,
odlewy dla przemystu motoryzacyjnego wyma-
gaja bezwzglednie stosowania spoiw najwyzszej
klasy. Niedoboér spoiw olejowych krajowych
uzupelnia sie importem z zagranicy.
Przytoczone wyzej wzgledy zwrécity uwage
na konieczno$¢ opracowania nowych spoiw rdze-
niowych, opartych na krajowych produktach
latwo dostepnych. Zwrécono uwage na spoiwa
syntetyczne i na spoiwa olejowe, niewykorzy-
stane dotagd w kraju dla celow odlewniczych.
Zagadnienie stosowania zywic syntetycznych
jako spoiw dla rdzeni odlewniczych znane jest
juz za granicg od przeszlo dwudziestu lat [2, 3,
4, 5]. Juz w latach trzydziestych w Zwigzku
Radzieckim ‘i w Niemczech pracowano nad
wprowadzeniem do odlewnictwa zywic synte-
tycznych. W czasie drugiej wojny Swiatowej
kraje anglo-saskie zaczely sie interesowac¢ tym
zagadnieniem, a juz w roku 1953 zuzyto w USA
10.000 ton zywic syntetycznych do mas formier-
skich. Badania prowadzone w ostatnich latach
na calym $wiecie doprowadzily do skrystalizo-
wania pogladu na charakter zywic uzywanych
jako spoiw do mas rdzeniowych. W odlewni-
ctwie stosuje sie dwa typy zywic syntetycznych:
mocznikowo-formaldehydowych i femolowo-
formaldehydowych. Zywice mocznikowo-for-
maldehydowe stosuje si¢ do wyrobu mas rdze-
niowych, a zywice fenolowo-formaldehydowe
;:[>rzye~%e wszystkim do wyrobu form skorupowych
1, 31.

Zywica mocznikowa 121

Jako zywice syntetyczng dla celéw odlewni-
ctwa opracowano zywice mocznikowg 121, kt6-
ra jest produktem kondensacji mocznika z for-
maldehydem. Symbol 121 pochodzi od stosunku
molarnego mocznika CO(NHg)2 do formaldehy-
du H+ CO * H, a mianowicie na 1 mol mocznika
przypada 2,1 mola formaldehydu. Podawany po-



nizej procent zywicy stosowanej do wyrobu mas
rdzeniowych odnosi sie do jej wodnego roztwo-
ru. Stosowany roztwo6r wodny zywicy zawiera
34%, cial statych. Chcac zatem obliczy¢ rzeczy-
wisty procent dodawanej zywicy nalezy pomno-
zy¢ dodany procent roztworu wodnego zywicy
przez 0,34. Zywica mocznikowa 121, bedgca roz-
tworem wlasciwej zywicy we wodzie, ma
w przyblizeniu te samg trwalos¢ co zywice
mocznikowe w proszku. Zagraniczne zywice
mocznikowe, produkowane w formie proszku,
majq przecietnie trwato$é okolo 1 roku, a pro-
dukowane w postaci roztworu wodnego majag
“trwalo$¢ 3 miesiecy. Z ckresu trwalo$ci zywicy
mocznikowej 121 widaé juz jej korzystne wia-
snoéci w poréwnaniu z zywicami zagranicznymi.
Zywica mocznikowa 121 jest zatem produktem
oryginalnym, réznigcym sie skladem chemicz-
nym oraz wlasnosciami fizycznymi i chemicz-
nymi od zywic produkowanych za granica.
Zywica mocznikowa 121 jest ciecza bezbarw-
na lub koloru z6ltawego, przezroczysta lub lekko
opalizujaca. We wodzie rozpuszeza sie w kazdym

Sito |Frzeswit

umm Biala Gdra

Krzeszowek 2wir Nr.9.

11
58 [
8% {

074 ] }
053 | |

L1 iB
0 20 4o 63 80 100 7 40 60 0 (X 0 40 60 80 ‘ap

Rys. 1. Wykres ziarnisto$ci piaskéw kwarcowych

stosunku, w temperaturze 20°C wykazuje ge-
stosé 1,1 do 1,2 g/cm?®, a lepko$¢ w centipusse-
jach 25 do 100. Zywica mocznikowa 121 wydzie-
la zapach formaldehydu. [1].

Celem ustalenia optymalnych warunkéw sto-
sowania zywicy imocznikowej w mieszaninie
z piaskami, przeprowadzono caly szereg badan
ustalajac rodzaj piasku, procent wilgoci, procent
zywicy, czas suszenia, temperature suszenia,
wplywu dodatku skrobi i dekstryny. Badania
przeprowadzono postugujac sie nastepujacymi
plaskami: piaskiem kwarcowym z Bialej Gory
o liczbie z'arnistosci 85, o zawartosci gliny wig-
zgcej 0,90%0, plaskiem kwarcowym z Krzeszéw-
ka o liczbie ziarnisto$ci 60, o zawarto$ci gliny
wigzacej 0,40%, piaskiem kwarcowym grubo-

ziarnistym o liczbie ziarnistos$ci 34,4, o zawar-

tosci gliny wiazacej 0,75%. Rysunek 1 podaje

wykresy ziarnisto$ci wymienionych piaskow.
Na rysunku 2 przedstawiono w formie wykre-

su wyniki badan wplywu dodatku wzrastajgcej

’iloéci zywicy na jako$¢ masy rdzeniowej, przy
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czym do masy rdzeniowej nie dodawano skrobi
ani zadnych innych dodatkéw poza zywica,
pragnac w ten sposob ustali¢ wpltyw samej zy-
wicy na wytrzymalo§é ma S$ciskanie- masy.
W sklad masy oprocz piasku z Bialej ~Gory
wchodzito 4%/ wody oraz zmienne iloSci zywicy.
Opierajac sie na danych z literatury [2, 3, 4, 5]
i w oparciu o wlasne badania przyjeto jako
optymalng temperature suszenia prébek tem-
perature 160°C, czas suszenia 1 godzing. Czas
mieszania na mieszarce laboratoryjnej typu
,,Simpson‘ wynosit 10 minut. Wytrzymatos¢ na
$ciskanie na wilgotno wynosita 0,06--0,08
kG/cm?, przepuszezalno$¢é na sucho 150120
cm?*/G.min.

W tablicy 1 ujeto wyniki badan wlasnosei mas
rdzeniowych w oparciu o wymienione uprzednio
plaski. Dane te sg niejako streszczeniem szeregu
przeprowadzonych badan i ilustruja jako$é zy-
wicy mocznikowej jako spoiwa rdzeniowego.

Biorac pod uwage warunki przemystowe su-
szenia rdzeni w odlewni przeprowadzono bada-
nia wplywu temperatury i czasu suszenia na
jako$é rdzeni. Ustalenie zakresu temperatury,
w ktérym mozna suszy¢ rdzenie, bez obawy
zniszezenia lub znacznego zmniejszenia wytrzy-
maloéci danych rdzeni, jest waznym problemem
dla odlewni — gdyz zdarza sig, ze nie wszystkie

Tablica 1

Wlasnoéci mas rdzeniowych, opartych na Zywicy mocznikowej jako spoiwie

: Wytrzymaltosdé
Piasek
Pi i i . Prze-
kx:;:::- kansel; kwarco- Sl;:;bm Skrobia| poyo Tempe-| - Czas pusz- |na cis-| na §ci- | na 2gi- 2? "‘;7;'
. warco- wy Zywica wanaacio sklaj- tryna Woda | ratura | susze- | . ., | kanie | nanie | nanie ,f}ﬁ Twar-
vy - wy grubo- o/ strowa-| . o/, susze- nia 086 kG kG kG kG dodé
z Bialej | z 'Krze- . zywiey 5 0 " n ——— — — N
ziarni- na %/, nia °C | godz. : cm? cm? | cm? om?
Gory széwka % : .
sty |
| na sucho
100 cz. — - 1,6 1',0 — - 4,0 160 1 110 19,61 | > 5,1 0,8 6,6 74
100 cz. - - 1,0 — — 1,5 4,0 160 1 100 (> 19,7 | >5,1 2,6 10,6 92
100 cz. — - 1,0 I — 1,0 — 4,0 160 1 140 | 19,7 | > 5,1 2,6 12,2 92
100 cz. — — - — 1,0 - 4,0 © 160 1 140 16,0 43 0.5 8,3 64
- 100 cz. — 1,5 —_ 1,0 -~ 4,0 160 i 130 [>19,7 | >5.1 1,6 8,3 £6
- 100 cz. - 1,5 — — 1,5 4,0 160 1 140 (> 19,7 | 5,1 1,1 10,7 92
- 100 cz. — 1,0 — 1,0 - 4,0 160 1 150 |- 19,7 | > 5,1 2,2 11,3 92
- - 100 cz. 1,5 - 1,0 - 3,0 160 1 400 (>19,7 | >5,1 2,7 12,6 94
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suszarnie posiadajg dobra regulacje temperatu-
ry. Proby przeprowadzono postugujgc sie masg
o sktadzie: 100 czesci ciezarowych piasku z Bia-
tej Gory, 1% skrobi sklajstrowanej w 4°/0 wody,
1,5%0 zywicy. Wyniki badan ujeto w tablicy 2.
Stwierdzono, ze utrzymanie w suszarni tempe-
ratury w granicach 160--220°C jest niezbednym
warunkiem wysokiej jako$ci rdzeni. Niezbed-
nym jest zatem zainstalowanie w suszarniach
urzgdzenia pozwalajacego na kontrole tempera-
tury. Zaznacza sie, ze podane powyzej tempe-
ratury suszenia odnoszg sie do temperatury pa-
nujgcej wewnatrz suszarni, a nie do temperatu-
ry samego rdzenia. Rdzenie o temperaturze po-
wyzej 175°C tracg lub znacznie zmniejszajg
swojg wytrzymalo$¢, gdyz powyzej tej tempe-
ratury zywice mocznikowe ulegajg rozkladowi
i tracg zdolnoé¢ wigzania ziarn kwarcowych
(2, 51.

Tablica 2

Wplyw temperatury i czasu suszenia przy statej ilosci zywicy
i skrobi na jako$¢ masy rdzeniowej

| - Wytrzymalosé
Przepuszcza- s <
Temperatura Czas suszenia Ino&6 na $ciskanie
suszenia °C w godzinach kG/cm?
na sucho
160 1 110 19,6
180 1 105 > 19,7
200 1 | 115 = 19,7
; 220 1 ' 130 > 19,7
! 240 1 120 17,5
260 1 - b4
280 | 1 - 3.3
240 ‘ 1/2 115 > 19,7
260 1/2 i 115 > 10,7
280 1/2 { - 11,7

W oparciu o powyzej opisane badania, nalezy
stwierdzi¢ jednoznacznie, ze zywica moczniko-
wa 121 jest wysokogatunkowym spoiwem dla
mas rdzeniowych. Rdzenie z zywicg mocznikowsg
powinny byé¢é suszone na podktadkach, ze wzgle-
du na zbyt niskg wytrzymato$é na wilgotno. Do
mas stosuje sie jedynie piaski kwarcowe, wysu-
szone. Biorgce pod uwage oprécz wytrzymatosci
réwniez i hygroskopijno$é¢ rdzeni nalezy zalecié
na rdzenie masy o skiadzie: 100 cze$ci ciezaro-
wych piasku, 0,5%0 skrobi sklajstrowanej w 4%/o
wody, oraz 1,5% zywicy. Do piasku dodaje sie
najpierw skrobie sklajstrowang, miesza sie 1-+2
minut, nastepnie dodaje sie zywice i miesza sie
jeszcze 5--6 minut.

Osobno nalezy omoéwi¢ zagadnienie bezpie-
czenstwa i higieny pracy przy stosowaniu zywi-
cy mocznikowej. Przy mieszaniu mas w mie-
szarkach wydziela sie ostry zapach formaldehy-
du, ktéry jest szczegélnie przykry pod koniec
mieszania, gdy masa sie zagrzeje. Zapach ten
jest réwniez wyczuwalny, ale w daleko mniej-
szym stopniu po umieszezeniu masy w zasobni-
ku. Po kilku minutach, gdy masa ostygnie, za-
pach ten znacznie sie zmniejsza. Suszenie rdzeni
powoduje réwniez silne wydzielanie sie nadmia-
ru formaldehydu, ktéry odczuwa sie jedynie
przy otwieraniu drzwi suszarni dla sprawdzenia
stopnia wysuszenia rdzeni, oraz przy wyciaganiu
woézka z wysuszonymi rdzeniami z suszarni.
W czasie zalewania metalem form z rdzeniami
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z dodatkiem zywicy mocznikowej, wydziela sie

przykra won wskutek rozktadu zywic pod wpty-
wem cieklego metalu. Zapach ten uwazany byt
poczatkowo przez niektére odlewnie [4] za po-
wazng przeszkode przy wprowadzeniu zywicy
mocznikowej. W szeregu zagranicznych odlew-
niach przeprowadzono dokladng ankiete [2, 4]
na temat niebezpieczenstwa choréb skoérnych
przy stosowaniu zywicy mocznikowej jako spoi-
wa rdzeniowego. W wyniku ankiety stwierdzo-
no, ze uzycie zywic nie pocigga za sobg wiek-
szego miebezpieczenstwa, niz uzycie piaskéw ze
spoiwem olejowym. W jednej z odlewni u nas.
przeprowadzono szczegélowe badania nad za-
warto$cig formaldehydu w atmosferze odlewni.
Probki powietrza byly pobierane w réznych
punktach odlewni, a zwlaszcza w tych, gdzie
zapach formaldehydu jest najsilniejszy — tzn.
przy mieszarkach, przy stanowisku formowania
rdzeni, przy suszarni w czasie jej otwarcia, oraz
w miejscach zalewania form metalem. Stwier-
dzono, w wyniku tych badan, ze w zadnym
punkcie odlewni zawarto$¢ formaldehydu w po-
wietrzu nie przekroczyla dopuszczalnych norm.
Niemniej jednak, przy stosowaniu zywic mocz-
nikowych do wyrobu mas rdzeniowych, nalezy
przyja¢ za zasade dobre odpowietrzanie nad
mieszarkami, oraz miejsc, gdzie zalewa sie for-
my. Nalezy réwniez zaleci¢ rdzeniarzom uzywa-
nie kreméw ochronnych do rgk. Celowym jest
réwniez okresowe badanie zdrowia pracowni-
kow, majacych stycznosé z produkejg mas z zy-
wicg mocznikowa, by moéc ustalié ewentualng
szkodliwo$¢ dla zdrowia nowego spoiwa.

Biorgc. pod uwage korzysci technologiczne
i ekonomiczne stosowania zywicy mocznikowej
jako spoiwa rdzeniowego, nalezy stwierdzi¢, ze
uzyskane rdzenie po wysuszeniu wykazuja
mniejszy procent brakéw, niz rdzenie ze spoi-
wem olejowym, oczywiscie przy starannym
przestrzeganiu czasu i temperatury suszenia.
Odlewy otrzymane przy uzyciu rdzeni z zywicg
mocznikowa wykazujg mniejszg ilo$é wad, niz
odlewy z rdzeniami olejowymi. Rdzenie sg bar-
dzo latwo wybijalne z odlew6w. Nalezy réwniez
podkresli¢ znaczne skrécenie czasu suszenia
rdzeni, co pozwala na zwiekszenie przepustowo-
Sci suszarni, stanowiacej zazwyczaj ,,waskie gar-
dlo“ odlewni. Z drugiej strony zmniejsza sie
rownoczesnie ilos¢é opatu na jednostke ciezaro-
wg wyprodukowanych rdzeni, a tym samym
zmniejsza sie koszt produkeji rdzeni. Rdzenie
z zywicg mocznikows nadaja sie doskonale do
suszenia pradami wysokiej czestotliwosei, przy
czym czas suszenia rdzeni, w zalezno$ci od ich
wielko$ci wynosi od 30 sekund do kilku minut
(6, 7, 8, 9]. Przy dielektrycznym suszeniu rdze-
ni, nie istnieje z praktycznego punktu widzenia
moznos$¢ przepalenia rdzeni przy suszeniu.

Olej talowy ,,ST*

Olej talowy ,, ST jest produktem ubocznym
przemystu celulozowego. W sklad jego wchodza
oleje roslinne o charakterze nienasyconym,
w ilosci 30-+-35%0, kwas abietynowy i dwuhydro-
abietynowy w ilosci 60--65%0, oraz woda w ilo-
sci do 5%. Jest to substancja oleista, gesta,



Wiasnoéci mas rdzen!owych, opartych na oleju talowym -

Tablies 3

! N Welyey Wytrzymaloéé na e

‘ l::v:i- kvlvaa:o- Olej QIei Olej | Deks- Przepu- m”f’éé Przepu-| §ciska- | rozer- | zgina- ralusa Czas

{ cowy wy talowy | lpian- Inlhny. | kegna Wo(da szczal-| D2 5“.‘51‘“' szezal-| nie | wanie | nie | Twar- | o oo | susze-

Biala | - Zwir Oy, | BONT |~ g 0 % | nos¢ e | mos¢ | kG | kG kG | dosé | .| nia

l Géra Nr 9 %% o o kG/cm cm? cm? cm? oc |Wgodz.

Jl na wilgotno) na sucho

! 100 cz - 2,5 - ! - - — 110 0,06 135 =19,7 5,75 1,00 95 220 2

| 100 cz. — 3,0 - | - - - 110 0,07 120 | >19,7 | 550 | 1,02 9% | 220 2

1 100 cz - 2,0 05 | — — = 100 0,04 120 >19,7 7,30 1,70 93 220 2

| 100 cz —_— 2,6 0,5 - - — 100 0,05 ! 115 | »10,7 7,50 1,70 91 220 2 }

| 100 cz. — | 1,0 1,0 - - — 05 0,03 - 100 >19,7 15,1 4,10 91 220 2 !

| 100 cz. - | 20 1,0 = = - 97 0,03 9% | >19,7 | 180 | 4,20 98 | 220 2 |

| 100 cz == 2,0 — — | 05 1 110 . 0,04 120 >19,7 5,27 0,98 90 220 2 !

| 100 cz - 2,6 —_ — 0,6 i 108 0,05 115 >19,7 7,10 1,15 94 220 2 |

| 100 cz e 1,0 — 0,5 — — 100 0,02 110 >19,7 12,4 3,10 86 220 2 |

| 100 cz. = 2,0 — 0,5 — — 100 0,02 110 >19,7 15,4 3,30 90 220 2 |
= 100 cz 1,0 0,5 — - = | = 0,01 430 | >19,7 | 13,5 2,95 o7 | 220 2 |
- 100 cz 1,5 0,6 — - - | - 0,01 440 >19,7 15,0 3,58 93 | 220 2 1
— 100 cz 2,0 0,5 - - — = 0,01 410 >19,7 16,1 4,70 95 220 2 !
— ) 100 cz 1,5 — — 0,6 1 — 0,01 450 19,5 4,3 0,78 78 220 | 2 i
— | W0z | 20 — - 0,5 1 - 0,01 460 195 | 58 | 001 88 | 20 | 2 |

I I |

w kolorze brunatnym o zapachu zywicznym.
Olej przy podgrzaniu staje sig¢ latwo plymnny
i w tej postaci jest go najlepiej dodawa¢ do
pilaskéw przy sporzadzaniu mas -— gdyz pia-
sek lepiej wymiesza sie z olejem. Mozna go
rowniez dodawaé w postaci gesto plynnej —
mieszanie masy trwa diuzej o kilka minut.

Olej talowy stosowa¢é mozna do wyrobu
mas rdzeniowych z dodatkiem dekstryny, z do-
datkiem oleju Iniankowego czy tez oleju lnia-
nego, mozna go rowniez uzywac samego bez do-
datku innych spoiw. Olej talowy z powodzeniem
moze zastapi¢ w szeregu wypadkoéw olej Iniany,
przy czym stanowi pelmowarto$ciowe spoiwo
o wysokich wlasnosciach wytrzymatosciowych.
Tablica 3 podaje wlasnosci mas rdzeniowych,
opartych na oleju talowym. Do wyrobu rdzeni
nalezy stosowaé suche piaski kwarcowe. W przy-
padku uzycia piaskéw wilgotnych olej ,,ST* roz-
prowadza sie w masie nieréwnomiernie. Powo-
duje to nizsze wlasno$ci wytrzymatosciowe
rdzeni. ,

Przy sporzgdzaniu masy rdzeniowej z olejem
talowym, najpierw nalezy dodawa¢ do piasku
olej Iniankowy wzglednie Iniany, czy tez dek-
stryne rozpuszczong w goracej wodzie, a do-
piero po ich zmieszaniu olej talowy. Odpowie-
trzanie rdzeni jest analogiczne jak przy ma-
sach z olejem Inianym. Natomiast rdzennice
nalezy nieco czeSciej smarowaé¢ naftg niz
przy masach z olejem Inianym -— rdzen-
nice nalezy smarowaé po wykonaniu 4 lub
5 rdzeni. Jak widaé z tablicy 3 czas i tempera~
tura suszenia mas rdzeniowych z olejem talo-
wym sa analogiczne, jak przy masach z olejem
Inianym. .

Rdzenie po wyjeciu z suszarni mogg by¢ jesz-
cze nieco miekkie, stwardniejg one catkowicie
w czasie stygniecia, miekko$¢ ta spowodowana
jest obecnoscig kalafonii w oleju talowym.
Rdzenie po wysuszeniu nie zmieniajg swoich
wymiaréw. Wydzielalno§é gazéw jest analogicz-
na jak przy masach z olejem Inianym.

Odnos$nie warunkéw bezpieczenstwa i higieny
pracy, to sa one analogiczne jak przy masach
z olejem Inianym.

Aspekt ekonomiczny zastgpienia oleju Iniane-
go, oleju ,,C*, ,Isty*“ olejem talowym jest bar-
dzo powazny. Znacznie niZsza cena oleju talo-
wego niz innych spoiw pozwala na powazng ob-
nizke kosztéw wlasnych odlewni, przy czym
jakoéé oleju talowego jako spoiwa rdzeniowego
jest wyzsza niz oleju ,,C* oraz ,Isty", a doréw-
nuje zasadniczo jakosei oleju Inianego. Celowym
jest jednak dodawanie do mas rdzeniowych
z olejem talowym niewielkiej ilo$ci oleju lnian-
kowego lub Inianego, gdyz w ten sposdb znacz-
nie podwyzsza sie wlasnoéci wytrzymalosciowe
rdzeni, a zwlaszcza na rozerwanie.

Badania hygroskopijnosci

Celem stwierdzenia hygroskopijnosci mas
rdzeniowych z zywica mocznikows oraz z ole-

jem talowym przeprowadzono szereg prob po-
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Rys. 3 Zalezno§é pomiedzy procentowym przyrostem ciezaru
prébek a okresem ozasu pozostawania prébek w eksikatorze
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réwnawczych z olejem Inianym — spoiwem,
uwazanym za niehygroskopijne. Dla okreélenia
wielko$ci stopnia hygroskopijnosci sporzgdzono
standartowe prébki, jak do badan wytrzymato-
$ci na Sciskanie i po wysuszeniu ich w odpo-
wiedniej temperaturze, wlasciwej dla danej ma~
sy i po zwazeniu umieszczano w eksikatorze na
podkiadkach porcelanowych, ktoérego dolna
cze$S¢ napelniona byla woda. Za czas pozosta-
wienia préobek w eksikatorze przyjeto 2, 4, 8, 16
i 32 godziny. Po wyjeciu préhek z eksikatora

Sklady mas badanych

z olejem Inianym, jak i przy masach z zywica
‘mocznikowa, czy tez olejem talowym. _

Wplyw hygroskopijnosci na wlasnosci wytrzy-
matoSciowe na rozerwanie rdzeni pokazany jest
na rysunku 4. Préby te przeprowadzono, spo-
rzadzajgc standartowe probki na rozerwanie.
Prébki po wysuszeniu w odpowiedniej tempe-
raturze, umieszczano w eksikatorze z wodg na
okreslony czas. Po uplywie tego czasu probki
wyjmowano z eksikatora i rozrywano. Dodatek
skrobi lub dekstryny zwieksza hygroskopijnosé

s

Tablica 4
na hygroskopijnosé

a a ! 1
Numer LT Zyw"'ca (')lej Olej ' S%nfobia Dekstryna \’ Woda : Temperatura Czas' E
masy kwartfcwy mocznikowa Iniany | talowy sklajs'rowana o, ! o i suszenia 'C suszenia |
J | cz. ciez. %/ 9% l 9/ °fo ‘ ‘ I w godz.
| , | f J | ;
J 1 100 1,5 - - — | - 4,0 160 , 1 |
[ 2 100 1,5 = = | 0 l 40 160 |1 ;
|38 10 1,5 - - ! - |05 4,0 160 1 i
5 4 100 - 1,5 s j - : 40 220 ! 2
5 100 f — 15 - i 0,5 - |40 220 2
6 100 ‘ - 1,5 — | - |05 | 40 220 2
7 100 : - — 2,5 ; — | - | — 220 2
8 1c0 | - — 2,5 1’ 0,5 - y 1,0 220 2 |
9 100 " — - 2,5 ' - { 0,5 ; 1,0 22 i 2 ;
. | |

wazono je ponownie, obliczano przyrost ciezaru
w gramach i przeliczono na przyrost ciezaru
w procentach. Do sporzgdzania mas uzyto pia-
sku kwarcowego z Biatej Géry. W tablicy 4 po-
dano sktady przebadanych mas, a na rysunku 3
przedstawiono wykres ujmujacy zalezno$é po-
miedzy przyrostem procentowym ciezaru pré-

¥G6/em*
2

‘

- '~ - ] ) 7
7/
~ .

32

godzip

Rys. 4. Zalezno$¢ pomiedzy wytrzymalo$cia prébek na rozcia-
ganie a czasem pozostawania probek w eksikatorze

bek a okresem czasu pozostawania probek w ek-
sikatorze. Numery krzywych na rysunku 3 od-
powiadaja skladom wedlug tablicy 4. Z prze-
biegu krzywych wida¢, ze masy z zywicg mocz-
nikowa lub olejem talowym sa réwnie mato
hygroskopijne, jak masy z olejem Inianym. Do-
datek skrobi lub dekstryny zwigksza hygrosko-
pijnos¢ odpowiednich mas, ale zwigkszenie hy-
groskopijnosci jest analogiczne przy masach

362

rdzeni, ale jak widaé¢ z rysunku 4 spadek wla-
snosci wytrzymalto$ciowych na rozerwanie jest
nieduzy, a rdzenie wykonane z tych mas mozna
zalewa¢ nawet po kilkunastogodzinnym pozo-
stawieniu ich w wilgotnej formie.

Whnioski

Aspekt technologiczny stosowania nowych
spoiw rdzeniowych w polskim odlewnictwie zo-
stal szczegblowo oméwiony powyzej, natomiast
dla podkreslenia aspektu ekonomicznego, ktéry
byl réwniez juz omawiany, podaje sie zestawie-
nie aktualnych cen na obecnie uzywane spoiwa.

Tablica 3

Zestawienie cen spoiw idzenlowych

I Zywica Olej | . Olej . \'

Spoiwo | moczni- | “ST,, 0_191 Injan- ?lel “Ista, |
| kowa | talowy | Iniany | oy | “C, |

| Cena | ’ [ : 1
w ozl 10,00 6,20 16,50 | 7,61 19,25 3,80 |

) |

za 1 kg l | | i

Zestawienie to ujete w tablicy 5, wskazuje od-
lewniom -mozliwo$¢ realnej obnizki kosztow
wlasnych. Réwnoczesnie wprowadzenie nowych
spoiw pozwoli na pelniejsze uzycie oleju lnia-
nego w przemys§le spozywczym.
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Metody przemyslowe regeneracji mas formierskich

Rys historyczny. Sklad 1 budowa zuzyte] masy for-
mierskiej. Ogdlne zasady regeneracji. Wybér metody
regeneracji. Urzadzenia przemyslowe do regeneracji
mas metoda suchg i mokrg. Porownanie wiasnosci
masy $wiezej z wiasnosciami regeneratow.

Masy formierskie sporzadza sie z masy uzy-
wanej, $wiezych piaskéw oraz innych dodat-
kéw. Operacje wykonywane przy sporzgdzaniu
ich obejmujemy nazwa przerébki masy for-
mierskiej. W zakres przerobki wchodzi:

a. przygotowanie $§wiezych skladniké6w masy,
obejmujgce suszenie, rozdrabnianie i przesie-
wanie,

b. oczyszczanie masy uzywanej przez usunig-
cie wtragcen metalowych i odpylanie, S

c. sporzadzanie masy $wiezej, a wiec dozowa-
nie, wymieszanie i spulchnianie.

Mase po uzyciu od$wieza sie przez do-
danie do czeéci masy uzywanej $wiezych sklad-
nikéw w takiej proporcji, aby po przerébece jej
wlasnoséci technologiczne odpowiadaty tym, ja-
kie posiadala przed uzyciem. Pozostaly czes¢
w postaci masy przepalonej odrzuca sie.

Dla zmniejszenia iloéci odrzucanej masy oraz
kosztéw zwiagzanych ze sprowadzaniem znacz-
nych ilo$ci $wiezych piaskéw opracowano me-
tody pozwalajace na odzyskiwanie podstawowe-
go skladnika masy, jaki stanowig ziarna kwarcu.

Piasek formierski stosowany powtérnie wy-
kazuje korzystne zmniejszenie wspéiczynnika
rozszerzalnosci cieplnej. Wskutek ogrzewania

ulegaja rozkladowi niekorzystne sktadniki jak

weglany, szpat polny itd., w wyniku czego pia-
sek regenerowany wykazuje nawet mnieco ko-
rzystniejsze wlasnosci, anizeli piasek $Swiezy.

Zmniejszenie zuzycia $wiezych materialéw
‘formierskich i rdzeniowych w przemys$le odlew-
niczym stanowi bardzo wazne zagadnienie go-
spodarcze. Problem ten wigze sie bowiem mnie
tylko z duzymi stratami piasku formierskiego,
ktére wynosza przecietnie 0,8 do 0,9 tony na
jedna tone odlewéw; znaczny rozchod materia-
16w formierskich powoduje rowniez duze trud-
no$ci w racjonalnej organizacji systemu pro-
dukeji, w transporcie materialéw, w gospodarce
sitg robocza, w obnizeniu kosztéw wilasnych itd.

Caloéé operacji majacych za zadanie wilgczyc¢
najwiekszg mozliwie czeé¢ odpadu do dalszej
produkeji nazwano regeneracjg zuzytych mas
formierskich. Sposoby regeneracji zuzytych
mas formierskich i rdzeniowych sg jeszcze
weigz w stanie prob i do$wiadezen prowadzo-

nych zaréwno w skali laboratoryjnej, jak tez
przemystowej, chociaz urzadzenia do regenera-
cji piaskéw uruchomiono juz w niektérych od-
lewniach zagranicznych przed rokiem 1930.
W Zwiazku Radzieckim pierwsze badania na
ten temat przeprowadzono w latach 1932--33
na laboratoryjnej aparaturze. Otrzymany rege-
nerat uzyto do formowania w odlewni fabryki
,,Sierp i Mlot“, jednak pomimo osiggnigcia do-
datnich wynikow prace te przerwano.

- W roku 1936 Centralna Rada Wszechzwigz-
kowego Towarzystwa Naukowego (CS-NITO)
oglosila konkurs na projekt urzadzenia do rege-
neracji piaskéw formierskich, na ktéry nade-
stano 41 prac, z ktérych zadnej nie zastosowano
w przemyséle.

W latach 1936--1941 Uralski Oddziat Nauko-
wo-Badawczego Instytutu Przerébki Mecha-
nicznej Surowcow Mineralnych prowadzil na
zlecenie réznych zaktadow przemystowych pra-
ce nad regeneracjg piaskow formierskich. ‘

Pomimo znacznych osiggnie¢ w tej dziedzi-
nie zagadnienie regeneracji nie jest jeszcze
ostatecznie rozwigzane i nie opracowano do-
tychczas jednolitej technologii tego procesu.
Metody regeneracji wprowadzane w ZSRR s3
opisane w literaturze, natomiast opisy w lite-
raturze urzadzen wprowadzanych w Kkrajach
anglosaskich sg nader skape, a bardzo -czesto
i sprzeczne. . .

Badania przeprowadzone w ZSRR wykazaly,
ze réwniez masy rdzeniowe mogg by¢ stosowa-
ne wielokrotnie. Regeneracja piaskéw z mas
rdzeniowych nie jest obecnie prowadzona od-
dzielnie.

Zanim przystgpimy do wyjasnienia zasady
i sposobow regeneracji piaskéw, rozpatrzymy
dokladniej budowe zuzytej masy formieskiej.

Sklad i budowa zuzytej masy formierskiej

Zuzyta masa formierska sklada si¢ z naste-
pujacych elementoéw:
1. Skiadniki uzyteczne:
a. ziarna kwarcu o pozadanej wielkosci,
b. glina aktywna
c. nie wypalone dodatki pochodzenia orga-
nicznego.
2. Skladniki szkodliwe: _
a. drobne ziarna kwarcu powstale przez
spekanie ziarmn duzych podczas przemian
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allotropowych zachodzacych w wyso-
kich temperaturach,

b. drobne ziarna kwarcu spieczone z glin-
na w bryiki o roéznej wielkosci,

c. przepalona nieaktywna glina w postaci
pyiu,

d. popiodt ze spalonych dodatkéw organicz-
nych, :

e. zanieczyszczenia metalem w postaci za-
lewek, czesci ukladu wlewowego, roz-
pryskow, gwozdzi, szpilek itd.

j- zanieczyszczenia niemetaliczne materia-
fami obcymi.

Oproécz fizycznych zmian skladnikéw masy
zachodzg w niej réwniez po wykonaniu odlewu
zmiany chemiczne. Je$li na przykiad drobne
ziarenka SiOg zetkng sie bezposrednio z tlen-
kami zelaza, to powstdja krzemiany. Szereg
krzemianéw ma stosunkowo niskg temperature
topienia, co w znacznym stopniu wpltywa na
obnizenie ognioodporno$ei masy; np. krzemian
FeaSiO4 topi sie w temperaturze 1335°C; z tlen-
kiem zelazawym zwigzek ten tworzy mieszani-
ne eutektyczng o temperaturze topienia rownej
1240°C. Rowniez Al2O3 znajdujace sie w glinie
wigzgce] reaguje z FeO lub MnO tworzac glino-
krzemiany, ktorych temperatury topienia sg je-
szcze nizsze, jak mp. 2FeO - AlyOg* SiO2 —
1140°C. Topiac sie pod dzialaniem ciekiego me-
talu krzemiany powodujg bardzo szkodliwe za-
zuzlenie masy tformierskiej. Spoiwa dodawane
do mas rdzeniowych czeSciowo sie wypalaja,
jednak przewazajgca cze$¢ ziarn piasku pokryta
jest miespalonag blonkg nieaktywnego juz spoi-
wa, przypieczong do powierzchni ziarn podczas
suszenia rdzeni.

Ogoélne zasady regeneracji

W procesie regeneracji uzywanej masy for-
mierskiej stosuje sie metody i urzadzenia stuzg-
ce do przerobki mechanicznej surowcéOw mine-
ralnych, dlatego projektowanie regeneracji mo-
zliwe jest tylko w oparciu o dokladng znajo-
mo$¢ wymienionej dyscypliny nauki.

Obnizenie warto$ci uzytkowej piasku for-
mierskiego spowodowane jest powstawaniem
duzej ilo$ci pytu z przepalonego lepiszcza, po-
piotu ze spalonego wegla oraz drobnych ziare-
nek kwarcu, powstatych wskutek pekania wie-
kszych ziarn. W praktyce mechanicznej prze-
rébki surowcoéw mineralnych przyjeto opraco-
wywaé proces technologiczny osobno dla kaz-
dego konkretnego przypadku na podstawie wy-
niku wstepnych badan. W procesie regeneracji
piaskéw jednolity schemat urzgdzenia moze by¢
opracowany _dla wiekszoséci stosowanych mas
formierskich, poniewaz zaréwno ich wlasnos$ci
fizyczne, jak tez stosunki iloSciowe poszczegol-
nych sktadnikéw sg zblizone. Wykonanie wstep-
nych préb jest jednak pozadane, poniewaz u-
mozliwia $ciste ustalenie najwlasciwszych urzg-
dzen dla danego przypadku. W praktyce stosuje
sie dwie metcdy regeneracji mas formierskich:
suchg i mokrg.

Sposrod skiadnikéw uzytej masy najbardzie]
wyrdzniaja sie fizycznymi wlasnosciami zanie-
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czyszczenia metalem, z tego tez wzgledu na-
lezy je usung¢ majwczesniej. Jest to tym bar-
dziej celowe, ze zanieczyszczenia te majg naj-
czesciej ostre kontury, przez co dziatajg niszcza-
co na sita podczas rozdzielania materiatu. Usu-
wanie Zzanieczyszczen metalem wykonaé moz-
na, niezaleznie od sposobu dalszej przerdb-
ki masy, stosujac oddzielacz magnetyczny. Przy
suchej metodzie regeneracji, po oddzielenia za-
nieczyszczen -metalem, nalezy poddaé mase
przerébce mechanicznej, celem rozkruszenia
przepalonych brylek oraz usuniecia z ziarn
kwarcu przypieczonej blonki nieaktywnej gli-
ny lub spoiwa. Do tego celu stosuje sie najcze-
Sciej dezintegrator lub gniotownik talerzowy.
Oddzielanie pylu powstatego podczas wyzej
omoéwionej przerébki oraz rozdzielanie materia-
tu wedlug wielkosci ziarn wykonuje sie w po-
wietrznych lub elektrycznych oddzielaczach
roznych typow. Najlepsze wyniki w praktyce
osiggnieto przy zastosowaniu oddzielaczy po-

masa vzyta

odazielacz
maghetyczny
metal

masa

sito bgbnowe
masa 6 mm
<6 mm odpad >6Emm
dezintegrator
piase
oddzrelacz
prasek § Powietrzny
ﬂ}sir‘a $1+1,5mm
iasek dpad > 11,5 m
1 5mm fopda 2 in
regenerat odoad |
Rys. 1. JakoSciowy schemat regenefacji masy formierskiej

na sucho

wietrznych typu zaluzjowego. Oczyszczony w po-
wyzszy sposob piasek przesiewa sie na sicie
o wielkosci otwordéw 1,2--1,5 mm, przy czym
firakcja dolna stanowi koncowy produkt regene-
racji piasku formierskiego. Jakosciowy schemat

regeneracji masy formierskiej metoda suchg

pokazano na rysunku 1. , .

Nalezy podkre$li¢, ze przy procesie regene-
racji masy dazy sie do otrzymania dwoch frak-
cji, ktore trzeba oddzieli¢ mozliwie najdoklad-
niej: pierwsza to piasek o ziarnistosci zblizonej
do ziarnistosci piasku wyjSciowego, mniej lub.
wiecej pozbawiony lepiszcza, druga to zanieczy-
szczenia w postaci zbyt drobnych ziarn kwarcu
i pyl. Nie celowe jest wiec rozdzielanie materia-
lu wiecej niz na dwie klasy, poniewaz zanieczy-
szczenia stanowiag material skupiajgcy sie tylko
w jednej frakcji, ktéora mozna wyodrebnié¢ sto-
sunkowo latwo.

Operacja usuwania zanieczyszczen meta-
lem ma drodze odddzielania magnetycznego
komplikuje sie przy mokrej metodzie regenera-
cji polaczonej najcze$ciej z hydraulicznym o-
czyszczaniem odlewow. Masa jest wtedy zbyt
wilgotna i nie nadaje si¢ do zwyklego rozdzie-
lania magnetycznego. Odwadnianie i suszenie



masy, celem latwego oddzielania magnetycznego
nie jest celowe, poniewaz dalsze operacje wyko-
nuje sie rowniez na mokro. Stosowanie mo-
krych oddzielaczy magnetycznych jest klopot-
liwe, poniewaz istniejgce konstrukcje nie sg
przystosowane do przerébki materialu o tak
réznej kawalkowosci, jakg ma uzyta masa for-
mierska. Z tego tez powodu najbardziej prawi-
diowym rozwigzaniem jest uprzednie poddanie
masy mokremu przesiewaniu na sicie bebno-
wym (wielkoéci otworéw 5-+-6 mm) w stanie
wilgotnym, przy czym produkt dolny kieruje
sie do mokrego oddzielacza magnetycznego,
“a gorny (pozostato$¢ na sicie), zawierajgcy sto-
sunkowo niewiele wilgoci, mozna podda¢ suchej
separacji magnetycznej.

Nastepng operacje stanowi usunigcie blonki
lepiszcza oraz rozmiekezenie spieczonych gru-
dek masy w hydraulicznym klasyfikatorze me-
chanicznym. Jest to polaczone z podziatem pia-
sku na frakcje wedlug wielkosci ziarn. Zaleca
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woda
sito ¢ 5mm
<Smm >5mm
pasek | oddzielacz nrundniacz
magnetyczny
k
woda (mokry) woda
metal
oddzielacz
klasyfikator metal §magnetyczny Y odpad
mokry

szlam prasek

sito $12+15

20g6szc2acz | (4o.5
ywoda  odpad'

prasek

odwadniacz

—_———
suszarnia

regenerat

Rys. 2. JakoSciowy schemat regeneracji masy formierskieJ
na mokro

sie stosowaé¢ do tego celu klasyfikator Slimako-
wy typu Akinsa, pracuje on bowiem spokojniej
niz klasyfikator topatkowy Dorra i znacznie do-
kladniej spelnia swoje czynnosci.

Po oddzieleniu frakecji ziarnistej od szlamu
w hydraulicznym klasyfikatorze, poddaje sie ja
przesiewaniu na mokro na sicie wstrzgsanym
posiadajagcym otwory o wielkosei 1,2--1,5 mm.
Ostatnig frakcjg przy przesiewaniu odwadnia
sie, a nastepnie suszy, po czym stanowi ona kon-
cowy produkt regeneracji.

Operacje suszenia piasku prowadzi si¢ najcze-
$ciej w suszarni bebnowej, pracujgcej na zasa-
dzie przeciwpradu, w ktorej gazy spalinowe sty-
kajg sie bezposrednio z materiatem suszonym.
Zamiast suszenia stosuje sie czasem odwadnia-
nie piasku w wiré6wkach do takiej zawarto$ci
wilgoci, zeby po uzupelnieniu lepiszcza dodat-
kiem suchej gliny ognioodpornej lub bentonitu,
wilgotno$¢ masy nie przewyzszala zgdanej wil-
gotno$ci (4--6%0). Jako$ciowy schemat techno-

logicznego procesu regeneracji masy formier-
skiej mokrg metodg pokazano na rysunku 2.

Wyzej wspomniano juz, ze ziarna uzytej ma-
sy rdzeniowej pokryte sa-przypieczong bionkg
nieaktywnego spoiwa, z tego tez powodu sgdzo-
no powszechnie, zZe wybita z odlewu masa
rdzeniowa nie nadaje si¢ do kilkakrotnego wy-
korzystania, tym bardziej, ze nie oplaca sie
w warunkach pracy odlewni usuwa¢ te btonke
na drodze wypalania piasku w temperaturze
700--800°C.

Najnowsze badania radzieckie wykazaly jed-
nak, ze poglad ten nie jest stuszny. Stwierdzo-
no, ze rzekomo szkodliwy wplyw blonki nie-
aktywnego spoiwa, w wypadku powtoérnego
zastosowania masy rdzeniowej, jest mocno
przesadzony oraz, ze mozna czesciowo usungé
te blonke spoiwa z ziarn kwarcu stosujac te
same urzgdzenia, ktore stosowane sg do regene-
racji mas formierskich metodg suchg. Spoiwa
olejowe, ktore tworzg najbardziej trwatg bionke
na ziarnkach piasku, dodaje sie do mas rdzenio-
wych przewaznie w przypadku wyrobu cien-
kich i skomplikowanych rdzeni. Rdzenie takie
po zalaniu  formy -otoczone sa ze wszystkich
stron cieklym metalem, wskutek czego prawie
catkowita ilo$¢ spoiwa w rdzeniu spala sig lub
ulega skoksowaniu, a nawarstwiony pyt ko-
ksu lub popiotu mozna z fatwoscig oddzieli¢ od
ziarn piasku, stosujgc opisang przerébke me-
chaniczng.

- Wybdér metody regeneracji piasku

Stwierdzono ponad wszelka watpliwose, ze
zastosowanie metody mokrej regeneracji masy
formierskiej uzasadnione jest i oplaca sie tylko
w polgczeniu z hydraulicznym oczyszczaniem
odlewow. We wszystkich pozostalych przypad-
kach nalezy stosowaé¢ suchag regeneracje. Uza-
sadnione jest to przede wszystkim skompliko-
wanymi i kosztownymi urzadzeniami do mokrej
regeneracji mas oraz z wysokimi kosztami ich
eksploatacji. Mokra metoda pocigga za sobg
ogromne zuzycie wody, ktére wynosi powyzej
15 m? na jedng tone przerobionej masy, duze
zuzycie paliwa na suszenie oraz koniecznos¢
zainstalowania drogich urzadzen do gospodarki
szlamowej. Stwierdzono poza tym, Ze mokra
przerobka masy pogarsza jej wilasnosci techno-
logiczne a zwlaszcza ognioodpornosé.

Jaskrawym przykladem tego, jakie straty mo-
ze pociggna¢ za soba zainstalowanie nieprzemy-
$lanego urzadzenia do regeneracji, moze by¢
urzagdzenie uruchomione przez firme ,,The Na-
tional Engineering Co“ w odlewni Zakladéw
im. Kirowa w Leningradzie w roku 1931. Urzg-
dzenie to musiano zatrzymac¢ juz w czwartym
dniu po jego uruchomieniu, poniewaz projekto-
dawcy nie przewidzieli osobnych urzadzen do
odprowadzania szlaméw, ktére wpuszezono do
miejskiej sieci kanalizacyjnej, powodujac za-
tkanie przewoddéw. Poza tym brak urzgdzen od-
wadniajacych piasek uniemozliwil jego suszenie
z ta szybkoscig z jaka naplywat on z klasyfika-
tora hydraulicznego.

Najlepsze rezultaty daje projektowanie urza-
dzen do regeneracji na tle projektu catego za-
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kladu. Jedli jednak urzadzenie takie wykonuje
sie dla zakladu juz istniejgcego, to nie nalezy
uzaleznia¢ projektu technologicznego od wa-
runkéw lokalnych zwigzanych z wolng prze-

”

Rys. 3. Schemat kolejno$ci ustawienia maszyn i urzadzen dla
regeneracji mas na mokro

strzenig wewnatrz istniejgcych zabudowan, po-
niewaz proces regeneracji stanowi oddzielng ca-
fo$¢ 1 nie nalezy wtlacza¢ go w ramy odlewni.
Bardziej racjonalne bedzie w danym przypadku
opracowanie projektu przewidujgcego umiesz-

czenie urzgdzen do regeneracji masy w specjal-
nie dostosowanym pomieszczeniu.

Urzadzenia do regeneracji mas formierskich

W Uralskich Zaktadach Budowy Maszyn opra-
cowano uklad urzadzenia do regeneracji masy
formierskiej metoda mokrg, w polaczeniu z hy-
draulicznym oczyszczaniem odlewéw. Na rysun-
ku 3 podano schemat kolejnosci ustawienia za-

* stosowanych maszyn i urzadzen pomocniczych.

Urzadzenie sklada sie ze zbiornika 1 uzytej
masy formierskiej (suchej); dozownika 2 o wy-
miarach 400 X 1500 mm, ktéry podaje suchg
mase formierskg ze zbiornika 1 na krate komo-
ry wodnej 3 (krata 3 posiada otwory o $rednicy
90 mm); rusztu wahadlowego 4 o wymiarach
800 X 4000 mm z prze$witem 5 mm, dla prze-
siewania na mokro; woézka 5 na odpad z sita -
(gérna frakcja); zbiornika 6 na dolng frakcje
z sita 4; pompy piaskowej 7; zbiornika awaryj-
nego 8§ z pompg odsrodkowa 9; stozkowego kla-
syiikatora hydraulicznego 10; pionowych wiré-
wek do piasku o dziataniu okresowym 11; prze-
nosnika 12; zbiornika 13 na odwodniony piasek;
zageszezacza 14 do zageszezania szlamu, o $red-
nicy 6 m i wysokosci 3 m; pompy 15 do przetla-
czania szlamu z zageszczacza do odstojnikéw 16.

Na rysunku 4 pokazano w dwéch rzutach
szkic calego urzadzenia do oczyszczania odle-
wow i regeneracji uzytej masy formierskiej.
OCdlewy I uklada sie na wézku 2 o nosnosci 50
ton, ktéry wtacza sie nastepnie do komory wod-
nej. Wozek wyposazony jest w dwa silniki elek-
tryczne; jeden z nich napedza mechanizm jazdy-
wozka, a drugi mechanizm przeznaczony jest
do obracania platformy wézka o 360°. W odle-

N

4 I

T
i b A
\ N
'~ oxY DA A AR AR
SoIZTITTT T T T OISR L_"_—_)l)ul I
815
A
v/

/A

o

Rys. 4. Szkic urzadzenia do regeneracji mas na mokro wedlug schematu z rysunku 3
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glosci nie wiekszej niz 3 m od komory wodnej
ustawiona jest pompa ci$nieniowa 3 dajgca ci-
$nienie robocze wody siegajace 100—-120 atm.
o wydajnosci 30 m® wody na godzine. Z pompy

wysokiego cisnienia woda dostarczana jest przy

pomocy gietkiego weza do dyszy 4, ktorg jest
rura stalowa o wewnetrznej $rednicy 16 mm,
zwezajgca sie stopniowo do otworu wylotowego
o ¢ 6 mm. W roboczym polozeniu wylot dyszy
znajduje sie w odlegtosci 100--150 mm od odle-
wu. Z drugiej strony komory wodnej znajduje
sig zbiornik 5 zaopatrzony w dozownik 6, przy
pomocy ktoérego dostarcza sie uzytg suchg mase
formierskg do wnetrza komory wodnej, celem
wlgczenia jej w obieg urzgdzenia do regeneracji.
Masa formierska zwilzana jest przy tym stru-
mieniem. wody, ktérg dostarcza oddzielna pom-
pa o wydajnosci 30 m?/godz., oraz wodg splywa-
jacg z czyszczonych odlewow. Zmyta z odlewow
oraz dostarczona ze zbiornika 5 masa formierska
po wymieszaniu z woda splywa przez kratowe
dno komory wodnej do zlobu, ktory kieruje mie-
szanine na wahadlowe sito §. Nie rozmyte gru-
dy masy i zanieczyszczenia o $rednicy powyzej
5 mm stanowig frakcje goérng, ktérg zbiera sie
do wozkow 1 wywozi jako odpad. Dolna frakcja
z sita 8 splywa do zbiornika 9 skad pompowana
jest przy pomocy pomp piaskowych 11 i prze-
plywa rurami 10 do stozkowego klasyfikatora
hydraulicznego 12. Z klasyfikatora woda prze-
lewa sie przez goérng krawedz stozka i splywa
rurg do zageszczacza szlamu 13, unoszac ze sobg
czasteczki masy o wielko$ci ponizej 200 mesh
(0,074 mm). Grubsze ziarna piasku osiadajg
w stozku. Po zapelnieniu stozka do pewnej wy-
sokos$ci otwiera sie automatycznie zawér w dol-
nej czedci stozka i nagromadzony w nim piasek
z pewng ilo$cig wody kieruje sie rurami do jed-
nej z czterech wiréwek 14 dziatajacych okreso-
wo. Wiréwka zapelnia sie piaskiem w ciggu
10--15 minut przy 300 obr/min, po czym odby-
wa sie wlasciwe odwirowanie wody przy 960
obr/min, ktére trwa 3-+-5 minut. Osuszony pia-
sek zgarnia sie ze S$cian wiréwki, przy czym
spada on przez otwér w dnie na transporter 15
kierujgcy go do specjalnego zbiornika 16. Pia-
sek ten jest juz koncowym produktem regene-
racji. Caly cykl odwirowania piasku z wody
trwa 20--30 minut. Oddzielona od piasku woda
spltywa z wiréwki do zbiornika 17, skad zasysa
ja pompa wysokiego ci$nienia i przetlacza do
komory wodnej. Z zageszczacza szlam splywa
do odstojnikéow 18, a stamtad wybiera sie go
dzwigiem czerpakowym i wywozi na haide.
Wilgotnoé¢ regenerowanego piasku waha sie
w granicach iod 2-4 9; wielko$¢ ziarn od
0,074--3,0 mm; 1ilo$¢ pozostalego lepiszcza
wynosi okoto 4%0. f.gczna moc zainstalowanych
silnikéw elektrycznych wynosi 430 kW, z cze-
go na urzadzenia do -regeneracji przypada
180 kW. Wydajnosé regeneratu wynosi $rednio
4 m3/godz., z czego 1,25 m?3/godz. przypada na
piasek sptukany w komorze wodnej z oczyszczo-
nych odlewow a 2,75 m®/godz. to piasek dostar-
czony ze zbiornika 5. Zuzycie wody na czyszcze-
nie odlew6éw wynosi 30 m?®/godz., dla zwilzenia
za$ piasku dostarczonego ze zbiornika 5 tylko

15 m%/godz. Uzysk regeneratu wymnosi 75%.
Urzadzenie obstuguje 5 ludzi w ciggu zmiany,
z czego dwoéch pracuje jako obsluga komory
wodnej, jeden przy pompach a dwéch tylko sta-
nowi obsluge wlasciwego urzadzenia do regene-
racji masy.

Inz. A. N. Ikonnikow opracowal urzgdzenie do
regenarcji mas formierskich metodg sucha.
Schemat tego urzadzenia pokazany jest na ry-
sunku 5. Uzytg mase formierska gromadzi sie
w zbiorniku 1. Mase te podaje dozownik 3 na

Rys. 5. Schemat urzgdzenia do regeneracji mas na sucho

przenoénik tasémowy 7. Zasuwg 2 reguluje sie
gruboéé¢ warstwy masy na ta$mie dozownika.
Tasma przenosnika 7 porusza sie¢ w tym samym
kierunku, co ta$ma dozownika 3, jednak ruch jej
jest znacznie szybszy. Dzieki temu urzgdzeniu
masa formierska uklada sie na tasmie transpor-
tera 7 bardzo cienkg warstwa, co ufatwia do-
ktadne oddzielenie zanieczyszczen metalem.
Operacje te wykonuje taSmowy oddzielacz ma-
gnetyczny 5. Po wejsciu masy formierskiej w za-
sieg dzialania pola magnetycznego czesci meta-
lowe unosza sie do gory i przylegaja do taémy 4
oddzielacza magnetycznego. Tasma ta porusza
sie nad tas$ma transportera 7 w kierunku zgod-
nym z jego kierunkiem ruchu oraz z tg samg
predkoscig. Zanieczyszczenia metalowe spadaja
z tadmy oddzielacza magnetycznego przez zsyp
6 do wozka z chwilg, gdy znajda sie poza zasie-
giem pola magnetycznego. Przeno$nik 7 dostar-
cza mase na listwy 9 zaluzjowego oddzielacza
powietrznego 8. Prad powietrza porywa pyl do
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wnetrza separatora przez szczeliny miedzy li-
stwarhi 9, gdzie przegroda 10 zmienia nagle kie-
runek przeplywu powietrza i powoduje rozdziat
pylu na dwie frakcje; grubsza frakcja opada na
stozkowe dno separatora, skad usuwa sie jg
przez rure 12, najdrobniejszy natomiast pyt o-
puszcza skrzynig oddzielacza przez rure 11 tgcz-
nie z powietrzem ssanym przez ekshaustor. Od-
pylona masa spada z zastawek 9, separatora po-
wietrznego na sito wstrzgsowe 13. Dolna frakcja
z sita 13 stanowi. koncowy produkt regeneracji
i przez rure 14 odprowadzana jest do zasobnika.
Pozostalo$¢ spada z sita 13 na prety nierucho-
mego rusztu 15. Wysokosé spadu dobrano w ten
sposéb, zeby wiekszosé spieczonych kawalkéow
masy rozbila sie na czesci drobniejsze tylko pod
wplywem sily uderzenia o prety kraty 15. Male
kawalki masy spadajg przez krate i zi6b do de-
zintegratora 17. Dezintegrator ma za zadanie
uwolni¢ ziarna piasku od przylegajacego do nich
suchego lepiszcza. Piasek z dezintegratora prze-
nosi elewator na powré6t do zbiornika 1. Kawal-
ki masy i zanieczyszczenia, ktére nie przecho-
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Rys. 6. Szkic urzadzenia do regemneracji masy, firmy , National
Engineering Co“

dzg przez krate 15 usuwa sig do wozka 16 i wy-
wozi jako odpad.. Schemat urzadzenia do rege-
neracji masy formierskiej metodg mokrg, kon-
strukcji amerykanskiej firmy ,,National Engi-
neering Co.“ przedstawia rysunek 6. Poddana
uprzednio seperacji magnetycznej uzyta masa
formierska zesypywana jest do zbiornika I,
z ktorego dozownik tasmowy 2 podaje ja na
obrotowe sito bebnowe 3. Jest to sito sze$cio-
‘boczne zasilane do wewnatrz. Pozostato$é na si-
cie stanowi odpad, frakcja dolna spada nato-
miast na przenos$nik tasmowy 4. Przenosnik ten
zasila Slimakowy klasyfikator hydrauliczny typu
Akinsa 5. Jest to koryto nachylone pod pewnym
katem do poziomu a wewnatrz koryta obracajg
sie dwa waly Slimakowe. Woda stale wplywa do
koryta, szlam za§ wyplywa przelewem. Slimaki
mieszajg mase z wodg i przesuwajg osiadle na
dnie koryta ziarna do miejsca wyltadowania,
ktére znajduje sie w gornej czesci ztobu; réwmno-
cze$nie prad plynacej wody unosi pyl i czesci
najdrobniejsze, ktére, zawieszone w wodzie, wy-
pltywaja z koryta przez przelew. Odmyty piasek
suszy sie w piecu bebnowym 6. Po wysuszeniu,
pilasek podawany jest elewatorem 7 na podwoj-
ne sita wstrzgsane 8 i 9, z ktérych otrzymuje sie
4 frakcje o okreglonej wielko$ei ziarn, Kazda
frakcja zsypuje sie do oddzielnej przegrody
zbiornika 10, skad przy pomocy transportera 11,
elewatora 12, oraz przenos$nika tasmowego 13
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mozna jg zlozy¢ w odpowiedniej przegrodzie za-
sobnika. Wydajnos$¢ opisanego urzadzenia wy-
nosi 10 ton/godz. przerabianej masy. Wszystkie
mechanizmy zaopatrzone sg w naped indywi-~
dualny (silniki elektryczne) o Iacznej mocy
93 kW. Zuzycie wody wynosi okoto 15 ton na

asbe

Rys. 7. Urzadzenie do regeneracji masy na sucho z zastoso-
waniem elektroklasyfikatora

jedng tone piasku. Zuzycie paliwa na suszenie
plasku wynosi okolo 5% ciezaru mokrego
plasku przy wilgotnosci 4-+5%o.

Metody regeneracji natrafiaja na trudnosci
przy oddzielaniu z masy formierskiej grubych
i drobnych wtrgcen odlewanego metalu nie-
magnetycznego. Dla oddzielenia tych =zanie-
czyszczen nadaje sie tylko sucha metoda rege-
neracji stosujagca klasyfikator elektryczny.
Schemat takiego urzadzenia mamy przedsta-
wiony na rysunku 7.

Agregat sklada sie z sita, dozownika, trans-
portera, urzgdzenia podajgcego oraz elektro-

gtowne
oddzielanie

L szczotka

scianka

podziatowa

I-sze
oczyszczanie

N\

elektrody vemne

2-qie

T oczyszczanve

|- szczotka

.} scian
? §padng-l‘lzmre

Rys. 8. Schemat dzialania elektroklasyfikatora

klasyfikatora. Material przeznaczony do regene-
racji przesiewa sie przez sito 1 o oczkach 6 mm.
Na sicie tym zostajg oddzielone spieczone ziar-
na masy uzywanej oraz cze$¢ wtracen metalicz-
nych wiekszych od oczek sita. Material, ktory



przeszed! przez sito, jest podawany przez prze-
noénik - §limakowy do dozownika 2. Dozowany
material jest przenoszony transporterem $lima-
kowym 3 do zbiornika gérnego 4. W czasie
transportu masa jest ogrzewana gazami prze-
chodzgcymi przez rure otaczajgca transporter
$limakowy 5. Masa ze zbiornika goérnego prze-
chodzi przez zasilacz 6 dozujacy mase na kory-
to 7, ktére ma za zadanie réwne podawanie ma-
sy na calg pobocznice bebna gérnego 8 elektro-
klasyfikatora. Material czesciowo odsortowany
przechodzi na beben $redni 9 i dolny 10. Mate-

Skiad i wlasno$ci mas formierskich z dodatkiem

Swiezego piasku oraz z piaskiem regenerowanym

Prowadzi sie tez oddzielanie w ten sposéb, ze
na dwoch bebnach gérnych oddziela sie pyt od
masy, a na trzecim bebnie dolnym oddziela sie
drobne zanieczyszczenia metalem i grubsze
zlepience, ktére wpadaja do wagonika ,.a“. Do
regulowania segregacji stuza $cianki podziatowe
ruchome. Mozna zmienia¢ dowolnie miejsce ich
ustawienia. Szybkos$¢ obrotéw bebnéw moze by¢
regulowana. Napiecie na elektrodach réwmiez
moze by¢ regulowane. Opisane urzgdzenie obli-
czone bylo na wydajnos¢ 1 t/godz. Przy zwiek-
szeniu przepustowosei ponad obliczong otrzyma-

Tablica 1

i Sktad w 9 objetosei
Nr o §wiezy piasek pyt
regenerat masa uzyta
kwarcowy | weglowy
——— -
1 4 4 ? = s
2 - 46 46 { 8
! |
3 | 16 - 16 L8
4 86 ! . | — | 8
i I i \

Wtasnoseci :
i ‘ przepuszczalno§é | wytrzymatosé
ghina wilgotnogé 9/, | cm# | na $ciskanie
ognioodporna |, Gomin ; X/ cm?
| T 1 "77‘
! 4 : 5,5 122 | 0,42
| — 7,2 128 0,45
! — 70 122 0,40
‘ 6 6,1 193 0,45 |

rial rozsortowany zbiera sie w wagonikach 13.
Material o ziarnach za grubych zbiera sie w wa-
goniku ,a“, material o wielko$ci ziarn odpo-
wiedniej do stosowania, w wagoniku ,,b" oraz
pyl w wagoniku ,,c*.

Liczba 11 oznaczono system wyciagowy spa-
lin, a 12 piec. Odlegloscig elektrod (rys. 8) od
bebnéw, wynoszaca przy bebnie gérnym i srod-
kowym 0,12 do 0,22 m, oraz przy bebnie dolnym
0,085--0,105 m i napieciem na poszczeg6lnych
elektrodach reguluje sie prace elektro-klasyfi-
katora. Zazwyczaj na bebnie géornym i $rodko-
wym przeprowadza si¢ oddzielanie ziarn uzy-
tecznych od pylu, a na dolnym dalsze oczyszcza-
nie frakeji odzyskiwanej od spieczonych ziarn.

Na rysunku 8 jest przedstawione dziatanie
elektro-klasyfikatora konstrukeji radzieckiej.
Sktada sie on z trzech sekcji. Kazda sekcja po-
siada jeden beben diugosci 1,4 m i $rednicy
0,4 m. Beben stanowi zawsze dodatni biegun
wyladowan elektrycznych. Kazdy beben jest
zaopatrzony w szczotke dla usuwania przycze-
pianych czastek masy. Beben obraca sig z szyb-
koéciag 30 obrotéw na minute. Jako biegun
przeciwny (ujemny) stosuje sie przewody na-
piete na tukach o diugosci 0,55 m obejmujace
1/4 czesé uku bebna. Elektrody ujemne sg umo-
cowane na izolatorach i odlegtos¢ ich od bebnow
mozna regulowa¢ w poprzednio podanych gra-
nicach.

ny produkt byl rozdzielany mmiej dokladnie.
Masa na bebny powinna byé¢ wprowadzana
w rownej iloSei na catej diugosci bebna. Dla
unikniecia powstawania zawis6w oraz nierow-
nego podawania stuzy walec podajacy 1. Mate-
rial podawany jest segregowany w polu elek-
trycznym. Produkty pylowe przywierajg do be-
bna i przy jego obrocie wyprowadza sie je ze
strefy rozdzialu w polu elektrycznym. Z bebna
usuwa sie je przy pomocy szczotek; spadajg na
Scianki dzialowe, ktore kierujg je do wagonika
,c. CzeSciowo oddzielona masa spada na na-
stepny beben, gdzie dalej jest oczyszczana, a od-
dzielony przy tym pyt wpada do tego samego
wagonika, gdzie poprzedni. Na trzecim bgbnie
moze by¢ prowadzone oddzielenie drobnych za-
nieczyszczenn metalem. Specjalne wylgczniki
‘pozwalajg na wigczanie poszczegbélnych bebnéw
i zmiany ich szybkosci niezaleznie od transpor-
tera i dozownikow.

Poréwnanie wlasnosci masy Swiezej
z wlasnoSciami regeneratu

W ZSRR wykonano caty szereg badan wiha-
snoéci §wiezych mas formierskich i rdzeniowych
oraz poréwnano je z wlasno$ciami mas wykona-
nych z ich regeneratéow. Wymniki ilustrujg naj-
lepiej przytoczone tablice 1 i 2.

Tablica 2

Skiad i wlasnoSci mas rdzeniowych z dodatkiem $wiezego piasku oraz z piaskiem regenerowanym

Sktad w 0/, objetosci W'iltasnodecei :
! { na wilgotno ‘ na sucho !
L. . ; | — — :

p rege Swiezy uzyta glina troci- | lug posiar- wilgot-| brzepusz- 1wytrzyma- przepusz- | wytrzyma- :
nerat plasek | mazut g ! . o
Ewire masa | czerwona ny | czymowy nosé | czalno§é | Toséna éci-| czalnosé | 08¢ na $ci- |

! Warcowy Co | o J‘ cmt | skamie | cm! | skanie
‘ ‘ | ‘ i . | - Gmin | kG/em? ' G.mln ‘ kG/cm? - |
| | T [ | [ | | i ‘

1 — 44 i 44 | 3,56 15 | 1,6 2 | 66 138 | 0,565 | 204 | 14,5
2 74 - | = | e 5 | 15 2 < 68 28 00 29 | 122’
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Ziarnisto$§¢ mas formierskich

Tablica $
przed { po regeneracji

Pozostalodé na sicie w 0

| |
N Metoda | : - | Zawartcés
o regeneracji ‘ ! 1 { ‘ ’ 1 ! 1, 2 1 lepiszeza /g
‘ " 8 12 20 | 4 | 70 | 100 | 140 | 200 ‘ 270 - | <270 l
1 1 1
1 | | I I \ | }
| | |
1 f i | | f 1
| Masa uzyta 1,2 1,28 5,44 19,5, 48,3 | 109 | 36 19 | 08 | 1,20 | 9,28
| | | . ‘_ ] o
sucha | l | | ‘\
j Regenerat L= 024 | 3,00 | 262 | 557 12,0 | 1.8 | 012 | 004 | 001 4,00
% r [ N _
| | oo e | e | ;
Masa utyta | = 05 | 28 12,9 | 59,0 ’ 168 62 | 340 | 160 | 55 | 4,40 }
| | | | | i
[ sucha ‘. ! ——— — | ‘ ;
: r | f , [ | |
Regenerat | = = 1,2 28,9 | 50,9 | 2.9 | 064 1 0,04 | 004 | 004 1,60
| | | | |
‘ ; 1 ? ‘
Masa utyta Y 1,60 | 28 29,6 | 334 | 11,0 | 030 | 030 | 740 | 28 | 9,7
i , | : ;
; mokra j i'~ — ‘I* 4*"'}" — -J—“*—'l — | J‘
| ! | i \ !
| Regenerat | = — 0t 39,2 43,7 ; 11,8 | 2,50 f 1,20 004 | — 1,10
! - | i | ) | | '

Z tablicy 1 wynika, ze piasek regenerowany
jest pelmowarto$ciowym materiatem formier-
skim, ktéry doskonale zastepuje piasek swiezy,
nie pogarszajgc zupelnie wiasnosci masy odswie-
zanej (poréwnaj wiasnosci masy 2 i 3). Masa 4
wykonana z samego regeneratu po uzupetnieniu
lepiszcza usunietego w czasie jego przerobu wy-
kazuje nawet lepsze wilasnosci techmologiczne,
niz masa 2 od$wiezona dodatkiem nowego pia-
sku. Dane tablicy 2 potwierdzaja sluszno$é po-
wyzszej oceny réwniez w odniesieniu do mas
rdzeniowych; wykonanych z piasku poddanego
regeneracji. )

Dane tablicy 3 ilustrujg zmiany uziarnienia
regeneratu w poréwnaniu z ziarnistoscig uzytej
masy. Widzimy, ze wzrasta koncentracja $red-
nich frakeji piasku regenerowanego, maleje na-
temiast ilo$¢ ziarn najgrubszych i pytu, tym sa-
mym polepsza sie wybitnie ziarnisto$¢ regene-
ratu. Z tego powodu masy wykonane z piaskéw
regenerowanych majg na og6l lepsza przepusz-
czalno$¢ niz masy wykonane z nowego piasku.
Zawarto$é gliny wigzgcej obniza sie znacznie po

2 listéw do Redakeii

regeneracji masy, przy czym przerébka mokrg
metoda usuwa gline dokladniej.

Odnosnie zmian skladu chemicznego w po-
réwnaniu ze skiadem chemicznym uzytej masy,
regenerat wykazuje zwiekszong zawartosé SiOsg,
znaczne zmniejszenie AlsOg* SiOg oraz FesOs.
Charakterystyczny jest réwniez spadek zawar-
tosei NagO i K20, co wskazywaloby na zmniej-
szenie w regeneracie ilo$ci innych mineraléow,
zwlaszcza skaleni. '
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UWAGI O ARTYKULE J. LUTOSLAWSKIEGO

Zagadnienie oszczednosci w produkcji odlewéw po-
ruszone przez mgr in2. J. Lutostawskiego w ,,Przeglqdzie
Odlewnictwa*, Nr 2/1955 obowigzujg dzisiaj wiecej niz
kiedy indziej kazdego pracownika zatrudnionego w od-
lewniach uspolecznionych. Tylko obnizka kosztow wia-
snych w calej gospodarce narodowej moze byé¢ pod-
stawa do poprawy bytu mas pracujacych poprzez od-
powiedni ilo§ciowy i jako$ciowy rozwdj obrotu towa-
rowego.

Wyroby odlewnicze stosowane sg wszedzie. Nie ma
prawie maszyn czy urzgdzen przemystowych a nawet
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gospodarstwa domowego, w sklad ktorych nie wchodzi-
lyby odlewy. Sa one podstawowa bazg materiatowsg
w przemysle maszynowym, a w przemysle hutniczym,
chemicznym i innym nie sg one takzé bez znaczenia.
Odiewnictwo jest waznym ogniwem w ogoélnej gospo-
darce narodowej.

Z przestanek tych ciazy na odlewnikach szczegélnie
duza odpowiedzialno$¢ za obnizke kosztéow wtasnych.
W przemys$le maszynowym np. odlewy stanowig §red-
nio 40--70° ogoélnego ciezaru maszyn. Odlewy maja
tu wiec powazny udzial w kosztach wyprodukowanej
maszyny. W. M. Szestopal (Odlewnictwo w budowie
obrabiarek — PWT — Warszawa 1933) podaje, ze pra-



cochtonhoéé proceséw produkeji odlewniczej dotycza-
cej wykonania odlewow wchodzacych w sktad obra-
biarek, wynosi 20--40° z catkowitej pracochlonnos$ci
wykonania obrabiarek. :

W gospodarce uspolecznionej wazna jest nie tylko
bezpecérednia obnizka kosztu wlasnego samego odle-
wu, ale powiazanie niskiej ceny z wysoka jakoscia.
Dewiza starg. ktéra nie stracila nic’ ze swego znacze-
nia, jest produkowaé tanio i dobrze. Wysoka jakos¢
moze daé pokazne oszczednosci i obnizke kosztow pro-
dukcji u uzytkownika odlewow. Przykiadem moga
byé np. wlewnice potrzebne do produkeji wlewkéw
stalowych. Na trwalo$¢ takiej wlewnicy na stalowni
maja wplyw oprocz konstrukeji przedmiotu, dwa za-
sadnicze czynniki: obchodzenie sie z wiewnica na sta-
lowni i jako§é samego odlewu. Na wyniki gospodarki
na stalowni nie jest obojetne czy zuzycie wlewnic wy-
nosi 10 lub 15 kG na 1 tone stali. Takie a nawet wig-
ksze rozbiezno$ci zuzycia dla wlewnic tego samego
typu spotyka sie niejednokrotnie w praktyce. A nie-
stely te nadmierne zuzycia s3 czesto i wynikiem nie-
odpowiedniej jako$ci samych wlewnic. Dobra jakosé
wlewnic moze daé u uzytkownika powazne oszczed-
nosci. Zakladaiac, ze na skutek poprawienia jakosci
odlewu wlewnic, zuzvcie ich zmniejszy sie o 25 kG
na 1 tone wyprodukowanych wlewkoéw stalowych, to
przv produkciji jednego miliona stali zaoszczedzi sie
9500 ton odlewdéw wlewnic. Dla gospodarki narodowej
oznaczatoby to oszczedno$é kilku milionéw ziotych.

Oszczedrosdci takie wyrazaja sie nie tylko w formie
pienieznej, ale daja one wiele ton zaoszczedzonych
surowcow, paliwa i roboczogodzin, ktére wykorzystane
byé moga do wytwarzania nowych wartosci material-
nych, w wypadku naszym odlewow, potrzebnych pan-
stwu gdzieindziej.

Jako drugi przyktad, przytoczy¢ mozna réznego ro-
dzaju aparature w przemysle chemicznym, wykonang
sposobem odlewniczym. Jakos¢é aparatury chemicznej
wyraza sie przede wszystkim w doborze i przygoto-
waniu odpowiedniego tworzywa (przy zeliwe odpo-
wiedniego wsadu) w zalezno$ci od procesu chemicz-
nego, ktéremu sluzyé ma urzadzenie. Oprocz wlas-
ciwej budowy metalicznej wazne jest uzyskanie od-
lewu zdrowego bez wad odlewniczych. Wyktadnikiem
wysokiej jakoséci aparatury chemicznej jest jej duza
zywotnoéé. Diugotrwato$§é aparatury chemicznej wply-
wa nie tylko na zmniejszenie kosztow produkeyinych
proceséw chemicznych, lecz takze na poprawienie wa-
runkéw bezpieczenstwa pracy. Przvkiladéw wplywu
jakosci odlew6w na obnizke kosztow produkeyjnych
w_przemy$le przytoczy¢ by mozna duzo.

Mgr inz. J. Lutoslawski podaje stusznie w swoim
artykule, ze ,.oszczedzaé trzeba stale, na kazdvm kilo-
gramie materiatlu, na kazdej operacji, na kazdym pro-
cesie i na kazdym zabiegu“. Nie wolno nam jednak
zapominaé¢ przy tym o jakosci produkcji. Nie wolno
nam zmniejszaé kosztu wlesnego odlewu za wszelkg
cene, ti. kosztem obnizki jakosci.

W ,,Przegladzie Odlewnictwa®, zeszyt 6, r. 1955, prof.
Gierdzieiewski poruszyt szeroko, na bazie swojego wie-
loletniego do$wiadczenia, zagadnienie powiazania ksie-
gowosci i kontroli kosztéw wiasnych z ruchem odlew-
ni. Zwraca on uwage na konieczno$é Scistej wspdipracy
odlewnika z kosztowcem, gdyz ksiegowo$§¢é nie moze
byé czym$ oderwanym od przebiegéw technologicz-
nych.

SposobOw obnizenia kosztow produkcji i podniesie-
nia rentownosci naszych odlewni znajdzie sie na pewno
wiele w kazdym zakladzie. Jest tutaj wdzieczne pole
dla racjonalizatoréw na odlewni. Zagadnieniem obniz-
ki kosztéw wilasnych i wysokiej jakosci wyrobéw zy¢
musi na codzied caly personel inzynieryino-technicz-
ny odlewni. Wazne zadanie majg tu do spelnienia
technologowie, ktérzy projektuja wykonawstwo no-
wych odlewéw. Powinni oni przy opracowaniu kazde-
go procesu technologicznego analizowaé ekonomike
wykonawstwa danego odlewu. Dla wybrania najbar-
dziej rentownych proceséw technologicznych zagad-
nienie rozpatrzone byé musi przez technologa kom-
pleksowo. Musi on zastanowié¢ sie nie tylko nad
ekonomika wykonania formy i rdzenia ale i catego

oprzyrzadowania, a w pierwszej kolejnoéci modelu.
W zaprojektowanej technologii uwzgledni¢ nalezy
tylko technologicznie potrzebne naddatki na obrébke
za pomoca skrawania i inne wymagania. Niepotrzebne
naddatki powoduja niepotrzebny wydatek materialuy,
ktéry z kolei pocigga za sobg znowu dodatkowe ma-
szynogodziny na obrdbce. Nalezy zerwa¢ z zasadg ,,0d
przybytku glowa nie boli“ i stosowaé tylko technolo-
gicznie konieczne potrzebne naddatki. To samo doty-
czy takze wszystkich parametrow ukladu wlewowego.
W jednej z odlewni staliwa NRD (,,Giessereitechnik",
zeszyt 5, 1955) podniesiono uzysk metalu z 47 na 57%
jedynie przez zastosowanie przy wychodach i nadle-
wach przekrojow okraglych zamiast kwadratowych
lub prostokatnych. A w naszych odlewniach mato
mamy podobnych wypadkow, gdzie nawet przy odle-
wach zeliwnych stosowane sg wychody lub przelewy
o przekrojach prostokgtnych. Tutaj jak i w zmniej-
szeniu innych odpadéw cieklego metalu (np. wyciekow
7 niedobrze przygotowanych form, resztek w kadziach.
itp.) istnieja powazne mozliwo$ci oszczedno$ci na od-
lewni. Jezeli poprawimy uzysk metalu tylko o 2 do
3%, to w odlewni zeliwa na produkcje np. 10.000 ton
odlewdw zaoszczedzi¢é mozemy przetopienie Srednio ok. -
506 ton materiatow wsadowych. Oszczedzimy przez
to zuzycie suréwki wielkopiecowej w ilosciach 3050
zaoszczedzonego wsadu, koksu i innych materiatow
oraz roboczogodziny i energie elektryczng na przygo-
towanie wsadu i topienie.

O bardzo duzych mozliwosciach obnizenia kosztéw
produkeji przez zmniejszenie ilosci brakéw nie trzeba
specjalnie wspomipaé, gdyz zagadnienie jest powszech~
nie znane.

Potanienie kosztéw orodukcji odlewow nie jest
sprawa tylko samych odlewni. Koszty wykonania od-
lewu np. zalezne sg w znacznym stopniu od uksztal-
towania a zatem od konstrukcji odlewu. Uksztaltowa-
nie przedmiotu z punktu widzenia uproszczenia tech-
nologii odlewniczej da¢ moze powazinag obnizke ko-
sziu. Moment ten nie zawsze jest przez konstruktoréw
a czesto i przez same odlewnie nalezycie doceniany.
Przekonstruowanie pod katem technologicznosci od-
lewniczej np. korpusu skrzynki przekladniowej o cig-
zarze ok. 250 kg, zmniejszylo pracochlonnos¢ o ok.
40%0. W efekcie dalo to wiec powazny wzrost wydaj-
nosci a tvm samem obnizke kosztu wlasnego. Nasze
uczelnie ksztalcace konstruktorow budowy maszyn,
powinny w swoim programie nauczania szeroko po-
stawi¢ zagadnienie technologicznie prawidlowego kon-
struowania odlewow.

Na ksztaltowanie sie kosztéw produkcji nie maty
wplyw ma takze organizacja pracy. W warsztatach
mechanicznych zrozumiano juz dawno, ze dobre przy-
golowanie produkeji i seryjne wykonawstwo zmniej-
szaja koszt wytwoérezy. Czy w odlewniach naszych
pracujemy tak samo? Na ogdt musimy temu zaprzeczyc.
Zrozumienie to bardzo wolno toruje sobie droge do

- naszych odlewni z przyczyn raczej od nich niezalez-

nych. Nieseryjne wykonywanie odlewéw spowodowa-
ne jest w wiekszo$ci wypadkéw pédznym otrzymywa-
niem dokumentacji z biur konstrukcyjnych. Kiedy
odlewnia otrzyma zlecenie, to trzeba szybko da¢ odle-
wy. Przy budowie wiekszych rozmiaréw maszyn lub
urzadzen trzeba daé¢ natychmiast jeden lub kilka kom-
pletéw odlewow. W wielu wypadkach nie ma czasu
nawet wykona¢ odpowiedniego oprzyrzgdowania, ro-
bota staje sie chaotveczna, a odlewnia przystowiowg
,piekarnig“. To wszystko nie sprzyja obnizce kosztéow
produkcji. Dochodzi do tego jeszcze i to, ze wiele od-
lewow przy nowych konstrukcjach traktowaé¢ nalezy
jako odlew prototypowy. Dla dobra sprawy powinny
one po wykonaniu pierwszej sztuki by¢ wszechstronnie
obrobione, zbadane itp. aby przy koncowym montazu
maszyny lub urzgdzenia nie wylonily sie réznego ro-
dzaju bledy lub wady odlewnicze. Uporzadkowanie
tego odcinka jest dla obnizki kosztéw produkcji odle-
woéw, nieodzowne. Czym wcze$niej postawimy organi-
zacje pracy w naszych odlewniach na odpowiednim
poziomie, tym szybciej uzyskamy korzystniejsze wy-
niki ekonomiczne.
Inz. Karol Wenglorz
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Z praktyki odlewniczej

ROMAN KARPINSKI

Palenisko mechaniczne w suszarni rdzeni

W wielu starych odlewniach, a czasami i w nowo-
zbudowanych, malo na ogét uwagi zwraca sie na
wlasciwe dobranie wielko$ci i rodzaju palenisk.
W wielu przypadkach, palenisko konstruowane jest
sna oko“, a powierzchnia rusztu dobierana jest cza-
sami w zalezno$ci od wielko$ci powierzchni, ktérg
projektant ma zabudowaé. Nawet jako$¢ i rodzaj pa-
liwa nie zawsze jest brana pod uwage w zalozeniach
projektowych, nie moéwiac juz o ekonomii eksploa-
tacji suszarni.

Zwykle tez po uruchomieniu suszarni okazuje sie,
ze suszarnia zle suszy, wzglednie pochlania olbrzy-
mig ilo§¢ paliwa. OczywiScie projektant znajduje
szybko wyjscie z tej — badz co badz — nieprzyjem-
nej sytuacji zmieniajgc rodzaj paliwa, przediuzajgc
okres suszenia lub tez przebudowujac palenisko.

Pewnie, ze samo palenisko nie decyduje ostatecznie

o jako$ci pracy suszarni, lecz powolujgc sie na licz-
ne wypowiedzi fachowcéw mozna stwierdzié¢, ze
przyczyng niewlasciwej pracy suszarni jest najcze-
sciej 7zle dobrany rodzaj paleniska lub jego nieprze-
my$lana konstrukcja.

Bywa tez, niestety i tak, ze inwestor nie majgc od-
powiedniej wysoko$ci funduszu na budowe, zada od
projektanta jak najtanszego obiektu, nie biorgc pod
uwage mozliwos$ci stosowania tanszego paliwa (a wiec
obnizenia kosztow wytwarzania) przez zabudowanie
drozszego wprawdzie, lecz bardziej ekonomicznego
paleniska.

Czesto uzywanym typem paleniska w suszarniach
rdzeni i form jest palenisko ze stalym, ptaskim rusz-
tem i obstugg reczng. Obstuga tego rodzaju paleniska
jest bardzo prosta, lecz nawet przy bardzo umiejet-
nej obstudze sprawno$¢ jego jest niska, ze wzgledu
na duze straty cieplne.

Rzadziej w suszarniach stosuje sie paleniska na
paliwa gazowe lub piynne — zalezy to w duzej mie-
rze od warunkéw lokalnych — a bardzo rzadko spo-
tyka sie paleniska mechaniczne.

W Odlewni Zeliwa ,,Wegierska Gorka® zostat zglto-
szony wniosek racjonalizatorski na zastosowanie
mechanicznego paleniska w jednej ze suszari. Wnio-
skodawcy (Ob. Ryzka W. i Karpinski R.) zaprojekto-
wali i wykonali dokumentacje na palenisko mecha-
niczne $limakowe z dolnym doprowadzeniem paliwa.
W miedzyczasie okazalo sie, ze podobny typ paleni-
ska produkuje specjalny Zaktad do kottéw central-
nego ogrzewania i tam tez zaméwiono gotowe, typo-
we palenisko. Paleniska tego rodzaju posiadajg sze-
reg zalet a mianowicie: ’

a. pozwalajg na spalanie mialu weglowego z do-

datkiem miatu koksowego (do 30%). Ten ostatni
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z braku zastosowania gromadzi sie w niekt6-
rych zakladach w haldy i niewiadomo co z nim
robic.

. zmniejszaja zuzycie paliwa o 10--12%,

c. umozliwiajg skrocenie czasu suszenia form
i rdzeni przez utrzymywanie statej temperatury
w suszarni (istnieje rownocze$nie mozliwo$é do-
kiadnej regulacji temperatury, co ma wielkie
znaczenie przy = suszeniu rdzeni z lepiszczami
organicznymi),

d. zapewniaja bardziej dokladne spalanie paliwa,

e. nie wymagaja wysitku fizycznego obstugi, oraz
wybitnie poprawiaja warunki BHP,

f. umozliwiajg zmniejszenie personelu obstuguja-
cego przez mechaniczne doprowadzenie paliwa
na ruszt i ustalenie: procesu spalania.

g. wyeliminowuja niebezpieczenstwo
przy stosowaniu paliwa gazujacego,

h. daja oszczedno$¢ w eksploatacji przez stoso-
wanie tanszego paliwa i odpadowego miatu ko-
ksowego. (Np. dla suszarni o objetosci 100 m?
przy 8 godzinach ruchu na dobe roczna oszczed-
no$¢ z tego tytulu wynosi 5000 zi).

Do wad tych palenisk zaliczy¢ mozna w pierw-
szym rzedzie stosunkowo wysoka cene (ok. 13.000.
z1), wyzsze wymagania w stosunku do paliwa (opty-
malna wilgotno§¢ 1 temperature topliwosci zuzla),

wybuchow

Schemat paleniska mechanicznego do suszarni form
i rdzeni

Rys. 1.

oraz konieczng konserwacje mechanizmu
wego.

Jak widaé¢ z powyzszego, zainstalowanie paleniska
mechanicznego w suszarni form i rdzeni daje wiele
korzysci w eksploatacji, tym bardziej, ze obslugiwa-
nie go nie wymaga specjalnego przeszkolenia perso-

napedo-

" nelu. Podkre§lic przy tym nalezy duze znaczenie do-

hrego wysuszenia rdzeni dla jako$ci- odlewéw.

Budowa paleniska i sposéb zabudowania

Palenisko (rys. 1) skilada sie z mechanizmu nape-
dowego 1 z przekladnia bezstopniowa, mnapedzang



silnikiem elektrycznym 2, do ktorego podigczony jest
bezpo$rednio na wale wentylator podmuchowy 3.
Przekladnia za pomoca sprzegla uruchamia co pe-
wien okres czasu $limak 4, umieszczony w rurze 5
i zasilany paliwem ze zasobnika 6. Slimak chwyta-
jac paliwo przesuwa je przez rure i wypycha na
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Rys. 2. Wykres temperatury i czasu suszenia suszarni z pa-
leniskiem mechanicznym

ruszt 7, skladajgcy sie z szeregu segmentéw 8 ze
szczelinami, przez Kktore przedostaje sie powietrze
z wentylatora. Ilo§¢ paliwa reguluje sie przestawie-
niem przekladni na zadana szybkoéé¢, natomiast ilo§e
powietrza zmienia si¢ przymykaniem otworu ssgcego
wentylatora. Palenisko zostalo umieszczone w dole
(ok. 1,5 m gltebokosci) na betonowym fundamencie.
Ruszt z czeScia rury (ok. 1/3 diugo$ci) osadzony jest
w komorze paleniskowej, ktéra polaczona jest ze su-
szarnig kanalem 2z rozgalezieniami. Gorgce spaliny
oplywajg .wnetrze suszarni i wychodza przez kanaly
wylotowe do komina.

Komora paleniskowa wylozona jest ‘cegla szamoto-
wa, a na jednej ze $cian posiada drzwiczki wlazowe,
oraz popielnik z wysuwang szuflada, celem tatwego
usuwaniu zuzla.

Dane techniczne paleniska
Powierzchnia uzytkowa paleniska 1,6 m?®
Powierzchnia zasilanego rusztu 0,42 m?
Maksymalna wydajno$¢ podajnika 100 kg/godz.
Moc silnika 1 kW (380/220 V — 2800 obr/min)
Pojemno$¢é wsypu okolo 100 kg
Ogélny ciezar 650 kg
Wymiary gabarytowe: wysoko$¢ 1,0 m

diugos¢é 2,3 m
szeroko$¢ 0,97 m

Keonika

Wyniki préb

Préby przeprowadzono w suszarni o objetosci oko-
o 100 m?* po zaladowaniu jej rdzeniami o ogdélnym
ciezarze okolo 3 ton. Wilgotnos¢ masy rdzeniowej od
7-+10%, spoiwo — glina + dekstryna (ok. 2%). Po
rozpaleniu drzewa (0,2 m3) na ruszcie uruchomiono
podajnik miatu i wentylator. Temperatura wnetrza
suszarni po uplywie godziny podniosta sie do tempe-
ratury 160°C, a po nastepnej godzinie osiagneta
250°C. W ‘temperaturze tej suszono rdzenie przez
4 godziny i nastepnie wylaczono podajnik i pod-
much. W czasie 6 godzin palenia szlakowano paleni-
sko co po6l godziny przez mate, boczne drzwiczki.
W czasie préb spalono okolo 300 kg mialu weglo-
wego tj. okoto 50 kg/godz. Po 8-mio godzinhym su-
szeniu, wyjete rdzenie przebadano aparatem do
szybkiego pomiaru wilgotno$ci (na zasadzie pomiaru
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Rys. 3. Wykres temperatury i czasu suszenia suszarni z pale-
niskiem recznym

przeptywu pradu elektrycznego) i stwierdzono zupet-
ne wysuszenie masy rdzeniarskiej. Spalanie miatu na
ruszcie bylo calkowicie bezdymne. Na rysunku 2
i 3 podano wykres wzrostu temperatury
z paleniskiem mechanicznym i zwyklym, ptaskim.
Mozna zauwazy¢ wyraznie skoki temperatury przy
stosowaniu paleniska zwyklego (wida¢ wyraznie spa-
dek temperatury przy kazdym otwarciu drzwi pale-
niskowych), podczas gdy przy palenisku mechanicznym
temperatura jest prawie stala. Na podstawie powyz-
stwierdzi¢§ bezsprzeczna
nad zwyklym,

suszarni

szych wywodow mozna
wyzszo$é paleniska mechanicznego
oraz mozno$é¢ uzycia go z powodzeniem do ogrzewa-
nia suszarn form i rdzeni.

W dniach 21—22 pazdziernika 1955 r. odbyla sig
w Lodzi w siedzibie NOT narada produkcyjno-tech-
niczna w sprawie zadan odlewnictwa przemysitu obra-
biarkowego zorganizowana przez Centralny Zarzad
Przemysiu Obrabiarek wspélnie z Oddzialem Stowa-
rzyszenia Naukowo-Technicznego Odlewnikéw Pol-
skich w %.odzi.

W naradzie wzieto udzial okolo 60 os6b reprezentu-
jacych fabryki przemystu obrabiarkowego i licznych
zakladoéw miejscowych. Poza tym ma narade przybyli
przedstawiciele Zarzadu Techniki Ministerstwa Prze-

mystu Maszynowego, Instytutu Odlewnictwa i in. Row-
niez reprezentowane byly miejscowe zwiazki zawodowe.

Obradom towarzyszylo niestabnace zainteresowanie
ich uczestnikéw czego dowodem byly ozywione dysku-
sje i liczne wnioski wynikle z tych dyskusji.

Naradzie przewodniczyl! Naczelny Inzynier Central-
nego Zarzadu Przemystu Obrabiarek mgr inz. Euge-
niusz Misiurewicz, ktory réwniez podsumowal jej wy-
niki. Wyniki narady zdaja sie $§wiadczyé, ze ta nowa
forma wspolpracy przemystu ze STOP zdata egzamin
i ze w przysziosci da jeszcze lepsze wyniki. J. H.
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FELIKS RAKOCZY

621.74:92 Rakoczy

8 listopada 1955 r. zakonczy?l zycie po ciezkiej choro-
bie jeden z wybitniejszych praktykéw-odlewnikow do-
by wspdlczesnej nasz kolega Feliks Rakoczy.

Urodzony w Warszawie 12 maja 1888 roku z ojca
Narcyza-Marcelego i matki Marii z Rabongéw ukonczyt
szkole techniczng inz. Kithna w Warszawie i wstapil
na praktyke formierska, idgc $ladami ojca swego, do-
$§wiadcezonego formierza. Praktyke odbywatl od r. 1903
do r. 1907 w odlewni zaktadéw »Lilpop, Rau i Loewen-
stein® pod kierunkiem slawnego wowczas mistrza od-
lewniczego B. Kartasifiskiego. Po ukonczeniu praktyki
i krotkim okresie pracy w odlewni wPoreba‘ pod Za-
wierciem wraca do Warszawy i od r. 1909 pracuje dalej
jako formierz w najbardziej wéwczas nowoczesnej od-
lewni ,,Gerlach i Pulst* na Woli. Dla uzupeinienia swe-
go doswiadczenia zawocdowego wyjezdza w r. 1912 do
Moskwy, gdzie w odlewni firmy ,Bracia Bromley* (od
r. 1917 — | Krasnyj Proletarij®), spe-

technicznego organizuje prace w odlewni ,Feniks“
w Warszawie, a nastepnie w szeregu innych firm, pod-
legtych przemystowi terenowemu, az do chwili, gdy
choroba serca zmusza Go do przyhamowania swoich
réznorodnych obowiazkow.

Wyjatkowo wyrobiony spolecznie, F. Rakoczy od za-
rania utworzenia po pierwszej wojnie $wiatowej tech-
nicznych organizacji odlewniczych, bierze w nich czyn-
ny udzial, ze szczegélnym zamilowaniem poéwiecajac
sig nie tylko praktycznemu nauczaniu uczniéw odlew-
niczych, lecz i prowadzeniu wyktadéw na kursach or-
ganizowanych przez Kolo Odlewnikéw i STOP, na
kursach doksztatcajgcych dla formierzy itp. Od roku
1943 do zgonu jest przewodniczacym Komisji Egzami-
nacyjnej dla rzemiosta odlewniczego. Od r: 1948 bierze
F. Rakoczy udziat w zarzadach technicznych organi-
zacji odlewniczych, wnoszgc swojg duza znajomos§é

; Srodowiska odlewniczego. W latach

cjalizuje sie w odlewach maszyno-
wych. W r. 1913 wraca F. Rakoczy
do Warszawy i wstepuje do nowoza-
tozonej odlewni Wiad. Amorozewi-
cza, ktory lgcznie z B. Kartasinskim
i K. Riessem jako wybitni praktycy
przysporzyli w okresie przed pierw-
szg wojng wybornych fachowcow
w sztuce odlewniczej.

Moje pierwsze zetkniecie sie ze
Zmarlym nastapito w koncu 1914 r.,
kiedy biorac udziat w prowadzeniu
produkcji w odlewni zeliwa Fabryki
Parowozéw R. Hartmann w Eugan-
sku (obecnie Woroszytowgrad) za-
proponowatem zasili¢ odlewnie fa-
chowymi odlewnikami z Krélestwa.
Przybyto wtedy do ELuganska ponad
30 os6b formierzy, rdzeniarzy, a na-
wet oczyszczaczy z Warszawy, Lodzi
i Lublina. Wéréd nich byt i F. Ra-
koczy.

W krétkim juz czasie dal sie po-

1945—1949 piastuje On stanowiska
zastepcy przewodniczacego Cechu
Rzemiost Metalowych, radnego Sto-
lecznej Rady Narodowej oraz tawni-
ka Sagdu Ubezpieczen Spolecznych
w Warszawie. Jego kandydatura zo-
staje wysunieta réwniez na posta do
Sejmu PRL z ramienia rzemiosta.
W r. 1952 zostaje on czlonkiem Ko-
misji Programowej CUSZ dla opra-
cowania programow szkolenia zawo-
dowego w Technikum z zakresu od-
lewnictwa.

Te bogatg i wielostronng dziatal-
nos¢ Jego przerwata niespodziewana
$mierc.

Wspdlpraca moja datujaca sie od
przeszio 40 lat naklada smutny obo-
wigzek scharakteryzowania osoby
kol. F. Rakoczego, przedstawienia
zalet Jego umystu i charakteru.

Pierwsza cecha wyrdzniajgcg Jego
bystry umyst byla niewatpliwie

zna¢ jako pierwszorzedna sila facho- .
wa i pomimo swego mlodego wieku objai w odlewni
zeliwa kierownictwo kilkuosobowa brygada, wykonu-
jac duze odlewy dla przemystu chemicznego, koksow-
niczego, maszynowego itp. Sprezyste prowadzenie pra-
cy zespolowej w brygadzie i uzyskiwane wysokie
wekazniki produkeji, pozwolily juz wtedy oceni¢ Jego
znaczne zdolno$ci organizacyjne.

Na wiosne r. 1918 w obliczu zblizajgcej sie armii
okupacyjnej niemieckiej F. Rakoczy zglasza sie jako
konwojent majatku ewakuowanej Fabryki Parowozow
i w awangardzie stawnego ,Marszu Woroszylowa*
doprowadza powierzony Mu majatek Zakladéw do Ca-
rycyna (cbecnie Stalingrad).

W r. 1919 jest On juz z powrotem w Warszawie
i obejmuje stanowisko majstra w odlewni ,,Metallum“
na Woli, pracujac tu do roku 1922. W tym tez roku
przenosi sig¢ on jako majster do odlewni fabryki ma-
szyn rolniczych ,Kraj“ w Kutnie, gdzie pozostaje do
r. 1925, kiedy zapraszam Go do objecia stanowiska star-
szego majstra w nowopobudowanej odlewni w ,,Ursu-
sie“. Kolejno przechodzi On tu rézne stanowiska i okolo
r. 1930 staje sie gtéwnym instruktorem produkcji od-
lewniczej w odlewniach zeliwa, staliwa, metali lekkich
i stopéw miedzi. W odlewniach ,,Ursusa“ pracuje F.
Rakoczy do r. 1942. W tym roku opuszcza On ,,Ursus*
po 17 latach pracy i obejmuje w dzierzawe jedna z nie-
duzych odlewni na Woli. W r. 1951 powraca On do
przemysiu uspolecznionego i w charakterze kierownika
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ogromna zadza wiedzy, wiecznie wy-
stepujace dazenie do postepu technicznego. Szukal On
nie tylko wiedzy praktycznej w swoim umitowanym
zawodzie, gdzie byl prawie bezkonkurencyjny, szcze-
golnie w zakresie odlewnictwa zeliwnego, lecz stale
szukal wiedzy teoretycznej. Wiele chwil wolnych w o~
kresie swego meskiego wieku, kiedy byt On juz cenio-
ny jako znany fachowiec, po$wiecal uzupelnieniu
swoich wiadomosci, studiujac literature zawodowa
i prawie nie opuszczajgc odczytow z zakresu odlewni-
ctwa.

Doskonata znajomoéé psychiki robotniczej oraz wy-
jatkowa umiejetno$¢ wspoélzycia z towarzyszami pracy,
prawo$¢ charakteru i szczero$é postepowania sprawiala,
ze byl On powszechnie lubiany, a Jego umiejetnosci
zawodowe, powodowaly duzy autorytet Jego wérod od-
lewnikéw oraz byly przyczyna Jego ogromnej popular-
nosci wsréd kolegdéw i podleglego Mu personelu. Nale-
zat do ludzi o duzej wrodzonej inteligencji, a w czynach
swoich kierowatl sie przede wszystkim rozsgdkiem, ser-
ce za§ Jego dyktowato Mu tg sprawiedliwg ocene lu-
dzi i zjawisk, ktéra zjednata Mu tyle przyjaciét. Ty-
siaczne rzesze wspolpracownikow i kolegéw, odprowa-
dzajgce Go na wieczny spoczynek dowodnie potwier-
dzily te strate jaka poniosto nasze odlewnictwo przez
przedwczesny zgon F. Rakoczego.

Spij spokojnie kochany Kolego i Przyjacielu. Obo-
wiazki swoje wobec Ojczyzny i swego zawodu wypet-
nile§ uczciwie i bez zarzutu!

K. Gierdziejewski



Pezeglad pism techniczaych

S. E. UTKIN, W. A. NAZARJETSKI1J

669.131.84:621.785.3

Metoda przyépieszenia czasu wyzarzania czarnego
zeliwa ciagliwego

Dlugosé cyklu wyzarzania czarnego zeliwa ciggliwe-
go w piecach komorowych waha sie¢ w zaleznosci od
ich konstrukecji od 90—+120 godzin. Gléwnym celem sze-
regu badan i prob bylo jak najdalej idace skrécenie
czasu wyzarzania. I tak np. wstgpne wytrzymywanie
przy temperaturze 300--350°C w procesie nagrzewania
odlewéw z zeliwa odtlenionego dodatkiem 0,01--0,02%¢
Al w znacznym stopniu przy$piesza proces grafityzacji,
w wyniku zwiekszenia ilo$ci zarodkéw grafitowych.

Jednak zastosowanie wstepnego wytrzymywania
w tych temperaturach, zwlaszcza w wigkszych piecach
elektrycznych komorowych z podnoszonym trzonem,
(2530 t) napotyka na znaczne trudnosci wynikajgce
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Rys. 1. Cykl wyzarzania w piecu komorowym z zastosowaniem

wstepnego wytrzymywania przy temperaturze 750°C; krzywa

1 - temperatura. komory pieca, krzywa 2 — temperatura od-
lewow

z nieréwnomiernego nagrzewania sie odlewow w zwigz-
ku z powolnym przenikaniem cieplnym w niskich tem-
peraturach, co wymaga dluzszego czasu wytrzymywa-
nia.

W Minskich Zakladach Samochodowych przepro-
wadzono proby wstepnego wytrzymywania przy wyz-
szej nieco temperaturze tuz ponizej 750°C, ktére daly
szczegblnie dobre wyniki, przy wyzarzaniu w komoro-
wych piecach elektrycznych z podnoszonym trzonem.

E. BREMER

Pierwotny cykl wyzarzania w tym piecu wynosil 68
do 72 godzin, w tym 17 godzin w zakresie temperatur
750--720°C. Po zastosowaniu wstepnego wytrzymywa-
nia przy temperaturze 750°C w ciggu 6 godzin calko-
wity cykl wyzarzania wynosit 5357 godzin, w tym
7 godzin przy temperaturze 950°C i 22--24 godzin w za-
kresie temperatur 750--730°C.

Na rysunku 1 podano Kkrzywe zmiany temperatur
w piecu i odlewach podczas wyzarzania oraz zapotrze-
bowanie energii elektrycznej w poszczegolnych okre-
sach wyzarzania.

Stwierdzono przy tym, ze wlasnos$ci mechaniczne ze-
liwa wyzarzonego ze wstepnym wytrzymywaniem
w temperaturze tuz ponizej 750°C sq w wigkszosci przy-
padkéw wyzsze od wyzarzanego normalnie.

Nowy sposdb wyzarzania nie wymaga zmiany proce-
su wytapiania jak réwniez zmiany skladu chemicz~
nego.

Wytop prowadzi sie sposobem duplex: zeliwiak—piec
elektryczny. Sktad chemiczny zeliwa wynosi: 2,4-+2,6%
C, 1,2--1,35% Si, 0,3--0,45% Mn, 0,12% S, 0,10-+-0,14% P
i 0,05% Cr. Suma wegla i krzemu: 3,6--3,9%, stosunek
manganu do siarki 3,5-+5,5%o.

Na podstawie prob stwierdzono, ze efekt wstepnego
wytrzymywania zmniejsza sie po przekroczeniu 750°C,
za§ podwyzsza przy wytrzymywaniu w temperaturze
nieco nizszej od 750°C. Ponadto na odlewach o grub-
szych $ciankach stwierdzono nizszy efekt w. wyniku
réznicy temperatur i -szybko$ci nagrzewania sie odle-
woOwW o réznej grubo$ci Scianek. Doprowadzilo to do
wniosku, ze dla osiagniecia pelnego efektu wstgpnego
wytrzymywania odlewy o grubszych $ciankach nalezy
uktadaé w poblizu elementéw grzewczych natomiast
odlewy cienkoscienne w $rodku wsadu.

J. R-ka
Litiejnoje Proizwodstwo nr 5, 1955, 26. '

621.74.042:621.746.57

Nowy proces odlewania odsrodkowego z zastosowaniem
piaskowej wykladziny z zZywica syntetyczna

Ogolnie znane s3 dwie metody odérodkowego odle-
wania rur ci$nieniowych: do stalowych kokil chtodzo-
nych woda, oraz do metalowych form pokrytych war-
stwa ubitego piasku formierskiego o grubosci do
50 mm. Pierwsza metoda wymaga wyzarzania rur po
odlaniu w temperaturze 815°C, celem usuniecia zabie-
Jen wywolanych utwardzeniem zeliwa od kokili. Przy
drugiej metodzie wyzarzanie jest zbedne dzigki wol-

nemu krzepnieciu zeliwa, a trwalosé formy metalowej
nie jest ograniczona tak, jak to ma miejsce przy zasto-
sowaniu kokil. Jednakze niedogodno$¢ jej polega na
operacji zageszczania piasku, stosunkowo duzym jego
obrocie i utrzymaniu wymaganych wiasnoéci masy for-
mierskiej.

Nowy proces odsrodkowego odlewania rur lgczy za-
lety a w duzym stepniu usuwa wady obydwu dotych-
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czasowych metod. Polega on na pokryciu formy meta-
lowej bardzo cienkg warstwg masy, ztozonej z piasku
kwarcowego z dodatkiem zywicy fenolowo-formalde-
hydowej. )
Forma metalowa jest rurg stalowa o grubosci trzy-
krotnie wiekszej od $cianki odlewu. Rura ta jest dziur-
kowdna stozkowymi otworami o $rednicy okolo 3 mm
od strony wnetrza formy i 10 mm od zewnatrz roz-
mieszezonymi-co 75 do 200 mm. Warstewka piasku z zy-
wicowym spoiwem posiada grubosé od 1,55 mm.
Obrecze biegowe i zamkniecia formy od strony kieli-
cha i drugiego konca rury nie roéznig sie od urzadzen,
stosowanych przy starych metodach odlewania ods$rod-
kowego rur. Forma metalowa dzieki dziurkowaniu po-
zwala na dobre odprowadzenie gazéw i praktycznie
nie zuzywa sie wcale.
" Piasek uzywany na wylozenie formy jest czystym,
suchym " piaskiem kwarcowym o liczbie ziarnistosci
réwnej 100, przy czym gtéwne frakcje wynoszace 70%o
zawarte sg miedzy 70 a 200. Dodatek zywicy fenolowo-

Rys. 1. Widok ogélny stanowiska zalewania form. Widoczna
maszyna od$rodkowa oraz 4 gotowe formy oczekujace na
umieszczenie w maszynie

formaldehydowej w formie sproszkowanej mieszany
jest mechanicznie z piaskiem. Normalna dawka zywicy
wynosi 2,5%.

Wykonanie pokrycia formy metalowej odbywa sie
przez wsypanie do gorgcej wirujgcej formy mieszanki
piasku z zywicg. Stuzy do tego rynna, wprowadzona do
érodka formy i siegajaca do jej konica. W pewnym mo-
mencie rynna zawierajgca odpowiednig ilosé mieszank.i
szybko zostaje obrdécona, a mieszanka silg od$rodkows

- réwnomiernie zastaje rozprowadzona we formie. Po
1 do 2 minutach warstwa twardnieje i forma jest go-
towa. Przy rurach o mniejszych $rednicach forma wi-
ruje przy wykohaniu wyktadziny z szybkos$cig okoto
50 obr/min i od razu wytwarza sie powtoke o pelnej
grubosci. Przy rurach wiekszych odbywa sie to w dwu
etapach, przy czym najpierw wsypuje sie przy pomocy
rynny polowe mieszanki do formy wirujacej z pred-
ko$cig 375525 obr/min, a nastepnie zwigksza sie
obroty do 675790 obr/min i dodaje reszte mieszanki
piasku z zywicag oraz dodatkiem matej iloéci grafitu
i tlenku zelaza. Przy malych ruchach forma moze
bfrzyfnaé dodatkowg wierzchnig warstewke z suchej
mieszanki, sktadajgcej sie z bardzo drobnego piasku
kwarcowego, materialu weglowego oraz zywicy synte-
tycznej.

Rdzenie kielichowe i zamkniecie formy wykonuje
sig w zwykly sposéb jak przy innych metodach.
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Odlewanie opisano na przyktadzie rur o §rednicy
400 mm (16”) i dtugo$ci 6 m (20 stop). Zalanie form od-
bywa sig przy 25 obr/min, przy czym metal wlewa sie
kr6tka rynnag do wnetrza formy przy rdzeniu kielicho-
wym. Przy tych wolnych obrotach metal w prosty spo-

Rys. 2.
z formy.

Wypycharka hydrauliczna, wysuwajaca odlana rure
Reszte tej operacji wykonuje specjalne urzadzenie
do wyciagania

sOb rozprzestrzenia sie na calg dtugo$é formy, docho-
dzgc do jej drugiego konca co trwa 5 do 10 sekund, po
czym szybko zwieksza sie obroty do 550 obr/min.
Zwigkszanie obrotow moze byé sterowane automatycz-
nie przy pomocy ,oka elektrycznego“, wrazliwego na
promieniowanie podczerwone, skierowanego na koniec

Rys. 3.

Stanowisko = czyszczenia formy metalowej z resztek
skorupowej powloki

formy. Gdy metal w calym przekroju osiggnie tempe-
rature likwidusu, obroty mogg byé zredukowane,
a w krotki czas po przekroczeniu temperatury solidu-
su nastepuje zatrzymanie maszyny.

Cienka powtoka mieszanki piasku z zywica zmniej-
sza szybko$¢ krzepniecia zeliwa o tyle, ze nie moze
nastgpi¢ powierzchniowe utwardzenie od metalowej
formy, ale znacznie przyspiesza krzepniecie w stosun-
ku do form wylozonych masg formierskg, co w skut-
kach daje zwiekszenie produkcji.

Skorupa utwardzona z mieszanki piaskowo-zywicznej
dobrze wytrzymuje erozyjne dzialanie metalu przy za-



lewaniu formy, jednakze niedtugo po tym zywica wy-
pala sie, skorupa sie rozpada a rura moze by¢ tatwo
wyjeta z formy przy pomocy hydraulicznej wypychar-
ki oraz przyrzadu do wyciggania. Poniewaz rury
opuszczajgce forme sg bardzo gorgce, dalsze ich styg-
niecie odbywa sie w piecu do odprezania, co znacznie
podwyzsza wtasno$ci rur. Formy po wyjeciu rur sg
czyszczone z powloki na wolnych obrotach przy pomo-
cy obracajgcych sie szczotek, po czym przechodza na
odpowiednie stanowisko do wykonania nowej po-
wioki. Przy ciggltej produkcji posiadajg one jeszcze
temperature 180--200°C potrzebna do zwigzania zywi-
cowej mieszanki. W rezerwie jest jednak urzadzenie
do ochladzania lub dogrzewania form, dla osiggniecia
lepszych rezultatow.

Na rysunku 1, 2 i 3 przedstawiono stanowiska zale-
wania form, wypychania rur i oczyszczania form me-
talowych po odlewie.

Stawmctwa techniczne

- Opisana nowa metoda zostala zastosowana do pro-
dukeji zeliwnych rur o érednicy 50 i 57 mm (2”7 i 2/s”)
i dtugosci 3,6 m (12 stép) oraz ¢ 350, 400 i 500 mm
(147, 16” i 20”) i 6 m dtugosei (20 stép). Struktura me-
talograficzna tych rur przedstawia grafil pasemkowy,
nieco drobniejszy niz przy rurach lanych od$rodkowo
z wykladzing piaskowg oraz prawie wylacznie perli-
tyczng osnowe. Wlasnosci mechaniczne zeliwa sg co
najmniej réwne lub lepsze niz uzyskiwane dotychcza-
sowymi metodami od$rodkowymi. Proces odlewania
odsrodkowego w formach metalowych z wyktadzing
skorupowa nadaje sie zatem dobrze do odiewania rur
zeliwnych, a moze znalez¢ rdéwniez zastosowanie do
staliwa weglowego i niskostopowego staliwa zarood-
pornego oraz niektérych metali niezelaznych.

S. P-ki

Foundry, tom 83, nr 8 sierpien 1955 r., str. 90—93.

Topi¢, wytapia¢, przetapiac¢

W polskiej literaturze technicznej, w kmazkach
technicznych réznych wydawnictw, w ksigzkach
PWT i w ,Przegladzie Odlewnictwa®“ stosuje sie
powszechnie terminy topi¢, topienie, techno-
logia topienia, piece do topienia.

Nietrudno jest ustali¢ wyraznie, ze sg to terminy
zasadnicze i Ze uzywa sie je powszechnie dla nazwy
procesu i urzadzen stosowanych w odlewnictwie
w celu przygotowania cieklego metalu w odlewni.
Terminy przetapia¢, przetapianie (najblizszy syno-
nim topienia) i wytapia¢, wytapianie stuzg do okre-
¢lenia specjalnych przypadkéw topienia w odlewni.

Jest to fakt, ze taki stan istnieje w polskim pi-
$émiennictwie technicznym i w naszej praktyce, ze
jest on zgodny ze znaczeniem w mowie polskiej wy-
razéw topié, topienie i wyrazéw powstalych przez
przylgczenie przyimkéw nierozdzielnych prze i wy
i wreszcie, ze te terminy sg odpowiednio zgodne z ter-
minami stosowanymi do okre$lenia tych samych pro-
ces6w i tych samych urzgdzen w literaturze rosyj-
skiej, niemieckiej, francuskiej i angielskiej. Ponizej
podaje krotkie uzasadnienie tych wyjasnien.

W najstarszym naszym Poradniku Odlewnika pt.
wPrzewodnik dla Giseréw* utozyt Alexander Mieczni-
kowski, Warszawa, r. 1864, na str. 53 czytamy: ,Pie-
ce plomienne uzywajg sie zar6wno do topienia suro-
wizny jak bronzu i innych aliazéw miedzi“. Nastepnie
w wielu ksigzkach, czasopismach i referatach, z kt6-
rych wymienie tylko kilka np. S. Szczawinski i M.
Krol (r. 1938), K. Gierdziejwski (r. 1930), S. Szczawin-
ski (PWT 1953), Cz. Kalata (PWT r. 1952), Cz. Kalata
skrypt PWN r. 1952), P. Januszewicz (PWT r. 1953), St.
Pelczarski i Cz. Podrzucki (Mechanik PWT ;1954),
wszystkie roczniki ,,Przegladu Odlewnictwa* i referaty
wygloszone na Konferencjach Odlewniczych w IO, np.
r. 1954 — prof. M. Czyzewski i Cz. Podrzucki (Nowo-
czesne technologie tepienia zeliwa), prof. St. Pelczar-
ski i1 T. Hejnar (proces konwertorowy jako nowocze-
sna metoda topienia staliwa) spotykamy sie powszech-
nie i wylacznie z zastosowaniem terminéw: topié, to-
pienie, technologia topienia, urzadzenia do topienia.

W dalszym ciggu omawia¢ bede zastosowanie tych
terminéw do okre$lenia proceséw i urzgdzen odlewni-

czych do topienia, stosowanych w technologii metali
niezelaznych.

Zgodnie ze znaczeniem polskiego stowa wytapia-
nie —wytapia¢ metali w odlewni w ogdle nie mozna.

Jak mozna wytapia¢ w odlewni metali nieze-
laznych w piecach odlewniczych: magnez, aluminium,
miedz, nikiel, cynk i ich stopy?

Wytapia sie wprawdzie w odlewni takie metale jak
stopy lozyskowe z panwi zuzytych, jest to jednak spe-
cjalny przypadek topienia.

Przetapia¢ wyzej wymienione metale w piecach od-
lewniczych mozna. Sg to jednak szczegodlne przypadki
topienia metali, np. wiérow, pyté6w metalowych. Istnie-
ja zreszta do tego celu urzadzenia specjalne np. piece
specjalne do topienia wioréow i pylow metalowych.

W piecach odlewniczych w odlewni metali nieze-
laznych wszystkie wyzej wymienione metale przede
wszystkim mozna topié. Jest to jedyny termin, majgcy
charakter najbardziej ,generalny‘“ i ,neutralny®, tzn.
termin mogacy powodowaé najmniej nieporozumien
i watpliwosci. Termin - ten, jak dalej o tym bedzie
mowa, wedlug ,,Stownika Warszawskiego*“ jest ,,gwa-
rowy“, wiec ma dobre pochodzenie. Ma on rowniez
juz ,prawa nabyte“, wskutek dawnego i powszechne-
go stosowania w piSmiennictwie i praktyce. -

Takie pojmowanie omawianych terminéw — topie-
nie, wytapianie, przetapianie — jest zgodne z tym, co
wyraza w mowie polskiej przyimek nierozdzielny wy-
i prze-. Jest to rowniez zgodne z tym, co wyraza
w jezyku rosyjskim: wy (Bb1) — piere (nepe) — w- je-
zyku niemieckim aus- i ein- i w jezyku francuskim

de- i re-.
Na podstawie ,,Slownika Warszawskiego®, Przyimek
nierozdzielny ,,wy-“ (miedzy innymi) wyraza:
1. Kierunek wprost przeciwny oznaczonemu przez
»W“ 1 znaczy: poza obreb czego:
a. z wnetrza na zewnatrz, np. wyjs¢ z domu,
wyznanie, wynie$¢;
b. kierunek ku gérze, np. wybudowag, wymosly,
c. wyprowadzenie, wydobycie, uksztaltowanie
jakby zasobéw wnetrza czego wydobytych,

np: wygnieéé z ciasta kulke, wystrugaé z drew-
_na konika; -
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d. odstgpienie, odchylenié od normalnej linii, od
zwykiego nalezytego Kkierunku, np. wykoleié,
wypaczy¢ sie;

e. wyczerpanie przez dokonanie czynno$ci nad
kazdg sktadowsg jednostka, nad calg ich sume,
np. wygubié¢, wyniszezyé.

2. Dokonanie ezynno$ci nad kazdym punktem czego,
po wierzchu kazdego przedmiotu, np. wybruko-
waé, wybi¢ materig, wymalowaé, wyzlocié. Itd.
itd.

Wytopié — wytapiaé (rzeczowniki od tych czasow-

nikéw — wytopienie — wytapianie):

1. potopi¢, pozatapia¢ co do jednego, topigc wynisz-
czy¢, wygladzi¢, np. wytopi¢ réd ludzki;

2. wytopi¢ na ogniu, wyszmelcowaé¢, wysmazy¢é, np.
wytapia¢ kruszec z rud surowych lub prazonych
(wytapianie kruszcéw z rud — scorificatio); —
wytopi¢ ttuszcz z niedzwiedzia (wytopienie ttu-
szczu zwierzecego — eliquatio)

Prze- na poczatku wyrazéw zlozonych (miedzy in-

nymi) znaczy:

1. Wyjscie poza granice; poza norme, najwyzszy
stopien czego, np. przerabiaé¢ miare, przekroczyé,
przelac; .

2. przeniesienie z miejsca na miejsce wskutek czyn-
no$ci, np. przenie$¢, przela¢, przepompowac;

3. powtoérzenie czynno$ci w inny sposéb, np. prze-
robi¢, przeobrazi¢, przemalowaé¢, przekué, prze-
topic.

Topié (rzeczownik topienie):

1. pograza¢, =zanurza¢ w ciecz,
utonat;

2. roztapiaé, rozpuszczaé, ptawié, szmelcowaé;

3. topié w piecu (gwarowe),

W literaturze technicznej obcej te same procesy i te
same urzadzenia okreSlane sg terminami odpowied-
nimi ze stosowanymi w literaturze technicznej pol-
skiej. Te terminy nigdzie nie budza watpliwo$ci od-
noé$nie swej jednoznaczno$ci i nie wyczuwa sie row-
niez tendencji do jakichkolwiek zmian.

sprawia¢, zeby

Z wydawnictw

W literaturze rosyiskiej (wedlug Slowar’ russkawo
jazyka, pod redakcja akademika S. P. Obnorskiego.
Gos. Izd. In. i Naucz. Stowariej, Moskwa 1953) czy-
tamy:

Plawka — ptawit’ mietall, rasplawit’ plawlenie, pta-

wilnaja piecz.

Wyplawit’ — plawia d o by t’, wyplawlat’, wyptawka.

W literaturze technicznej rosyjskiej pisze sie po-
wszechnie: plawka, ptawilnyje pieczi, np. ptawka czu-
Zuna w wagrankie, indukcionnyje pieczi dla plawki
mietatow i splawow, otrazatiejnaja ptawka. Nie sto-
suje sie¢ w tym znaczeniu (generalnym) terminow
(i pochodnych od nich): wyplawka, wyptawit’ lub pe-
reptawit’ itd.

W literaturze technicznej niemieckiej pisze sie¢ po-
wszechnie: Schmelze (die), Schmelzen (das), schmel-
zen, np. Schmelzofen (der), Schmelzwiarme (die), der
Einfluss der zum Schmeizen der Kupferlegierungsn
verwendeten Schmelofentypen... itd.

Nie stosuje si¢ w tym znaczeniu (generalnym) ter-
minéw (i pochodnych od nich): Einschmelzen (das),
einschmelzen lub Ausschmelzen (das), ausschmelzen
itd.

W literaturze technicznej francuskiej w tym znacze-
niu stosuje si¢ powszechnie: fusion (la), np. four de
fusion, les foures employés pour la fusion, appareils de
fusion, mode de fusion, conduite de la fusion, fusion
des alliages du cuivre itd. i fondre, onte (la) itd., ale
nie — refondre, refondue, refonte (la) itd.

W literaturze angielskiej stosuje sie powszechnie
w tym znaczeniu: melt, melting, np. melting furnace,
crucible melting furnace, reverberatory meltin, each
cupola melts 15 tons per hour...,, rotary tilting furnaces
for melting itd.

J. Jemielewski

‘Uwaga: Artykul kol. J. Jemielewskiego uwazamy jako
poczatek dyskusji na poruszony temat — spodziewamy sie
dalszych wypowiedzi Czytelnikéw. (Redakcja)

KSIAZKI NADESLANE

OSWALD STEFAN POPIOLEK — HUTA MALA-
PANEW (1755—1955), Komitet Obchodu Uroczystosci
200-lecia Huty Matapanew w Ozimku, 1955, str. 103,
fotogr. 30.

Ksigzka zostala wydana z okazji 200-lecia Huty Ma-
lapanew. Jest to ciekawa historia rozwoju hutnictwa
na Slgsku, ktérego kolebka byla w dorzeczu Matlej
Panwi i jej masywie leSnym. Na podmokiym gruncie
wytwarzala sie ruda darniowa, las dostarczatl paliwa
a woda sity. Autor rozporzadzajac poczatkowo szczu-
plym materiatem, gdyz wiekszos¢ starych dokumen-
tow dotyczacych historii huty zagineta w czasie osta-
tniej wojny, przedstawia bardzo interesujaco chro-
nologiczny rozwdéj i postep techniczny huty Matapa-
new, promieniujgcy na caty Slask i poza jego granice.
Pierwsi hutnicy, to eksploatowani przez panéw feu-
dalnych chlopi panszczyzniani, ktérzy z ojca na syna
przekazywali swe do$wiadczenia topnikéw i kuznikéw.
Pierwsze lata huty to jej budowa dla zapewnienia ma-
terialu ‘wojennego dla planéw kroéla pruskiego Fryde-
ryka II. W tym okresie zabudowania huty skladaly
sie¢ z 2-ch. wielkich piecéw, 1-go pieca do $wiezenia,
magazynu wegla drzewnego, magazynu form odlew-
niczych i z maszyn kuZni. Jej przecietha wydajnosé
wynosita okolo 125 cetnarow tygodniowo. Produkowa-
no armatki i granaty. Nastepnie huta zostala przesta-
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wiona na odlewy gospodarcze, jako bardziej rentowne.
Wykonuje szereg zamowien rowniez i na eksport, jak
np. produkcja w 1854 roku obejmuje: parowe maszyny
wyciggowe, urzgdzenia sternicze, podgrzewacze, pom-
py kottowe, walce drogowe, wyciggi piecowe, kota
napedowe, rozne obrabiarki, pompy, armature, piece
kuchenne i inne drobne wyroby. Zwiekszenie rentow-
nosci nie wptywato jednak na poprawe bytu wyzyski-
wanych chlopéow, ktorych zarobki ksztaltowaly sie
bardzo nisko. Deficytowa gospodarka Huty zwtlaszcza
po odzyskaniu Slaska przez Polske w roku 1921 po-
wiekszyla nedze wyzyskiwanych robotnikéw. Ozywie-
nie gospodarcze Niemiec na skutek udzielonych prze-
mystowi niemieckiemu amerykanskich pozyczek dla
rozhudowy potencjalu zbrojeniowego odbito sie korzy-
stnie na dalszym postepie technicznym Huty, a ze-
mscito sie na robotnikach, gdyz poza wyzyskiem roz-
poczely sie prze§ladowania Polakéw przez hitleryzm.
Prze§ladowani znalezli prace w hutach §laskich i do-
piero wyzwolenie Opolszczyzny przez wojska radziec-
kie pozwolilo im powrdéci¢ do ukochanej Huty.

 Z dniem Wyzwolenia rozpoczela sie nowa karta hi-
storii Huty, ktéra w krotkim czasie stala sie poteznym
obiektem 6-letniego Planu, a uciskani przez wieki ro-
botnicy stali sie jego gospodarzami, bogatymi w wiel-
kie tradycje. Wraz z rozbudowg Huty nastgpila roz-
budowa mieszkan, urzgdzen socjalnych i szkolnictwa.



Na zakonczenie autor skre$la sylwetki weteranéw Hu-
ty i jej dzisiejszych przodownikéw pracy oraz ciekawe
zestawienie niektérych danych statystycznych po Wy-
zwoleniu.

J. L.

INZ. TADEUSZ PIWONSKI — O CZYM POWI-
NIEN WIEDZIEC FORMIERZ PRZY RECZNYM
FORMOWANIU, Wyd. II, PWT — Warszawa 1955, str.
148, rys. 232, tabl. 19, cena zi 7,80.

Ksigzka omawia wlasno$ci podstawowych stopow
odlewniczych i materialéw formierskich oraz sposoby
ich przygotowania jak rdéwniez sposoby formowania
recznego, wykonywania rdzeni i odlewania. Jedno-
cze$nie podano sposoby suszenia form i rdzeni, oraz
omoéwiono wazniejsze wady odlewow, przyczyny ich
powstawania i sposoby unikania. Praca przeznaczona
jest dla formierzy i ich pomocnikéw.

PIOTR ZIELINSKI — LADOWACZ ZELIWIAKA,
PWT — Warszawa 1955, str. 58, rys. 29, cena zl 2,20,

W ksigzce omodwiono czynno$ci wykonywane przez
tadowacza zeliwiakéw. Podano w niej materialy wsa-
dowe, ich pochodzenie, skladowanie i transport we-
wnatrz odlewni. Poza tym zamieszczono opis sposobu
przygotowania materialéw wsadowych, tadowania wsa-
du do zeliwiaka reczne i przy pomocy najcze$ciej uzy-
wanych urzadzen mechanicznych. Praca podaje wpiyw
pracy ladowacza na jako$¢ zeliwa i odlewu. Poglado-
wo przedstawiono w ksigzce przebieg wytapiania ze-
liwa i wplyw podstawowych czynnikéw na jego ja-
kos$é. Ksiazka przeznaczona jest dla tadowaczy zeli-
wiakow.

MGR INZ. KAZIMIERZ PODGORECKI — HARTO-
WANIE PLOMIENIOWE STALI I ZELIWA, PWT —
Warszawa 1955, str. 212, rys. 209, tabl. 41, cena zt 19,70.

Ksigzka podaje wiadomos$ci o powierzchniowej ob-
robce cieplnej, materiatach stosowanych do plomienio-
wego hartowania oraz omodéwiono w niej urzadzenia
i technologie hartowania plomieniowego powierzchni
ptaskich, obrotowych i kot zebatych. Praca przezna-
czona jest dla inzynieréw, technikéw i mistrzéw pra-
cujacych w dziatach obrodbki cieplnej zaktadow budo-
wy maszyn.

MGR INZ. STANISEAW JABLONSKI — KALKU-
LACJA I PLANOWANIE OBROBKI CIEPLNEJ,
Wyd. II, PWT — Warszawa 1955.

W ksigzce opisano sposoby obliczania: czasu podsta-
wowych rodzajow obrobki cieplnej, wydajno$ci réz-
nych piecéw i urzgdzen oraz normowania pracy w ob-
robce cieplnej. Poza tym oméwiono zasady planowania
procesoOw produkcyjnych, metody obliczania kosztéw
obrobki cieplnej oraz podano czynniki wplywajace na
obnizenie kosztow tej obrobki. Ks1azka przeznaczona
jest dla kierownikéw, planistow i kalkulatorow war-
sztatow obrobki cieplnej.

CZASOPISMA NADESEANE KRAJOWE

PRZEGLAD MECHANICZNY zeszyt nr 9/55 przynosi
m. in. nastepujace artykuly: prof. J. Tymowski — ,,Ha-
mulce postepu technicznego®, prof. J. Zawadzki — ,,Mo-
ment bezwladnosci cial materialnych ciggltych — cecha
podstawowa przy okres$laniu zastepczych mas dyna-
micznych i zredukowanych®, mgr inz. T. Demeter, mgr
inz. J. Rajtor — ,Zastowanie materialéw zastepczych
do wyrobu przekiadni $limakowych* cz. III. Zastoso-
wanie stopéw cynkowych w przektadni slimakowych,
inz. mech. Z. Rolinski — , Elektryczne tensometry opo-
rowe*“. — Niektéore praktyczne i teoretyczne uwagi
o ich budowie, wlasnoséciach i zastosowaniu, mgr inz.
J. Harasymowicz — ,,Obliczanie sprezyn Srubowych
metodg graficzng“ oraz dzialy: Przegiad prasy tech-
nicznej, Wiadomosci SIMP.

HUTNIK zeszyt-nr 10/55 zawiera m. in. nastepujace
artykuly: A. L. — Najcenniejszy owoc przyjazni pol-
sko-radzieckiej“, mgr inz. T. Szreter — ,Przyczynek
do zagadnien wzbogacania krajowych rud zelaza“, prof.
dr Wi. Kuczewski — ,,O regulowaniu procesu wielko-
piecowego®, inz. S. Gorczyca i inz. J. Maydell, T. Bo-
niszewsk: i K. Wegrzyn — ,,0 mozliwosei zastosowania

aparatu Akimowa do rozrézniania gatunkow stali,
mgr inZ. T. Stoniowski — ,,Chlodzenie spiekéw rur
zelaza“. Dzial Nowoéci z dziedziny hutnictwa przynosi
nastepujgce prace: S. Mrowczyk — ,Niektére do-
$wiadczenia radzieckie nad przystosowaniem wielkich
piecow przy podwyzszonym ci$nieniu®, B. Seweryn-
ski — ,Kilka uwag o spiekach samotopliwych®, K.
RadZwicki — ,Pochodzenie wtracen niemetalicznych
w stali na lozyska toczne®, J. Procel — ,,Stale matry-
cowe nie zawierajgce molibdenu i ich obrébka ciepl-
na“,Z. Krzekotowski — ,,Uwagi do »Projektu stownic-
twa hutmczego«“ (Przerébka plastyczna i kuznictwo),

PRZEGLAD SPAWALNICTWA zeszyt nr 9/55 obej-
muje m. in. nastepujace artykuly: — ,,Spawalnicza
Konferencja Naukowo-Techniczna SIMPY, inZ, E. Sle-
dziewski — ,,Wplyw projektu konstrukcji spawanej
na trudno$ci warsztatowe®, inz. S. Bielecki, inz. Z.
Kapczynski, in2. F. Krawczynski, inz. T. Pawlowski —
,Technologiczno$¢ konstrukcji parowozéw z punktu
widzenia naprawy przy zastosowaniu spawania®, mgr
inz. St. Waluszewski — ,; Technologiczno$é spawanych
kadiubéw okretéw*.

NORMALIZACJA zeszyt nr 9/55 przynosi m. in. na-
stepujace artykuly: mgr A. Ludwicka — ,,W sprawie
stosowania statystyki matematycznej w analizie che-
micznej*, mgr inz. S. Katarzynski — ,Krytyka znor-
malizowane]j proby tltocznosci metoda Erichsena‘, mgr
I. Kotlarski — ,Nomogram dyspersjometr raz nomo-
gram S$redniomierz®, dr E. Wiszniewicz — ,,0 wspot-
prace z miedzynarodowymi organizacjami normaliza-
cyjnymi“, mgr W. Walewski — ,Normy i farmako-
pea‘, a dziat Technika normalizacyjna zawiera prace:
wSystematyka norm tworzyw metalicznych®, ,,Metody-
ka normalizacji metali niezelaznych*, Dzial} Kronika,
publikacje, wydawnictwa obejmuje prace: mgr inz. B.
Zenowicz — ,Obrady Komitetu ISO/TC 10, Rysunek
Techniczny*, mgr inz. Z. Kolodziejczyk — ,,Miedzyna-
rodowa Konferencja w Pradze w sprawie wspoipracy
miedzy Czechoslowacjj i Polska w zakresie normali-
zacji elektrotechnicznej“, inz. J. Ordon — ,Normali-
zacja w przemysle chemicznym* a dziat Przeglad Pra-
sy zagranicznej: — ,,Gospodarka rysunkowa w przy-
padku wyrobéw o duzej ilo$ci wykonan®, — ,,Normali-
zacja a obnizka kosztéw w budownictwie®, — ,Prze-
chowywanie narzedzi‘.

WIADOMOSCI HUTNICZE — zeszyt 10/55 przynosi
m. in. nastepujace artykuly: Mgr inz. Karol Jezier-
ski — ,Jak osiagng¢ 7 milionéw ton stali“, Mgr inz.
Wiadystaw Hansel, Mgr inz. Wactaw Dakowicz — ,,Me-
tody zamykania otworu spustowego pieca martenow-
skiego*, Mgr inz. Stanistaw Pawlowski — ,,O0 mozli-
woéci skrocenia czasu nagrzewania krzemionkowych
sklepien martenowskich®, Mgr inz. Janusz Czerwin-
ski — ,Metale ziem rzadkich w metalurgii i odlew-
nictwie®, Mgr inz. Jozef Splewinski — ,Bezpieczen-
stwo i higiena pracy w ruchu placowym stalowni mar-
tenowskiej“, J. Robak i T. Babiack — ,Organizacja
wspoéipracy sluzby zbytu metali niezelaznych z pro-
dukcja“, Wiadystaw Gryksztas — ,,Chiny przemystowe
mocarstwo przyszlo$ci“.

CZASOPISMA NADESLANE ZAGRANICZNE

LITIEJNOJE PROIZWODSTWO w zeszycie nr 9/55
zamieszczono m.in. nastepujace artykuly: W. Z. Gaw-
rikow — ,,Rezerwy odlewnictwa“, W. M. Placki — ,,0d-
lewanie ci$nieniowe stopow miedzi“, L. M. Marienbach
»Znaczenie jako$ci paliwa dla wykorzystywania rezerw
w odlewnictwie®“, N. A. Barinow — ,,Badanie eksploa-
tacji zeliwiakow z wodnym chlodzeniem®, W. W. Brie-
chow — Podwyzszenie wspoblczynnika wykorzystania
$§rednich i duzych maszyn formierskich®, W. P. Mizi-
kin — ,, Ekonomiczno$¢ pracy zeliwiakéw chiodzonych
woda“, S. P. Gotota — ,,Podwieszony przeno$nik w od-
lewni zeliwa“ D. P. fowcow — ,Zachowanie sie wo-
doru w metalach pod wplywem pradu statego“, A. D.
Uszakow — ,Wplyw siarki na strukture grafitu sfe-
roidalnego®, N. P. Nikolajczik — ,,Badanie jakosci od-
Jewow w zaleznos$ci od odpornosSci cieplnej form i rdze-
ni“, M. I. Rotenberg i inni — ,,Technologia 'odlewania
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walow korbowych z zeliwa sferoidalnego®, A. N. Jew-
nin — ,,Zastosowanie spoiwa KT w masach formier-
skich®, P. W. Sorokin — ,Najwiekszy odlew w Rosji%,
G. I. Cyganienko — ,,Czernidio dla odiewéw zeliw-
nych i staliwnych®, I. W. Trusz — ,,Odweglanie po-
wierzchni odlewow*, E. I. Aleksiejew — ,,Obrobka me-
chaniczna nie wyzarzonych odlewow zeliwnych lanych
do kokil“, N. Z. Lewicki — ,Nowy proces technolo-
giczny odlewania tulei dwuwarstwowych*, M. A. Krisz-
tat — ,,Przyczynek do teorii grafityzacji‘.

LSLEVARENSTVI“ — w zeszycie 8/55 znajdujemy
m. in. nastepujace artykuly: L. Bezdék, D. Ruzicka —
wyotruktura zeliwa szarego i bialego w wysokich tem-
peraturach®, S. Jouza — ,,Odlewanie ciezkich belek po-
przecznych®, J. Ornst — ,Tworzywa sztuczne jako
spoiwa rdzeniowe*, Prace Instytutu Odlewnictwa CSR:

L. Petrzela — ,Egzotermiczne masy do nadlewow",
Z. Hostinsky, C. HlouSek — ,Zastosowanie tlenu w zZe-
liwiaku*.

»wSLEVARENSTVI“ — zeszyt 9/55 przynosi m. in. na-
stepujace artykuly: S. Simonik — ,Wplyw predkosci
dopelniania metalu na wewnetrzng jako$é¢ odlewu,
O. Netas, V. Krhut — , Dwuwarstwowe walce z zeliwa
niestopowego dla walcowni“, F. Khol — ,Fizyczne
wlasnosci zeliwa sferoidalnego®, V. Oliverius, J. Vacu-
lik — ,,Nowa metoda pomiaru sklonnosci do powsta-
wania jam skurczowych®, V. Baték, J. Cechura —
,Wyréb odlewow na kota pomp wirnikowych®. Mie-
dzynarodowy Zjazd odlewniczy w Londynie: Skroty
referatow oraz uwagi na temat zwiedzanych zakladéow.
Prace Instytutu Odlewnictwa CSR: J. Ornst — , Wplyw
materialéw wigzacych na wtasno$ci olejowych miesza~
nin“.

LHUTNICKE LISTY® — zeszyt 8/55 przynosi m.in.
nastepujace artykuty: A. Chitkow — ,,Badanie relak-
sacji metali w podwyzszonych temperaturach*, O. Bo-
hus — ,,Doswiadczenie zdobyte przy produkcji ciezkich
wlewkow®, R. Strubl, O. Sedldcek — , Ferromangan®, J.
Vacek —,Nowe do$§wiadczenia w dziedzinie spiekania®,
M. Sichq — ,Prosty aparat do oznaczania wodoru
w stalach“, F. Prochaska — ,,Wzajemny wplyw cegiet
dynansowych i chrommagnezytowych w stropach mie-
szanych piecow martenowskich®. Dzial Hutnicza Anali-
za: O. Belohlavek, J. Vobora — , Polarograficzne ozna-
czanie matych zawarto$ci otowiu w tlenku tytanu, M.
Spalenka — ,,Polarograficzne oznaczanie cynku w nie-
ktorych stopach aluminium®.

LWHUTNICKE LISTY"“ — zeszyt 9/55 zawiera m. in.
nastepujgce artykuly: S. Cernoch — ,Konstrukcja
wielkich piecéw z cienko$ciennym szybem*, A. Chit-
kov — ,Badanie relaksacji metali w podwyzszonych
temperaturach®, F. Kralik — , Wtorne utwardzanie
niskostopowych stali, M. Petrdlik, V. Dufek — ,,O za-
gadnieniu wplywu wegla, jakos¢ weglikéw ukladu
WC-Co, M. Sicha — ,Potencjometryczne znaczenie
matej zawartosci wegla w stalach i weglikach®, J. Jan-
ko, M. Knotek — ,Matematyczna statystyka w meta-
lurgii“, L. Spatek — ,,Odweglania zelaza wodorem®.
Dzial Hutnicza Analiza: A. Dragomirecky — ,,Oznacza-
nie aluminium w mosigdzach i innych stopach miedzi®,
M. Malinek — ,Polarograficzne oznaczanie bizmutu
w miedzi“.

ONTODE zeszyt nr 9/55 przynosi m. in. nastepujgce
artykuty: L. Kdlmdn — ,,Stan i zadania rozwoju tech-
nicznego w naszych odlewniach“, R. Kottra — ,Pra-
ktyczne zagadnienie badan rentgenologicznych odle-
wow staliwnych®, I. Karsay — ,Krystalizacja grafitu
w zeliwie“ (cz. II), F. Angyal — ,,Eknomiczna produk-
cja staliwnych gtownic ptugowych*, B. Korés — ,,Spra~
wozdanie z badan nad produkcjg kokil“, J. Kicsindy
i G. Cser — ,Produkcja k6t do nawijania lin“ (kota

o stalowych szprychach), G. Jandy — ,Zagadnienie
»gatunkowych« plac zarobkowych w odlewniach®, F.

Neumann — ,,Zagadnienie zwiekszenia uzysku w od-
lewniach®, A. Guhl — ,,Zasady mierzenia ukladow wle-
wowych*, — , Zastosowanie proszku koksowego do po-

wlekania form®.

ONTODE w zeszycie nr 10/55 znajdujemy m. in. na-
stepujace artykuly: H. Hartmann i T. K6 — ,Zagad-
nienie produkcji odlewow staliwnych z zastosowa-
niem metody odsrodkowej“, M. Cseh — Praktyczne
doSwiadczenia produkecji odlewow maszynowych z ze-
liwa sferoidalnego®, G. Emod — ,,Poréwnanie »doxlad-
no-wymiarowych« operacji stosowanych w odlewnic-
twie metali*.

FONDERIE zeszyt nr 8/55 przynosi m. in. nastepu-
jace artykuly:A. Portevin, J. Pomey — ,Naprezenie
wewnetrzne w odlewach*‘ G. Jurgmann — , Wtasno$ci
specjalne stali i zeliwa na odlewy samochodowe®, A.
Playe — ,,Wlasnos$ci specjalne metali niezelaznych na
odlewy samochodowe®, , Specjalizacja w stuzbie jako-
Sci w $redniej wielkosci odlewni francuskiej®, a dzial
Rady praktyczne dla odlewnikow prace: — ,, Formowa-
nie podwodjnego koscéca silnika spalinowego*, — ,Po-
wlekanie czernidiem kokil odlewéw mosieznych®.

JOURNAL OF THE IRON AND STEEL INSTITU-
TE zeszyt nr 8/55 obejmuje m. in. nastepujace artyku-
ly: R. N. Barfield, A. J. Kitchener — , Lepko$¢ ciekle-
go zelaza i stopow zelazo-wegiel*, H. F. Hall, R. W.
Nicholas — ,,Plastyczne wtasno$ci” metali w niskich
temperaturach, ze szczegélnym uwzglednieniem nie-
ktorych stali weglowych i niskstopowych®, J. D. Fast,
M. B. Verrijp — ,,Rozpuszczalno§¢ azotu w zelazie
alfa“, N. S. Corney, E. T. Turkdogan — ,Wplyw do-
datkow stopowych na rozpuszczalno$é azotu w zelazie“
cze$eé 1. Rozpuszcezalno$é azotu w zelazie czystym i w ze-
lazie o zawarto$ci 2,830 krzemu*, E. T. Turkdogan, S.
Ignatowicz, J. Pearson — ,,Rozpuszczalno$¢ siarki w ze-
lazie i stopach zelazo-mangan®, T. O. Mulhearn, L. E.
Samuels — ,Bledy pomiaru twardosci ostrostupem
diamentowym wynikajace z pochylenia probki“, J. R.
Pottison — ,Entalpia i cieplo wiasciwe zelaza i stali®,
W. Cregson — ,Nieco uwag o metodach wykorzystania
ciepta odlotowego w praktyce®.

GIESSEREI zeszyt nr 16/55 obejmuje m.in. nastepu-
jace artyklty: S. H. Chrobok — ,Przetapianie widéréw
w zeliwiaku®, E. Piwowarsky, E. G. Nickel — ,,Otrzy-
mywanie zeliwa wysokojakos$ciowego o zwiezltej i kuli-
stej postaci grafitu“ (zakonczenie), W. von Preen —
Procesy spalania w zeliwiaku“ a dziat Przeglad pism
technicznych: — ,,Rozpuszczanie wegla w stopach Fe-P,
Fe-Si i Fe-Mn“, — ,,Obliczanie wlew6w i nadlewoéw*,—
,Wykonanie form na odlewy zeliwne z dodatkiem ty-
tanu“, — ,,Wykorzystanie izotopéw promieniotwoérczych
do badan metali®, Dziat Z praktyki odlewniczej oma-
wia prace: — ,,Koszty produkcji modeli“ a dziat Pyta-
nia i odpowiedzi: — ,Wykorzystanie két zamacho-
wych“, — , Zeliwo zaroodporne“, — , Welna drzewna
czy sloma na warkocze dla rdzeni toczonych®, — , Plyty
odporne na zuzycie do wykltadania piaskownic®, —
.JKolorowanie odlewéw z metali lekkich®, — , Zeliwne
panewki do walcarek do cynku“.

GIESSEREITECHNIK zeszyt nr 7/55 przynosi m.in.
nastepujgce artykuly: E. Gldser — ,Lepiej pracowaé,
lepiej zy¢!“, F. K. Althof — ,,Wplyw jakosci masy for-
mierskiej na lejno§é i wrazliwo$¢ na pekniecie odle-
wow staliwnych®, W. Kilian — ,,Otrzymywanie staliwa
w formach metalowych®, D. Schulze — ,,Wyksztalcenie
inzyniera w potaczeniu z praktyka®“, K. Laissiepan —
.. Lepsza wspolpraca modelarni z odlewnig“, — ,,Stoso-
wanie wiekszego cisnienia w nadlewach*.

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

Redaktor Naczelny: doc. mgr inz. Czestaw Kalata
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NAGRODY PWT

DyrekCJa Panstwowych Wydawnictw Techmcznych przyznala naste-
pujace nagrody i dyplomy uznania autorom i tlumaczom najlepszych
ksigzek wydanych w roku 1954.

Nagrody za prace autorskie:

I nagroda w wysokosci zt 5.000.—
Z. Skoczynski i P. Nowacki — za prace pt. ,, Zwarcia w wy-
sokonapieciowych ukladach energoelektrycznych“

II nagroda w wysokosci zt 4.000.—
P. Kosieradzki — za prace pt. ,,Obrébka cieplna metali®,

III nagroda w wysokosci zt 3.000.—
M. Skarbinski — za prace pt. ,,Projektowanie proceséw tech-
nologicznych w odlewni*.

Nagroda za prace przeznaczong dla robotnikéw w wysokosci zt 2.000.—
P. Piotrowski — ,,Najprostsze roboty tokarskie w klach®.

Tlumaczenia:

I nagroda w wysoko$ci zt 3.000.—
za tlumaczenie ksigzki Kasatkina pt. ,, Podstawowe procesy
i aparaty w technologii chemicznej* — otrzymuja:
J. Borysowski, J. Ciborowski, T. Czarnota, Cz. Krepski,
B. Mtlodzinski, A. Selecki,

II nagroda w wysokosei zt 1.500.—
za tlumaczenie pracy zbiorowej pod red. prof. Sirotinskiego
pt. ,,Technologia wysokich napieé¢* — otrzymuja:
Z. Hasterman i L. Maksiejewski,

II nagroda w wysokosci zt 1.500.—
za tlumaczenie ksigzki Gierasimowa i innych pt. ,,Automa-
tyczna regulacja urzadzen kotldw parowych‘ — otrzymuja:
E. Augustyniak i W. Nalecz-Gembicki.

Dyplomy uznania za prace autorskie:

W. Pac — za prace pt. ,,Préby mechaniczne w spawalnictwie®,
W. Pelczewski za prace pt. ,,Wzmacniacze elektromaszynowe*,
W. Starczakow za prace pt. ,,Przekladniki®,

Dyplomy uznania za prace przeznaczone dla robotnikéw:

W. Mermon za prace pt. ,,Jak obchodzi¢ sie z obrabiarkg®,
- L. Noiszewski za prace pt. ,,Pomocnik formierza“.

Dyplomy uznania za tlumaczenia:

E. Gorecki — za tlumaczenie ksigzki Ramma pt. ,,Procesy absorpcyjne
w przemysle*,

M. Morawiecka i W. Polowa — za tlumaczenie ksigzki Worozcowa pt.
,,Podstawy syntézy pélproduktéow i barwnikow*,
T. Koter — za tlumaczenie ksigzki Zerwie pt. ,Przemyslowe badania

maszyn elektrycznych®,




Cena zeszytu zt 6.—

PANSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNE

NOWOSCI WYDAWNICZE

AMOSOW I. S., SKRAGAN 1. A.: Dokladnos$é, drgania
i gladko§é powierzchni przy toczeniu. Tium. z ros.
R. Kolman. s. 76, zl 4.—

BAJOR M., KULCZYNSKI A.: Praca na tokarce kio-
wej. s. 111, zt 3.60

BARANOWICZ R.: Modernizacja obrabiarek do wy-
sokowydajnego skrawania. Tokarki, tokarki rewol-
werowe, frezarki. s. 164, zt 13.—

BEREZOWSKI R.: Planowanie nakladéw na bhp.
Bibl. Wykt. Bhp. s. 38, z} 2.—

BERINSON H.: Matenaloznawstwo techniki prozmo-
wej. s. 204, zt 11.80

BIELAWA M.: Warzelny w fabryce farb i
Seria ,,Bede Fachowcem®. s. 56, zt 2.—

BIELAWSKI S.: Naped elektryczny. Wyd. 2. s 320,
z} 16— Zatwierdzono do uzvtku szkolnego przez
CUSZ.

CELLER W.: Roboty szklarskie w laboratorium che-
micznym. Bibl. Laboranta. s. 62, zt 2.50

CIKLIS D. S.: Technika badan fizykochemicznych pod

wysokim ciSnieniem. Ttum. z ros. J. Gondzik. s. 195,
7z} 15.80 .

Doswiadcezenia tokarzy-racjonalizatorow przy obrobce
typowych czesSci maszynowych. Oprac.: M. A. Sjer-
giejew, W. A. Blumberg, G. S. Bortkiewicz, W. H.
Trutniew. Thum. z ros. S. Pietkiewicz. s. 124, zl 6.80

DZIANKOWSKI M.: Chemia techniczna organiczna.
Zwiazki aromatyczne. s. 188, zl 2.50

FRANKE-LESZCZYNSKA H.: Budowa i obstuga auto-
klawow s. 64, z 2.80 .

GAJDEK S.: Cementy i betony kwaso- i tugoodporne.
s. 115, zt 7.50

GDYNIA J., KACUGA Z., PALYS K.: Otrzymywanie
i czyszezenie gazow prazalnych z pirytow. Seria ,,Be-
de Fachowcem®. s. 116, zi 4.70

GODECKI M.: Transport wewnatrzzakladowy. Tech-
nika bezpieczenstwa pracy. s. 485, z! 49.— (opraw.)

GODLEWSKI Z.: Wady odiewéw zeliwnych. s. 225,
zl 18—

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

GRABOWSKI Z.: Napowietrzne linie elekiroenerge-
tyczne. Budowa i eksploatacja. Wyd. 3 calkowicie
przerobione i uzup. s. 256, zt 20.— (opraw.)

KALATA C., PISZAK J.: Zeliwo modyfikowane. s. 147,
zt 9.30

Kalendarz chemiczny. CzesS¢ 2 technologiczna. Tom 1.
Praca zbiorowa. s. 1195, zt 103.— (opraw.)

KAMINSKI W.: Obrébka skrawaniem. Seria ,Bede
Fachowcem®. s. 32, zt 1.20

KONASZINSKI D. A.: Filiry elektryczne. Ttum. z ros.
J. Kutzner. Bibl. Radiomechanika. s. 84, zi 4.50

KULCZYNSKI A.: Zastosowanie wykresow w prze-
mysle. s. 35, zt 1.60

KULESZA J., CELINSKA D.: HCH i inne insektycydy.
s. 59, zt 4. —

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

lakierow.

MADEJ R.: Oszczedna gospodarka para w przemysle.
Wyd. 2 popraw. i uzup. s. 160, zt 15.—

Mechanik Poradnik techniczny. Praca zbiorowa pod
red. A. T. Troskolanskiego. Tom 5. Cze$¢ 2. Projekto~"
wanie zakladow przemystowych. Wyd. 3 catkowicie
przerob. s. 540, zt 52.— (opraw.)’

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

MOSZYNSKI W.: Wyklad elementéw maszyn. CzeS¢ 1.
Polgczenia. Wyd. 4 niezmienione. 1955, s. 364, zt 35.50
(opraw.)

MOSZYNSKI W.: Wyklad elementéw maszyn. Cze§¢ 2.
Eozyskowanie. Wyd. 4 niezmienione. s. 287, zt 30.—
(opraw.)

ORDON J.: Normalizacja w przemySle chemicznym.
s. 160, z 11.60

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

PAWELOWSKI W.: Stacje transformatorowo-rozdziel-
cze. Czes¢ 1. s. 248, z1 12.— (opraw.)

POCHWALSKI J.: Fenoplasty. s. 212, zt 20—

PODGORSKI T: Pracujemy metoda Zandarowej
i Agafonowej. s. 72, zt 5

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

PRZYBYELOWICZ T.: Gwintowniki i gwintowanie.
s. 111, zt 8.20

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

SMOLINSKA J.: Proste obliczenia chemiczne. s. 88,
zl 4.20

SOKALSKI K.: Przekladniki pradowe. s. 168, z! 9.60

SOLTYS Z., KEPINSKI J.: Chemia techniczna nieor-
ganiczna. s. 456, zl 24.60 (opraw.)

STANCZYK H.: Eksploatacja palenisk pylowych. s. 74,
z} 2.60

STAWNICKI J.: Weglownia i baterie koksownicze.
Wskazoéwki bhp. s. 84, zt 3.—

SZCZECINSKI Z.: Spawanie w naprawach urzadzen
technicznych. s. 150, zt 10.30
SZULC J.: Cwiczenia z analizy

zt 11.— '

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

TARNAWSKI E.: Matematyka dla elektrykéw. Wyd. 2
uzup. s. 376, zt 39.—

TOMASZEWSKI A.: Geometria powierzchni czeSci ma-
szynowych. s. 184, zl 14.—

TROSKOLANSKI J.: Matematyka w zarysie. Wyd. 3.
s. 380, zi 28.40

URBANOWICZ H.: Poslugiwanie sie¢ schematami
w energoelektryce. s. 94, zt 4.10

WOLK B.: Planowanie zuzycia narzedzi. Wyd 2 uzup.
s. 249, zt 51.— (opraw.)

Wskazowki dla montazu aparatury radiowej. Oprac.:
S. I. Bodak, A. A. Lusznikow, G. G. Tulajew, I. M.
Elkin. s. 170, zt 8.—

ZASSOWSKI L: Produkcja olejnych wyrobow lakjer-
niczych. s. 120, zl 5.60

ZAK A.: Podstawowe oznaczenia laboratoryjne. Bibl.
Laboranta. s. 72, z1 3.—

llosclowej. s. 236,

Do nabycia w ksiegarniach technicznych Domu Ksiazki i u kolporterow 'zakladowych




PRZEGLAD DOKUMENTACYJNY ODLEWNICTWA

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

ROCZNIK V

KRAKOW, LISTOPAD — GRUDZIEN 1955 R.

ZESZYT Nr 1f —12

621.72 MODELARSTWO

239 657.47:338.531:621.72 10

Lamm F.: Koszta wytwarzania modeli. ,Preisgestal-
tung im Modellbau®“. Giesserei, t. 42, nr 16, sierp. 55,
s. 425; A4, 1,5 str., 1 rys., 1 tabl. — Podano ogélne uwa-
gi co do ustalania przyblizonej kalkulacji wykonania
modeli w zalezno$ci od klasy modelu. Zestawiono dla
jednego przykladu udzial kosztéw wykonania modelu
w kosztach produkcji odlewéw w zaleznosci od wiel-
koéci serii odlewow.

240 621.744.35 10

Listwin S. A.: Jakos$é¢ i kontrola metalowego oprzyrza-
dowania modelarskiege. ,, Kaczestwo i kontrol mietalli-
¢zeskowo modielnowo instrumienta“. Lit. Proizwod.,
nr 7, lip. 55, s. 29; A4, 1,4 str. — Zagadnienie jako$ci
oprzyrzadowania modelarskiego, i zwigzana z nim
sprawa kontroli tej jakoSci nie zawsze znajduje zro-
zumienie w odlewni, pomimo ze okolo 25% brakéw
spowodowane jest przecietnie przez niedoktadno$ci
i wady omodelowania. Omoéwiono zasadnicze przyczyny
niedostatecznej jakoéci modeli i rdzennic metalowych
oraz metody kontroli tego oprzyrzadowania na przy-
kladzie jednej z radzieckich fabryk samochodow.

241 621.72:668.44:621.743.422 10

Rauh C.: Tworzywa sziuczne w modelarstwie.  Kunst-
stoffe im Modellbau‘“. Giesserei, t. 42, nr 12, czerw. 55,
s. 310; A4, 3 str., 5 fot., 2 tabl., 6 poz. bibl. — Omowio-
no zastosowanie zywic w modelarstwie. Po omoéwieniu
réznego typu tworzyw zalecono stosowanie zywic feno-
lowych najdogodniejszych do celé6w modelarskich. Po-
dano metody wykonywania modeli i skrzynek rdzenio-
wych z zywic oraz zestawiono korzysci, jakie mozna
osiggna¢ stosujac modele ze sztucznych tworzyw. Ar-
tykul zastuguje na uwage naszych czytelnikéw.

621.74 ODLEWNICTWO

242 621.74:008 10

Young J. R.: Procesy techniczne w przemysle odlew-
niczym. ,Process engineering in the foundry industry*.
Foundry, t. 83, nr 5, maj 55, s. 104; A4, 2 str., 1 fot. —
Omowiono ogolnie znaczenie statlego doskonalenia pro-
ceséw technologicznych w odlewni oraz wprowadzania
nowych proceséw. W odlewniach amerykanskich ist-
nieja specjalne komoérki majgce za zadanie wprowa-
dzanie udoskonalen w procese produkcyjnym. Omo-
wiono zadania tej komoérki i podano jako przyktad pro-
jekt udoskonalenia zgloszony przez te komoérke oraz
sprawozdanie z wynikéw zastosowania udoskonalenia.

243 62.002.2:658.562:621.74 10

Davidson T.: Czego konstruktorzy wymagaja od od-
lewdéw. ,, What design engineers look for castings®.
Amer. Foundryman, t. 27, nr 5, maj 55, s. 118; A4, 5 str,,
8 fot., 2 rys. — Autorem artykulu jest gtowny inzynier
duzego zakladu produkujacego maszyny do robot ziem-
nych. Omowiono zagadnienia zwigzane ze wspoélpracg
konstruktora z odlewnikiem. Zalecono w wielu wy-
padkach stosowanie konstrukcji odlewoéw spawanych,
co przy duzych skomplikowanych odlewach jest szcze-
gblnie ekonomiczne. Omdéwiono mozliwosci zastgpienia
odkuwek odlewami. W wielu wypadkach celowe jest
zastosowanie ze wzgledu na ekonomie wytwarzania od-
lewéw, paru mniejszvch odlewdéw zamiast wiekszego,
lecz bardziej skomplikowanego. Uwagi autora odnoszg
sie wylacznie do odlewdw staliwnych. Artykul zastu-
guje na uwage naszych czytelnikow.

244 621.74.004.15:338 10

Soeters D. H.: Wielkos¢ produkceji i wydajnoSé odlew-
ni. ,Efficiency en productiviteit in de geterij“. Meta-

talen, t. 10, nr 11, czerw. 55, s. 173; A4, 6,3 str., 1 rys.—
Omoéwiono nastepujace czynniki wplywajace na wy-
dajno$¢ odlewni: mechanizacje produkcji, aparatureg
kontrolno-rejestrujacg, kontrole jakosciowa, czynniki
zwigzane z personelem odlewni oraz role administra-
cji. Artykul poparto przykladami z jednej z odlewni
holenderskich. o

245 . 621.74.042:621.746.571.35679.56 10

Bremer E.: Nowy proces odlewania odérodkowego z za-
stosowaniem piaskowej wykladziny z zywica syntetycz-
na. ,.New centrifugal process uses sand-resin lining“.
Foundry, t. 83, nr 8, sierp. 55, s. 90; A4, 4 str., 8 fot. —
Nowo§¢é procesu polega na zastosowaniu metalowej
formy dziurkowanej, pokrytej cienkg warstwa 4,5-—5
mm sporzadzong z piasku kwarcowego z dodatkiem
okolo 2,5% zywicy fenolowoformaldehydowej. Mie-
szanke piasku i zywicy wsypuje sie do obracajacej sie
metalowej formy podgrzanej do temp. 180+200°C, przy
czym w ciggu 1—2 minut tworzy sie na wewnetrznej
powierzchni formy skorupa. Przy zalewaniu diugich
rur wystarczy wlewanie metalu z jednego konca przy
wolnych obrotach formy. Skorupowa powloka przeciw-
dziata utwardzeniu zeliwa od formy metalowej ale po-
zwala na szybsze krzepniecie niz przy formach meta-
lowych wylozonych warstwa ubitego piasku. Przy od-
lewaniu zeliwa uzyskuje sie prawie wylgcznie perli-
tyczna strukture osnowy i probny grafit pasemkowy
oraz dobre wtasno§ci mechaniczne. Podano szczegoly
odlewania rur ci$nieniowych z kielichem @ 400 mm
i dtugosci 6 m. Proces nadaje sie do odlewania staliwa
weglowego oraz niskostopowego, staliwa zaroodporne-
go oraz niektérych metali niezelaznych.

246 621.74.042 10

Ahern P. J., Wallace J. F.: Odlewanie odsSrodkowe za
pomoca niemieckiej maszyny z chlodzeniem wodnym.
,»Centrifugal casting with a German, water-cooled ma-
chine“. Foundry, t. 83, nr 7, lip. 55, s. 130; A4, 6 str.,
6 fot, 2 rys., 3 mikrogr., 1 makrogr., 6 poz. bibl. —
Opisano technologie odlewania odérodkowego luf ar-
matnich przy pomocy maszyny o poziomej osi wirowa-
nia z chtodzeniem wodnym kokili. Metode te, stosowa-
na podczas II Wojny Swiatowej w Niemeczech, porow-
nano z metoda stosowang w USA, gdzie stosowano
kokile zeliwne studzone powietrzem. Najpowazniejszg
wada metody niemieckiej jest penetracja podsypki
piaskowej w gilgb odlewu. Metoda niemiecka jest lep-
sza od amerykanskiej pod wzgledem krotszego czasu
wykonczenia odlewu, mniejszego zuzycia kokil, niz-
szych kosztéw maszyny i in.

247 621.74.043.3 10

Anders H.: Qdlewy ciSnieniowe w produkcji masowej.
,Druckguss in der Massenfertigung*. Giesserei-Praxis,
t. 73, nr 13, lip. 55, s. 266; A4, 2 str. — Omodwiono po-
krotce wiekszo$é zagadnien zwiazanych z odlewni-
ctwem ci$nieniowym. Podano wiec ogdlne cechy odlew-
nictwa ci$nieniowego, omoéwiono sklady chemiczne
i wlasnoéci zasadniczych stopéw, wymieniono materia-
1y stosowane na formy ci$nieniowe, oméwiono ich kon-
strukcje, trwalo$é, uzyskiwane tolerancje wymiarowe
itp.

248 621.74.043.3:621.746.58 10

Brunhuber E.: Latwo wypelniajace forme stopy do od-
lewania pod ci§nieniem. ,Hochformfiillfdhige Druck-
gusslegierungen‘. Giesserei-Praxis, t. 73, nr 15, sierp.
55;. s. 296; A4, 3 str., 1 tabl.,, 7 poz. bibl. — Dokonano
przegladu powyzszych stopéw poréownujac skiady che-
miczne znormalizowanych  stopéw ci$nieniowych
w Niemczech i przéde wszystkim w USA. Po krétkim
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zestawieniu wlasno$ci wymaganych od stopu ciénie-
niowego oméwiono stopy aluminium, cynku oraz mie-
dzi.

249 621.74.043.1:681.121 I0

Jak odlewaé w kekilach wodomierze? ,Wie werden
Wassermesser in Kokille gegossen? Giesserei-Praxis,
t. 73, nr 13, lip. 55, s. 268; A4, 2 str., 1 rys. — Artykut
stanowi odpowiedz na zapytanie jednego z czytelnikéw.
Podano szkic kokili do odlewania matego korpusu wo-
domierza, przedyskutowano jej konstrukcje i podano
zalecenia dotyczace technologii odlewania. Oméwiono
réwniez zalecany sklad chemiczny mosiadzu, warunki
zalewania itp. Artykul ten moze z pozytkiem zostaé
wykorzystany przez zainteresowane odlewnie.

250 621.74.043.2:669.018 10

Lieby G.: Wlasnosci charakterystyczne stopow odle-
wanych pod ciSnieniem. ,Kennzeichnende Eigenschaf-
ten von Druckgusslegierungen® Giesserei, t. 42, nr 14,
lip. 55, s. 357; A4, 5 str.,, 1 fot, 3 wykr., 2 mikrogr.,
2 tabl. — Oméwiono szereg parametréw odlewania pod
ciénieniem stopéw aluminium, cynku oraz magnezu.
Podano ci$nienie i temperature form przy odlewaniu
w maszynach o zimnej i podgrzewanej komorze. Ar-
tykut podaje pewna podbudowe z zakresu krystalizacji.

251 621.74.043.1 10

Pietriczenko A. M.: Osobliwosci produkeji cienkosScien-
nych sdlewow wykonywanych w kokilach. ,,Osobien-
nosti proizwodstwa tonkostiennych kokilnych otliwok*.
Lit. Proizwod., nr 7, lip. 55, s. 4; A4, 49 str., 17 rys.,
4 wykr., 3 tabl., 5 poz. bibl. — Proces odlewania koki-
lowego dla odlewéw cienko$ciennych do$é znacznie
rézni sie od analogicznego odlewania przedmiotow
o grubych $ciankach. Gtéwna role przy odlewach cien-
koéciennych odgrywa sklonno$§é do zabielania. Omo-
wiono doswiadczenia jednego z zakladow radzieckich
przy odlewaniu do kokil cienko$ciennych naczyn ze-
liwnvch. Opisano konstrukcje kokil oraz $rodki jakie
przedsiewzieto celem zabezpieczenia przed zabieleniem
odlewéw. Podano réwniez sposoby przediuzenia okresu
zywotno$ci kokil.

252 621.74.043.1:669.35:621.743.4 10

Saubermann W.: Stosowanie w mosieznych odlewach
kokilowych rdzeni stalowych lub piaskowych. ,,St~hl-
kern oder Sandkern bei Messing-Kokillenguss®“. Gies-
serei-Praxis, t. 73, nr 11, czerw. 55, s. 213; A4, 2,5 str.—
Celowo$¢ stosowania w armaturowych odlewach mo-
sieznych (kokilowych) rdzeni stalowych Ilub piasko-
wych (wvkonywanvch na nadmuchiwarce) oméwiono
na przvkladzie jednego elementu armatury. Podano
réwniez przyklad kalkulacji ceny odlewu i wydajnosci
dziennej robotnikéw w zaleznoéci od stosowanej tech-
nologii wykonywania rdzeni.

253 621.74.043.1:669.35 10

Saubermann W.: Wykonywanie duzych odlewéw z mo-
siadzn w kokilach. ,,Abgiessen grosser Gussteile in Mes-
sing-Kokillenguss®. Giesserei-Praxis,. t. 73, nr 12,
czerw. 55, s. 242; A4, 24 str., 2 rys. — Doswiadczenia
produksyjne omoéwiono mna przykltadzie odlewania
w kokilach duzych zaworéow mosieznych. Omodwiono
kolejno zagadnienie uktadu wlewowego, ochtadzalni-
kéw, zalewania cieklym metalem oraz brakow wyste-
pujacych przy tego rodzaju technologii

254 621.74.045:658.387.5 10

Baranow A. W., Iwanow W. N., Osokin N. M.: Mecha-
nizacja produkeji odlewéow metodg wytapianych mo-
deli. ,,Miechanizacja proizwodstwa litja po wyplawla-
jemym modielam*. Lit. Proizwod., nr 6, czerw. 55, s .9;
A4, 6,5 str., 15 rys. — Opis urzgdzen mechanizujgcych
proces formowania metoda wytapanych modeli, zasto-
sowanych w dwéch odlewniach radzieckich. Podano
rysunki zestawieniowe urzadzen oraz plan oddziatu
odlewni zakladéw moskiewskich ZIS produkujacych
odlewy ta metoda. Z opisanych urzadzen nalezy wy-
mieni¢ mieszarki do pasty, hydrolizatory, piec do wy-
tapiania modeli i frezarke do obcinania nadlewéw.
Opisano rowniez niektoére szczegdly oprzyrzadowania.
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255 621.746.358 10

Mazin J. L.: Urzadzenie ochronne zastosowane przy
maszynie typu ED-7 do odlewania pod ci$nieniem.
,.Zaszczitnoje prisposoblenje k maszinie tipa ED-7 dla
litja pod dawlenjem®. Lit. Proizwod., nr 5, maj 55,
s. 29; A4, 0,8 str., 2 rys. — Podano szkic oraz opis urza-
dzenia zabezpieczajacego robotnika przed mozliwos$cig
wlozenia reki miedzy mechanizm zamykajacy kokile.
Urzadzenie polega na mechanicznej blokadzie urzadze-
nia zamykajacego zwalnianej przez naci$niecie pedatu
noznego.

256 621.74.045.002.3 10

Mc Intyre H. O.: Badania materialow do produkeji
odlewéw precyzyjnych. ,,A study of investment mate-
rials“. Foundry, t. 83, nr 3, marz. 55, s. 96; A4, 4 str.,
4 fot., 4 wykr. — Opisano wyniki badan dotyczacych
materialéw uzywanych przy produkeji odlewow precy-
zyjnych wykonanych w jednej calo$ci (jeden odlew).
Dokladnie omoéwiono jako$¢ stosowanych piaskéw
a zwlaszcza ich rozszerzalno$é cieplna.

621.741 RODZAJE ODLEWNI

257 621.741.1:746.3 10

Paschke F.: Interesujace rozwigzanie wyposazenia od-
lewni. ,Eine interessante Giesserei-Einrichtung*.
Giesserei-Praxis, t. 73, nr 9, maj 55, s. 177; A4, 3 str.,
11 fot., 2 rys. — Podano ciekawe informacje odnosnie
wyposazenia, stosowanych technologii i profilu pro-
dukcyjnego nowootwartej odlewni we Francji, prze-
znaczonej dla produkcji odlewow dla przemystu samo-
chodowego. Opisano odlewnie staliwa, zeliwa oraz
metali niezelaznych. Odlewnia jest w duzym stopniu
zmechanizowana. Miedzy innymi odlewa sie zeliwne
waty korbowe.

258 621.741.1:621.797:658.387.5 10

Utkin S. E., Nazarietskij W. A.: Mala mechanizacja
cdlewni remontowych. ,Mataja miechanizacja w rie-
montno-litiejnych cechach®. Lit. Proizwod., nr 5, maj
55, s. 24; A4, 1,5 str, 5 rys. ~— Omoéwiono charaktery-
styczne cechy odlewni zakladéw remontowych oraz
mozliwo$ci mechanizacji poszezegdlnych operacji tech-
nologicznych. Opisano konstrukcje pieca do suszenia
piaskéw, urzadzenia do transportu, koszy z wsadami
zeliwiakowymi, suszarni do rdzeni szybkoschnacych
oraz zastosowanie spychacza do transportu masy wy-
bitej do krat.

259 621.741.2:658.387.5 10

Pierfiszin W. S.: Produkcja odlewéw piecowych na
przeno$niku. ,Proizwodstwo piecznowo litja na kon-
wiejerje. Lit. Proizwod., nr 6, czerw. 55, s. 26; A4,
1,5 str., 1 fot., 2 rys., 2 tabl. — Odlewnia Zakladu Rost-
sielmasz w- Rostowie wprowadzila produkcje odlewow
piecowych przy zastosowaniu podnoénika odlewnicze-
g0 o pionowym obiegu. Na wstepie omoéwiono charak-
terystyczne cechy odlew6éw piecowych. Nalezg do. nich
miedzy innymi sklonno$ci do odbielen, konieczno$é
zachowania duzej lejnosci zeliwa oraz wysoki stosunek
powierzchni odlewni do jego objeto$ci. Opisano po-
krétce wszystkie zasadnicze elementy procesu produk-
cyjnego lacznie z organizacjg stanowiska pracy.

260 621.741.2:658.562 10
Smith K. M.: Kto powinien byé odpowiedzialny za kon-
trole jakeosci? ,,Who should be responsible for quality
control? Foundry, t. 83, nr 7, lip. 55, s. 125; A4, 3 str.,
2 tot. — W wielu przedsiebiorstwach nie ma dostatecz-
nej kontroli proceséw technologicznych i gotowych
wyrobow w odlewni. Autor podaje wlasne koncepcje
odnoé$nie powierzenia kontroli miedzyoperacyjnej i o-
statecznej czesSciowo specjalnemu dziatowi, cze$ciowo
za$ poszczegolnym stanowiskom w produkeji.

261 621.741.1 (44) 10

Smith B. J.: Do$wiadczenia odlewni francuskich.
,French foundry experiment“. Foundry Trade J., t. 99,
nr 2032, sierp. 55, s. 151; 25X12 cm, 2 str., 1 fot. —
Autor zwiedzit ostatnio Francje w ramach wycieczki
zorganizowanej przez Organizacje Europejskiej Wspét-
pracy Gospodarczej. Opisano gidwnie organizacje fran~ -



cuskiego przemystu odlewniczego oraz metody pracy
O$rodka Technicznego Przemystu Odlewniczego w Pa-
ryzu. Podano nowosci techniczne stosowane we fran-
cuskich odlewniach.

262 621.741.1:331.96 10

Titow N. D.: Rezerwy produkecji odlewniczej. ,Riezer-
wy litiejnowo proizwodstwa®. Lit. Proizwod., nr 5, maj
55, s. 21; A4, 3,6 str., 5 fot, 5 rys., 3 tabl., 4 poz. bibl.—
Kolektyw zalogi zakladéw ZIS w Moskwie stanal
przed konieczno$cig szybkiego podwyzszenia produkecji
odlewéw o okolo 30% w zwigzku z wprowadzeniem do
produkcji nowych typéw samochodéw. Opisano $rodki,
jakie zastosowano na zakladzie, aby sprosta¢ temu za-
gadnieniu. Nalezalo do nich miedzy innymi: zamiana
typéw maszyn formierskich, mechanizacja transportu
form do zalewana niektérych odlewow, wprowadzenie
polautomatycznego wybijania form, czeSciowa mecha-
niza¢ja prac w oczyszczalni, wprowadzenie tam metod
potokowej produkecji, wreszcie kompleksowa mechani-
zacja rdzeniarni.

263 621.741.4:669.141.25 10

Odlewnie staliwa i ich procesy. ,,Steelmaking plant
and processes“. Foundry Trade J., . 98, nr 2024, czerw.
55, s. 655; 25X19 cm, 2 str. — Na podstawie sprawozda-
nia za rok 1954 Brytyjskiego Stowarzyszenia dla Badan
7eliwa i Stali oméwono najwazniejsze z prac wykona-
nych w tym okresie przez Stowarzyszenie. Naleza do
nich miedzy innymi badania nad przenoszeniem ciepta
w piecach plomiennych, rozchodem paliwa dla tych
piecéw, procesem konwertorowym z wzbogaconym
dmuchem, pomiarami temperatury goracych piecow
itp.

621.742 TECHNOLOGIA MATERIALOW
FORMIERSKICH

264 621.742.4:621.769.62:658.387.5 10

Ogorodnow S. I.: Automatyzacja napeliania zasobni-
kéw masa formierska. , Awtomatizacja zapolinienja
bunkierow formowocznoj smiesiu®. Lit. Proizwod., nr 6,
czerw. 55, s. 15; A4, 1,6 str., 3 rys. — W jednej z odlew-
ni samochodowych w Zwiazku Radzieckim wprowa-
dzono automatyzacje napelniania masa formierska 20
zasobnikéw nad maszynami formierskimi. Zarowno
projekt jak i wykonanie oraz montaz urzadzen wykonat
zaklad we wlasnym zakresie. Konstrukeja urzadzen
automatyzujacych stanowi osiggalne rozwigzanie za-
ktadu. Podano schematy elektryczne uktadu oraz ich
opis.

265 621.742.4:536.4 10

Parkes W. B., Godding R. G.: Zachowanie sie piasku
formierskiego w wysokich temperaturach. ,,Behaviour
of moulding sands at high temperatures®. Foundry Tra-
de J., t. 99, nr 2032, sierp. 55, s. 139; 25X19 cm, 10 str.,
1 fot., 2 rys., 12 wykr., 2 makrogr. 5 poz. bibl. — Skon-
struowano aparat do podgrzewania probek z masy for-
mierskiej w spos6b jednorodny i bardzo szybki. Osiag-
nieto w ten sposéb temperature prébki 1000°C po 2
min. Opisano sposéb badan i zestawiono wykreslnie
podstawowe wlasno$ci szeregu piaskéw formierskich
w podwyzszonych temperaturach. Badano masy for-
mierskie z dodatkiem pytu weglowego oraz trocin.
Przedyskutowano zachowanie si¢ tych mas w podwyz-
szonych temperaturach.

266 621.742.4:669.131.6:621.742.4.001.4 10

Wegener W.: Zachowanie si¢ masy formierskiej w cza-
sie formowania i odlewania zeliwa i badanie jej wla-
sno§ci. ,,Das Verhalten des Formsandes wiahrend des
Form- und Giessvorganges bei Grauguss und die Prii-
fung der TFormsandeigenschaften®. Giesserei, t. 42,
nr 10, maij 55, s. 245; A4, 9,5 str., 9 fot., 2 rys., 6 wykr.,
21 poz. bibl. — Oméwiono wiasno$ci masy formierskiej
i wplyw ich na sporzadzang forme, uwzgledniajac ba-
danie piasku, z ktérego sporzadza sie mase. Podano
projekty badania plynno§ci. Z kolei przedstawiono za-
chowanie sie masy w czasie zalewania jej ciekltym ze-
liwem, wplyw glinek wiazacych na temperature spie-
kania, dzialenie pylu weglowego wg réznych hipotez
oraz przyczyny tworzenia si¢ pecherzy w odlewach.

267 621.742.47:621.744.48 10

Izrailewicz L. A., Bachariew L. A.: O szybkosci defor-
macji mas formierskich i o pracy glowicy narzucarki.
,,O skorosti dieformacji formowocznych smiesiej i o ra-
botie pieskomietnoj gotowki®. Lit. Proizwod., nr 7, lip.
55, s. 11; A4, 1,5 str, 1 rys, 2 wykr, 2 tabl, 7 poz.
bibl. — Zagadnienie szybko$ci deformacji masy for-
mierskiej jest istotne dla wyttumaczenia zjawisk za-
chodzacych w procesie ubijania formy przy zastose-
waniu narzucarki. Autor skonstruowal ciekawy przy-
rzad do pomiaru szybko$ci deformacji mas i przebadat
na nim rézne typy mas formierskich. Ofrzymane wy-
niki pozwolily na wyjasnienie proceséw zachodzacych
w glowicy narzucarki oraz na bardziej racjonalne ty-
powanie mas formierskich.

268 621.742.47:621.743.344.7 10

Murray D. M.: Jak mierzyé plynno§é¢ mas formierskich.
How to measure molding sand flowability*. Amer.
Foundryman, t. 27, nr 6, czerw. 55, s. 78; A4, 4 sir,
4 fot., 7 wykr., 2 tabl. — Silny rozwo]j formowania na
wilgotno spowodowal konieczno§¢ mechanizacji tego
procesu przez zastosowanie nadmuchiwarek.. Podano
projekty préb oznaczania plynnosci mas formierskich.
Plynno$¢é mas jest wazng cecha charakterystycznag,
ktorg szczegodlnie nalezy uwzgledniaé¢ przy stosowaniu
nadmuchiwarek?.

621.743 WYKONYWANIE RDZENI

269 621.743.5 10

Gassner W.: Jak unikaé¢ pecznienia rdzeni. ,,Wie ver-
meidet man das Wachsen der Kerne?“ Giesserei-
Praxis, t. 73, nr 11, czerw. 55, s. 219; A4, 1,7 str., 3 rys.
Podano szereg $rodkow pozwalajacych na zniwelowa-
nie wplywu pecznienia rdzeni wzglednie jego zmniej-
szenie. Zalecano miedzy innymi zmniejszanie wymia-
réw skrzynek rdzeniowych, wykonywanie uzebrowania
z zeliwa, wolne podgrzewanie rdzeni przy suszeniu
oraz dobre odpowietrzenie rdzenia.

270 621.743.344.7:744.5:621.744.343 10

Patton W. G.: Rdzenie i formy z zywicami syntetycz-
nymi otrzymywane automatycznie za pomoca nadmu-
chiwarki. ,,Sand-resin cores, molds producent automa-
tically on versatile core blower*. Iron Age, t. 176, nr 1,
lip. 55, s. 91; A4, 4 str., 5 fot. — Rdzenie i formy z zy-
wicami syntetycznymi do ciezaru 20 funtéw moga by¢
szybko produkowane przy uzyciu nowego typu na-
dmuchiwarki, ktéra znalazta juz zastosowanie w sze-
regu odlewni. Szczegétowo omoéwiono charakterystyke
nadmuchiwarki produkcji firmy Sutter Products Co.,
Detroit.

271 621.743.4:621.744.521.4:549.623.8 10

Podzimek J.: Zastesowanie talku do mnatryskiwania
'ub posypywania rdzeni i form odlewniczych. Opisy
Udosk. techn., nr 20, 54, s. 39; 24X16 cm, 0,5 str. —
W miejsce stosowanego grafitu do natryskiwania lub
posypywania rdzeni czy tez form odlewniczych zapro-
ponowano talk. Zastosowanie talku zamiast grafitu
prowadzi do znacznej obnizki procentowej liczby bra-
kow a tym samym zwieksza wydajnos$é produkeji.

621.744 FORMOWANIE

272 . 621.744.5:661.97 10

Atterton D. W.: Proces z dwutlenkiem wegla. ,,Carbon
dioxide process“. Foundry Trade J., t. 98, nr 2018, maj
55, s. 479; 25X19 cm, 4 str., 4 wykr., 9 poz. bibl. —
Omoéwiono dane historyczne odno$nie stosowania pro-
cesu z dwutlenkiem wegla do utwardzania rdzeni, jego
zalety oraz zakres stosowania go w odlewnictwie. Po-
dano wymagania stawiane uzywanym piaskom oraz
przedyskutowano wtiasno$ci wytrzymatosciowe rdzeni
otrzymywanych za pomocg tego procesu. Zwrocono
uwage na wplyw wilgotnos$ci i zawarto$ci glinki w pia-
skach na wytrzymalo$é na Sciskanie rdzeni.

273 621.744.5:661.97 IO

Atterton D. W.: Proces z dwutienkiem wegla c.d. ,,Car-
bon-dioxide proces“. Foundry Trade J., t. 98, nr 2019,
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maj 55, s. 505; 25X 19 cm, 10 str., 9 fot., 5 rys., 4 wykr.
W dalszej dyskusji zwrécono uwage na niska wytrzy-
mato$¢ na wilgotno mas ze szklem wodnym. Z kolei
omoéwiono metody doprowadzania dwutlenku wegla do
mas, zar6wno na formy jak i na rdzenie, podkreslajac
konieczno$§¢ mechanizacji przy masowej produkcji
rdzeni przez utwardzane dwutlenkiem wegla. Podkre-
§lono réwnocze$nie wysoka jako$¢ powierzchni otrzy-
mywanych form a nastepnie i odlewdéw. Artykul ten
ze wzgledu na szerokie omodwienie zalet nowego spo-
sobu utwardzania rdzeni zastuguje na jak najszersze
zapoznaie si¢ z nim naszych odlewnikéw.

274 621.744.5:621.744.343 IO

Steinebach J. G.: Czy mozna stosowaé formowanie
skorupowe w twojej odlewni? ,Does shell molding be-
long in your foundry?“ Foundry, t. 83, nr 6, czerw. 55,
s. 81; A4, 3 str, 2 fot, 1 rys. — Oméwiono czynniki,
ktére decyduja o wprowadzeniu procesu formowania
skorupowego w poszczegdlnych odlewniach. Rozwazono
zaréwno efekty technologiczne jak i ekonomiczne no-
wego procesu. Podano, ze okolo 400 odlewni w USA
w Kanadzie produkuje odlewy metodsg formowania
skorupowego.

275 621.744.54 10

Kriemienieckij B. A.: Bezrdzeniowe formowanie w pro-
dukeji masowej. ,;Biesstierzniewaja formowka w mas-
sowom proizwodstwie“. Lit. Proizwod., nr 7, lip. 55,
8. 24; A4, 1 str., 6 rys. — Jedna z syberyjskich odiew-
ni fabryki maszyn rolniczych wprowadzila celem
usuniecia waskiego gardta®“ jakie stanowila rdzeniar-
nia — formowanie bezrdzeniowe. Opisano nowg tech-
nologie ktéra pozwolita na obnizenie pracochtonnosci
wykonania form o 10 do 15% a oczyszczanie odlewow
o 15 do 20%.

621.745 TOPIENIE, PIECE

276 621.745.34 I0

Gabel E.: Zagadnienia konstrukecji zeliwiakéw. Stoso-
wanie nomograméw ulatwiajacych dobér parametréw
biegu pieca. ,,Contribution a I'’étude du cubilot. Utili-
sation d’abaques facilitant le réglage®. Fonderie belge,
nr 11, list. 54, s. 163; 28X21 cm, 11 str., 2 fot., 10 rys.,
1 wykr., 7 po. bibl. — Oméwiono zasady ustalania pod-
stawowych parametréw zeliwiaka jak: ilo$ci dmuchu,
wydajnosci zeliwiaka, wspélczynnika spalania itp. Opi-
sano zasady pomiaru iloci dmuchu i podano wzory
kart topienia, charakterystyki zeliwiaka, badania
dmuchawy pomiaru biegu zeliwiaka oraz analizy pra-
cy zeliwiaka.

277 - 621.745.4:621.745.34 I0

Kontrola ciezaru wsadu zeliwiakowego. ,Die Ge-
wichtsliberwachung beim Gattierungsvorgang®. Gies-
serei-Praxis, t. 73, nr 14, lip. 55, s. 283; A4, 3,5 str.,
4 fot. — Opisano zasade dzialania czterech typoéw naj-
nowoczesniejszych wag wsadowych do zeliwiaka. Wagi
te, pétautomatyezne lub automatyczne, sumujg ciezar
sktadnikéw wsadu obok podawania ciezaru poszcze-
gélnych skladnikéw oraz samoczynnie sterujag urzgdze-
niami zasypowymi i ladowaniem wsadu z bunkroéw.

278 621.745.34:662.61 10

von Preen W.: Proces spalania w zeliwiaku. ,,Der Ver-
brennungsvorgang im Kupolofen“. Gieserei, t. 42, nr
16, sierp. 55, s. 419; A4, 1,8 str., 8 poz. bibl. — Na pod-

stawie wlasnych obserwacji autor stawia hipoteze, ze
koks w zeliwiaku nie spala si¢ na CO,, jak sie to po-
wszechnie przyjmuje, lecz ze w pierwszej fazie zacho-
dzi reakcja spalania koksu na tlenek wegla, ktéry mo-
ze przy wystarczajacej ilosci tlenu spalaé sie réwno-
cze$nie dalej na dwutlenek.

279 621.745.542.:66.042.88 10

Schack A.: Postepy w budowie rekuperatorow dla ze-
liwiakow z podgrzanym dmuchem. ,Fortschritte im
Bau von Rekuperatoren fiir Heisswind-Kupoléfen,
Giesserei, t. 42, nr 12, czerw. 55, s. 302; A4, 5,5 str.,
5 fot.,, 6 rys., 5 poz. bibl. — Przeglad stosowanych
w ostatnim dziesiecioleciu konstrukeji rekuperatoréw.
Omoéwiono zalety i wady poszczegélnych konstrukecji.
Zdaniem autora najlepszy typ stanowi obecnie reku-
perator bedacy polaczeniem rekuperatora rurowego
o biegu spalin poprzez rury z typem rekuperatora pro-
mienujgce.

669.141.25 STALIWO :
281 669.141.25:621.746.7 10

Bonstred R. A.: Wady odlewéw staliwnych. ,Defects
in steel castings“. Foundry Trade J., t. 98, nr 2012,
marz. 55, s. 311; 29 X 15 cm, 8,5 str., 13 fot., 2 mikrogr.,
1 tabl. — Oméwiono podstawowe wady odlewnicze ty-
powe dla odlewow staliwnych. Poszczegdlne rodzaje
wad odlewniczych zilustrowano zdjeciami oraz omoé-
wiono przyczyny ich wystepowania oraz $rodki za-
radcze.

282 669.141.25 10

Mohler J. B.: Produkcja duzych odlewow staliwnych.
»Production of large steel castings“. Foundry, t. 83,
nr 3, marz. 55, s. 113; A4, 3 str., 5 fot. — Przy wyko-
nywaniu duzych odlewoéw staliwnych o ciezarze ponad
150 ton trudno o podanie statej technologii postepo-
wania i do kazdego odlewu nalezy podchodzié¢ indy-
widualnie. Zestawiono do$wiadczenia praktyczne przy
wykonywaniu 6 odlewéw .dochodzacych do 365 ton
osiggajac uzysk ok. 66%.

283 669.141.25:621.72 I0

Odinokow W. N.: Unifikacja oprzyrzadowania mode-
larskiego dla odlewéw staliwnych. ,Unifikacja mo-
dielnoj osnastki dla stalnowo litja*“. Lit. Proizwad.,
nr 2, luty 55, s. 27; 30 X 22 cm, 1,4 str., 5 rys., 2 tabl. —
W jednej z odlewni ZSRR udalo sie wprowadzi¢ znor-
malizowane czeéci modeli jak skrzynki rdzeniowe cy-
lindryczne, znaki rdzeniowe oraz nadlewy. Unifikacja
ta zdala egzamin w praktyce i przyniosia zmniejsze-
nie kosztéw omodelowania. Podano szkice i opis znor-
malizowanych czesci.

284 621.74.045:669.141.25 10

Odlewy precyzyjne ze staliwa stopowego. Udoskona-~
lenie procesu B. S. A. ,Precision alloy steel castngs.
Development of B. S. A. proces®“. Iron a. Steel, t. 28,
nr 4, kw. 55, s. 135; A4, 2,8 str., 6 fot., 1 mikrogr.,
1 tabl. — Jeden z angielskich zakitadéw wyspecjalizo-
wal sig w odlewaniu precyzyjnym ze staliwa stopo-
wego narzedzi skrawajgcych, czesSci przyrzadéw po-
miarowych oraz innych drobnych odlewéw. W arty-
kule brak jest opisu technologii odlewania tych cze=
$ci; gtéowng uwage poswiecono natomiast doborowi
skladu chemicznego staliwa oraz strukturze otrzyma-
nych odlewéw. Podano przykilady odlewdw ze staliwa
stopowego  oraz wytyczne wspolpracy kanstruktora
narzedzi z odlewnia.

Niniejszy Przeglad Dokumentacyjny zawiera jedynie cze$é anallz dokumentacyinych publikacil z zakresu odlewnictws.
Pelna dokumentacja ukazu)e si¢ W postaci kart dokumentacyjnych wydawanych przez Centralny Instytut Dokumentacji

Naukowo-Techniczne] (Warszawa, Al. Niepodlegtosci
moze obejmowaé zaréwno calg dokumentacje

188), CIDNT przyjmuje prenumerate kart dokumentacyjnych, ktéra
naukowo-techuiczna, jak i oddzielne jej dzialy lub poszczegélne zagadnie-

nia 1 tematy techniczne. Cena karty dokumentacyjnej wynosi w prenumeracie 20 groszy.

CINDT wykonuje (za zwrotem Kkosztéw) fotokopie i mikrofilmy publikacji

objetych =zaréwno Przegladem Dokumenta-

cyjnym ‘jak 1 kartami dokumentacyjnymi.
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XIII. ROZNE Krzeszewski Roman mgr inz. — ,Zastosowanie staty-

styki do oceny pracy Ilaboratorium chemicznego
Chabowski Tadeusz mgr inz. — ,,Znaczenie gospodarki w odlewni zeliwa“ str. 171

cieplnej w odlewnictwie* str. 73
J. L. — ,,Prof. dr inz. Mikotaj Czyzewski‘ str. 3

Jemielewski Janusz mgr inz. — , Klimatyzacja barwna
odlewni‘ str. 107

Kobylinski Stanistaw mgr inz. — ,,Udziat Instytutu Od-
lewnictwa i Centralnego Zarzadu Odlewnictwa
w wystawie Postep Techniczny w sluzble cztowieka*
str, 276

— ,,Zastoswanie wykresu median do kontroli procesu
technologicznego‘ str. 5

Lempicki Jerzy inz. — ,,Gospodarka sprezonym powie-
trzem w odlewni“ str. 102

Naumann F. — ,Mozliwosé zastosowama odlewania
kokilowego w odlewniach zeliwa szarego i ciggli-
wego‘“ str. 353

Skarbinski Michat prof. mgr inz. — ,Niektore zagad-
nienia wtasciwej konstrukcji odlewéw* str. 327

C. SPIS PRZEGLADU PISM TECHNICZNYCH WEDLUG TEMATYKI

' 1. MATERIALY FORMIERSKIE I ICH PRZEROBKA,
MATERIALY POMOCNICZE

,Zagadnienie gospodarki piaskiem formierskim®

K. Roesch str. 85

II. WEASNOSCI STOPOW ODLEWNICZYCH
I ICH TOPIENIE

1. Zeliwo

,,Ciggta produkcja zeliwa ciggliwego“ — A. R. Parkes
str. 57

,Manganowo-tytanowe perlityczne zeliwo ciggliwe* —
E. Tews str. 246

Metoda przyspieszania czasu wyzarzania czarnego ze-
liwa ciggliwego®“ — S. E. Utkin W. A. Nazarjetskij
str. 375

Nowe doswiadczenia przy przetapianiu wioréow zeliw-
nych w zeliwiaku“ — C H. Chrobok str. 55

,Odlewanie parowozowych pierscieni ttokowych*
W. Sieriedienko str. 24

,,Odlewane waty korbowe* — W. Kilian str. 242

,Odtlenianie przy pomocy miedzi fosforowej“ — E.
Tews str. 246

,Opor elektryczny zeliwa“ — K. B. Palmer str. 113

,Otrzymywanie perlitycznego zeliwa ciggliwego o per-
licie kulkowym* — I. I. Horoszew str. 50

.Przedmuchiwanie zeliwa tlenem w wielokomorowych
zbiornikach* — W. A. Fuklew str. 81

»Przyczyna i zwalczanie perlitycznej obwddki w czar-
nym zeliwie ciggliwym* — A. Bordes str. 243

., Rozpuszczalno$§¢ wodoru w cieklym zeliwie z zeliwia-
ka* — W. J. Eakomskij i W. J. Jawojskij str. 181

,Siarka w zeliwie sferoidalnym®“ — A. D. Uszakow i A.
I. Nisniewicz str. 23

2. Staliwo

,,Odlewanie staliwnych két w formach metalowych* —
G. Hoffman str. 23

3. Metale

,Nowe odlewnicze stopy miedzi“ — E. Vaders str. 248

,Panewki lozyskowe z brazu olowiowego z zalang we-
zownicg‘“ str. 27 '

., Srebrzysty przetom‘ w stopie At 8¢ — O. Kantor A.

. Patowa str. 111

,Topienie stopéw magnezu w stalowych tyglach* — W.
W. Krymow, A. W. Machowa str. 53

,Topienie stopow cynku w piecach elektrycznych® —
£. S. Kartaszow str. 53

,,Wp&yw grubosci przekroju na wlasnos$ci wytrzymato-
$ciowe odlewéw piaskéw z metali niezelaznych® —
W. J. Reichenecker str. 116

niezelazne

V.

»Wplyw zanieczyszczen na wtasnosci brgzow odlewa-
nych do form piaskowych® — H. P. le Thomas str. 283

> J

III. TECHNOLOGIA WYKONANIA FORM I RDZENI

,,Odlewanie ttokéw, cylindrow i tulei bez nadlewow* —
W. P. Rajewskij str. 84

,,Odlewanie tulei traktorowych* — E. M. Blank str. 112

IV. OBROBKA CIEPLNA I POWLOKI OCHRONNE

,Naweglanie cieklym zeliwem‘ — W. M. Rozanow str.

279

,Hartowanie z przemiang izotermiczng zeliwa z grafi-
tem sferoidalnym‘ — T. G. Diemidowa, M. N. Kun-
jawskij str. 240

,O piecach do wyzarzania zeliwa ciggliwego* — N. W.
Sadin str. 239

V. METALOZNAWSTWO I BADANIA

LABORATORYJNE

,Hydrodynamika cieklych metali“ — L. I. Fantalow
str. 349

. Wlasnosci mechaniczne 1 mikrostruktura brazow

Br. OC-10-2 (B 102) i Br. OC-10-10 (B 1010)“ —
A. Jurgenson, N. Zernowa str. 280

,Wydzielanie gazéw rozpuszczonych w metaiu“ — D.
D. f.owcow str. 54

VI. MECHANIZACJA ODLEWNI, TRANSPORT
URZADZENIA I MECHANIZACJA

,Zmechanizowana odlewnia skorupowa‘ — F. Poltzgu-

ter str. 185

VII. ODLEWNICTWO SPECJALNE

~Nowy proces odlewania odsrodkowego z zastosowa-
niem piaskowej wyktadziny z zywica syntetyczng*
str. 375

VIII. PROBLEM BRAKOW W ODLEWNICTWIE

,Osobliwo$ci krzepniecia odlewu odsrodkowego® — A.
I. Bajkow str. 235

IX. WYKANCZANIE ODLEWOW

,,Odcinanie wlewéw z odlewéw niezelaznych“ — G. W.
Kramarenko str. 114

X. ROZNE
,,O tworzeniu powtloki tlenkéw na powierzchni cieklego
zeliwa“ — R. Merz, B. Marincek str. 245

.Postep w odlewnictwie w drugiej potowie 1953 r.* —
P. Heller str. 87, 117, 151

»Produkcja naczyn metoda ttoczenia metalu w stanie
cieklym*“ — S. M. Skorodziejewskij str. 179
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IX. KACIK SLOWNICTWA TECHNICZNEGO )
Jemielewski Janusz mgr inz. — ,Topi¢, wytapia¢, prze-
tapiac¢* str. 377

X. Z WYDAWNICTW

Czasopisma nadeslane krajowe str. 30, 60, 95, 126, 159,
192, 254, 287, 324, 352, 379

Czasopisma nadestane zagraniczne str. 31 96, 127, 160,
192, 256, 288, 352, 378

Ksigzki nadestane str. 95, 126, 324 378

Recenzje str. 190, 191, 254, 323

XI. BIULETYN INFORMACYJNY
INSTYTUTU ODLEWNICTWA

(Dodatek od str. 1-—24)

XII. PRZEGLAD DOKUMENTACYJNY
ODLEWNICTWA

{Dodatek od str. 1—24)

XIii. NORMY RESORTOWE ODLEWNICZE
(Luzna wkiadka od str. 1—92)

B. SPIS ARTYKUEOW GEOWNYCH WEDEUG TEMATYKI

I. GOSPORARCZO-EKONOMICZNE PROBLEMY
ODLEWNICTWA I ARTYKULY
O ZNACZENIU OGOLNYM

Gorski Adam mgr inz. — ,\W Dziesieciolecie Wyzwole-
nia‘ str. 1

— ,Realizacja Uchwat II Zjazdu PZPR na odcinku ob-
nizki kosztéw wlasnych przez racjonalng gospodar-
ke paliwami w odlewni“ str. 33

J. L. — ,Dziesie¢ lat odrodzonego cdlewnictwa polskie-
gaot str. 193
Kniaginin Gabriel prof. inz. — , Konferencja Naukowo-

Techniczna pod hastem ,,Podstawy naukowe odlew-
nictwa“ str. 325

Zarzqd Gtéowny Stowarzyszenia Naukowo-Technicznego
Odlewnikéw Polskich — ,,Miesigc Poglebienia Przy-
jazni Polsko-Radzieckiej* str. 289

IIl. MODELARSTWO

Gierdziejewski ~Kazimierz mgr inZz. — ,,Osiggniecia
w ZSRR na odcinku nowych metod wykonywania
modeli* str. 290

L. MATERJALY FORMIERSKIE IICH PRZEROBKA,
MATERIALY POMOCNICZE

Buciewicz Jan doc. dr, Rzepa Tadeusz mgr — ,,Nowe
spoiwa rdzeniowe* str. 358

Wertz Zdzislaw doc. mgr inz., Chabowski Wladystaw
mgr inz. — ,Metody przemystowe regeneracji mas
formierskich® str. 363

IV. WEASNOSCI STOPOW ODLEWNICZYCH
I ICH TOPIENIE

1. Zeliwo

Czyzewski Mikotaj prof. dr, Podrzucki Czestaw mgr
inz., Wittek Zdzistaw mgr inz. — ,,Nowoczesne tech-
nologie topienia zeliwa ze szczegdlnym uwzglednie-
niem wytopéw w zeliwiaku z wodnym chtodzeniem
wykladziny“ str. 195, 257

Pachowski Mieczystaw mgr inz. — ,,Sposoby wprowa-
.dzenia magnezu lub elektronu przy produkeji zeli-
wa sferoidalnego* str. 9

Piaskowski Jerzy mgr inz. — ,Nowe osiagniecia ra-
dzieckie w produkcji zeliwa sferoidalnego* str. 300

Piaskowski Jerzy mgr inz., Raczka Jan mgr inz. —
., Wspétczesne metody wytapiania zeliwa ciagliwego*
str. 161 /

Piaskowski Jerzy mgr in2., Raczka Jan mgr inz. —
.Nowe kierunki i osiggniecia w produkcji zeliwa
ciggliwego* str 209

2. Staliwo

Pelczarski Stanislaw mgr inz., Hejnar Tadeusz mgr
inz. — , Nowe kierunki w konwertorowym procesie
wytwarzania staliwa* str. 61, 97

3 Metale

‘Gérny Zbigniew mgr inz., Korecki Kazimierz mgr inz.,
“Lech Zbigniew mgr in2., Rutkowski Krzysztof mgr
inz. — ,,Nowe osiggniecia w zakresie oszczedzania
metali deficytowych® str. 219, 270

niezelazne

V. TECHNOLOGIA WYKONANIA FORM I RDZENI

Kniaginin Gabriel prof. inz. — ,,Wybér najekonomicz-
niejszego ksztaltu nadlewu zwyklego w zaleznosci
od rodzaju odlewu staliwnego oraz obliczenie wiel-
kosSci nadlewu str. 202

Krzeszewski Roman mgr inz. — ,,Zastosowanie niekto-
rych metod statystycznych do ustalania odchytek
wymiarowych odlewow* str. 341

Murawski Henryk inz. — ,,Urzadzenie do mechanicz-
nego ubijania form metodg walcowania“ str. 109

Samsonowicz Zdzistaw mgr inz. — ,,Wtasnosci techno-
logiczne form skorupowych* str. 228

VI. WYKANCZANIE ODLEWOW

Faszfatow Jerzy — ,,Poprawienie wygladu surowej po-
wierzchni wadliwych odlewéw zeliwnych® str. 16

VII. METALOZNAWSTWO
I BADANIA LABORATORYJNE

Czajkéwna Zofia mgr — ,,Spektrograficzna metoda ilo-
$ciowego oznaczania magnezu w zeliwie sferoidal-
nym* str 46 ¢

Olszewski Marian zast. prof. mgr inz. — ,,Wspodiczesny
stan wiedzy o wlasnosciach metali ciektych* str. 335

Welkens Tadeusz mgr inz. — ,,0 wiasno$ciach wytrzy-
mato$ciowych brazu BK-331“ str. 174

VIIi. MECHANIZACJA ODLEWNI, TRANSPORT,
URZADZENIE I MECHANIZACJA

Chudzikiewicz Ryszard zast. prof. mgr inz. — ,Niekto-
re osiagniecia radzieckie w dziedzinie projektowa-
nia i mechanizacji“ str. 294

Kapusciniski Kazimierz inZ., Bilski Ryszard — ,,Mala
mechanizacja odlewania grzejnikéw CO w odlewni
zeliwa ,,Niektan* str. 78

IX. ORGANIZACJA PRODUKCJI, NORMOWANIE
I OPRACOWANIE TECHNOLOGICZNE

Kobylinski Stanistaw mgr in2, — ,,Aktualne zagadnie-
nie normalizacji w odlewnictwie* str. 18
— ,,0dlewnicze normy resortowe‘ str. 232

‘ X. ZAGADNIENIE OBNIZKI KOSZTOW WEASNYCH

Gierdziejewski Kazimierz mgr inz. — ,,Gltos w zwigzku
z artykulem inz. J. Lutostawskiego o oszczedzaniu
w odlewnictwie* str.” 168

Lutostawski Jerzy mgr inz. — ,Podstawowe warunki
realizowania oszczedno$ci w produkeji odlewow*
str. 35

XI. HISTORIA TECHNIKI ODLEWNICZEJ

Piaskowski Jerzy mgr inZ. — ,G. Agricola — wielki
metalurg epoki Odrodzenia“ str. 348

XII. ODLEWNICTWOQO SPECJALNE

Gorny Zbigniew mgr inz. — ,,Produkcja odlewow dwu-
warstwowych stal-brgz sposobem od$rodkowym*
str. 39 .

I



ROK V PRZEGLAD ODLEWNICTWA 1955

. Hydrodynamika cieklych metali“ — L. I. Fantatow »Wydzielanie gazéw rozpuszczonych w metalu“ — D.
str. 349 D. Lowcow str. 54

.Manganowo-tytanowe perlityczne zeliwo ciggliwe* wZagadnienie gospodarki piaskiem formierskim‘ — K.
P. P. Berg i H. D. Titow str. 282 Roesch str. 85 '

,Metoda przyspieszania czasu wyzarzania czarnego ze- ,Zmechanizowana odlewnia skorupowa‘“ — F. Polz-

liwa ciagliwego*“ — S. E. Utkin, W. A. Nazarjetskij
str. 375 .

,Naweglanie cieklym zeliwem* — A. M. Rozanow str. 279

~Nowe do$wiadczenia przy przetapianiu wiérow zeliw-
nych w zeliwiaku“ — G. H. Chrobok str. 55

,Nowe odlewnicze stopy miedzi‘“ — E. Vaders str. 248

~Nowy proces odlewania odsrodkowego z zastosowa-
niem piaskowej wyktadziny z zywica syntetyczng
E. Bremer str. 375 :

,Odcinanie wlewow z odlewéw niezelaznych* — G. W.
Kramarenko str. 113

,Odlewanie staliwnych ko6t w formach metalowych® —
G. Kofman str. 23

»Odlewanie parowozowych pier§cieni tlokowych*
W. Sieriedienko str. 24

,Odlewanie ttokow, cylindréw i tulei bez nadlewéw“ —_
W. P. Rajewskij str. 84

,Odlewanie tulei traktorowych“ — E. M. Blank str. 112

»Odlewanie tréjfrezowych rozwiertakéw metoda jedno-
litego modelu* — A. A. GaZdzijew str. 194

,,Odlewane waly korbowe* — W. Kilian str. 242

»Odlewanie tulejek z metali niezelaznych na urzadze-
niach do odsrodkowego odlewania o napedzie pneu-
matycznym* — A. Swarika str. 319

,Odtlenianie przy pomocy miedzi fosforowej“ — E.
Tews str. 246

,O piecach do wyzarzania zeliwa ciggliwego®“ — N. W.
Sadin str. 239 _

,Opoér elektryczny zeliwa“ — K. B. Palmer str. 113

,Osobliwo$ci krzepnigcia odlewu od$rodkowego* — A.
I. Bajkow str. 235

,O tworzeniu powloki tlenkéw na powierzchni zeliwa
cieklego“ — R. Merz, B. Marincek str. 245

,Otrzymywanie perlitycznego zeliwa ciggliwego o per-
licie kulkowym*“ — I. I. Koroszew str. 50

,O zastosowanie mas egzotermicznych do nadlewéw
w odlewach z zeliwa sferoidalnego®“ — H. Timmer-
beil str. 150

,Panewki tozyskowe z brazu otowiowego z zalang we-
zownicg‘ str. 27

. Postep w odlewnictwie w drugiej potowie 1953 r.“ —
P. Heller str. 87, 117, 151

,Produkcja naczyn metoda tloczenia metalu w stanie
cieklym*“ — S. M. Skorodziejewskij str. 179

wPrzedmuchiwanie zeliwa'tlenem w wielokomorowych
zbiornikach* — W. A. Fuklew str. 81

wPrzyczyna i zwalczanie perlitycznej obwodki w czar-
nym zeliwie ciggliwym‘ — A. Bordes str. 243

. Rozpuszczalno§é wodoru w cieklym zeliwie z zeliwia-
ka* — W. J. kakomskij, W. J. Jawijskij — str 181

., Rozwo6j mechanizacji pracochtonnych proceséow w od-
lewnictwie*“ — P. N. Aksionow str. 315

,Siarka w zeliwie sferoidalnym*“ — A. D. Uszakow i A.
Nisniewicz str. 23

Srebrzysty przetom‘ w stopie At 8“ — O. Kantor i A.
Pawtowa str. 111

»Stosowanie metalowych rdzeni“ — A. Koczetkow, A.
Aleksandrow str. 25

,Topienie stopow magnezu w stalowych tyglach* — W.
W. Krymow, A. W. Machowa str. 53

. Topienie stopéw cynku w piecach elektrycznych® —
£. S. Kartaszow str. 53

»Wltasnosci mechaniczne i mikrostruktura brazéw Br.
OC-10-2 (B102) i Br. OS-10-10 (B 1010) — A. Jur-
genson, N. Zernowa str. 280

. Wplyw grubo$ci przekroju na wtasnosci wytrzymato-
$ciowe odlewow piaskowych z metali niezelaznych*
W. J. Reichenecker str. 116

,Wplyw zanieczyszczen na wtasno$ci brgzéw odlewa-

nych do form piaskowych*“ — H. P. le Thomas str. 283

I

guter str. 185

IV. WIADOMOSCI STOWARZYSZENIA
NAUKOWO-TECHNICZNEGO
ODLEWNIKOW POLSKICH

,Komunikat Zarzadu Gléwnego Stowarzyszenia Nau-
kowo-Technicznego Odlewnikéw Polskich® w Kra-
kowie str. 28, 59, 91, 122, 186, 250

V. KRONIKA

»XXI Miedzynarodowy Kongres Odlewniczy we Flo-
rencji‘ — R. S. str. 94

»Feliks Rakoczy“ — K. Gierdziejewski str. 374

,»Franciszek Rachowski“ — E. R. str. 178

»G. Agricola — wielki metalurg epoki Odrodzenia* —
Piaskowski Jerzy mgr inz. str. 348

wJozef Kachel“ — inz. S. Kwiatkowski str. 249

»Miedzynarodowa Konferencja po$wiecona badaniom
nieniszczacych materiatéw — R. S. str. 158

»Miedzynarodowy Kongres Odlewniczy w Londynie“—
Z. G. str. 322

»Narada Giéwnych Technologéw z zakladéw podle-
glych CZO“ — H. Murawski inz. — str. 286

,Naukowo-techniczne Stowarzyszenie Hutnikéw i Od-
lewnikow w Czechostowacji“ — S. Pelczarski str.
286

»Odlewnicy wojewo6dziwa krakowskiego w walce o po-
step techniczny* — T. Ch. str. 321

»Podstawy Naukowe Odlewnictwa*“ — R. G. str. 347

»Sesja naukowa AGH i Zjazd naukowy wychowankéw
AGH" — W. G. str. 322

»Sprawozdanie z Konferencji. Naukowo-Technicznej
z okazji 100-lecia Przemystu Aluminiowego® str. 30

»~Uwagi o kursie opracowan technologicznych odlewni
w Warszawie“ — R. Sz. str. 287

»Wiadomos$ci z Biura Dostaw Odlewnictwa Nr 4“ —
H. P. str. 29

»Wiadomos$ci z Biura Dodstaw Odlewnictwa Nr 5% —
H. P. str. 157

»Wiadomosci z Biura Dostaw Odlewniczych Nr 6¢ —
H. P. str. 188

,Wiadomos$ci z Biura Dostaw Odlewmctwa Nr 7 —
H. P. str. 252

»Wycieczka jakich wiecej* — Ignacy Kuklzﬁskz str. 125

VI. PYTANIA I ODPOWIEDZI
str. 90, str. 285

VII. Z LISTOW DO REDAKCJI

Wenglorz Karol inz. — ,,Uwagi o artykule J. Lutostaw-
skiego* str. 370

VIII. Z PRAKTYKI ODLEWNICZEJ

Falecki Zygmunt mgr inz. — ,, Zastosowanie dozownika
przy produkcji zeliwa modyfikowanego* str. 312

Karpinski Roman — ,Palenisko mechaniczne w suszar-
ni rdzeni str 372

Murawski Henryk inz. — ,,Urzadzenie do mechanicz-
nego ubijania form metodg walcowania“ str. 109

Niemiec Jerzy mgr — ,,Uszczelnianie odlewé6w* str. 143

Piwonski Tadeusz inz. — ,Formowanie kota pa-
sowego z dwoma rzedami ramion bez zastosowania
rdzeni“ str. 314

T. P. — ,Racjonalna technologia odlewania skrzynek
formierskich* str. 147

—- ,2Formowanie z rdzeniem rozdzielajgcym* str. 148

Wojtow Jerzy mgr inz. — ,,Formowanie wzornikowe
w gruncie wielodzielnych wiencéow kot str. 145
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PRZEGLAD ODLEWNICTWA

SPIS RZECZY

A. SPIS ARTYKULOW WEDLUG DZIALOW

I. ARTYKULY WSTEPNE

— ,Dziesieé¢ lat odrodzonego odlewnictwa polskiego“—
J. L., str. 193

— ,Miesigc Poglebienia Przyjazni Polsko-Radzieckiej*
Zarzad Gtéwny Stowarzyszenia Naukowo-Technicz-
nego Odlewnikow Polskich, str. 289

—-,,1 Maja w ostatnim roku Planu 6-letniego — Za-
rzad Gtowny Stowarzyszenia Naukowo-Technicz-
nego Odlewnikéw Polskich, str. 129

— ,,Prof. dr inz. Mikotaj Czyzewski*“ — J. L., str. 3

— ,,W Drziesieciolecie Wyzwolenia* — . Gorski Adam
mgr inz., str. 1

II. ARTYKULY GLOWNE

Bilski Ryszard — (patrz Kapuscinski Kazimierz inz.),
str. 78

Buciewicz Jan doc. dr, Rzepa Tadeusz mgr inz. — ,,No-
we spoiwa rdzeniowe‘ str. 358

Chabowski Tadeusz mgr inz. — ,,Znaczenie gospodarki

cieplnej w odlewnictwie str. 73
Chabowski Wiadystaw mgr inz., Wertz Zdzistaw doc.

mgr inzZ. — ,,Metody regeneracji mas formierskich*
str. 363
Chudzikiewicz Ryszard mgr inz. — ,,Dwa 'sposoby me-

chanizacji formierni w odlewni staliwa“ str. 137

— ,,Niektore osiggniecia radzieckie w dziedzinie pro-
jektowania i mechanizacji odlewni* str. 294

Czajkéwna Zofia mgr — ,Spektrograficzna metoda ilo-
§ciowego oznaczania magnezu w zeliwie sferoidal-
nym* str 46

Czyzewski Mikotaj prof. dr inz., Podrzucki Czeslaw
mg in., Wittek Zdzistaw mgr inzZ. — ,Nowoczesne
technologie topienia zeliwa ze szczegdlnym uwzgled-
nieniem wytopéw w zeliwiaku z wodnym chtodze-
niem wyktadziny* str. 195, 257

Faszfatow Jerzy — ,,Poprawienie wygladu sumweJ po-
wierzchni wadliwych odlewdéw zelaznych® str. 16

Gierdziejewski Kazimierz mgr inz. — ,,Glos w zwigzku
z artykulem mgr inz. J. Lutoslawsklego o oszczedza-
niu w odlewniach* str. 168
,,Osiggniecia w ZSRR na odcinku nowych metod wy-
konywama modeli““ str. 290

Gérny Zbigniew mgr inz. — ,Produkcja odlewéw dwu-
warstwowych stal-brgz sposobem od$rodkowym®
str. 39

Gérny Zbigniew mgr inz., Korecki Kazimierz mgr inz.,
Lech Zbigniew mgr inz., Rutkowski Krzysztof mgr
inz. — ,Nowe osiggniecia w zakresie oszczedzania
metali deficytowych* str. 219, 270

Gérski Adam mgr inz. — ,,Realizacja Uchwat II Zjazdu
PZPR na odcinku obnizki kosztéw wlasnych przez
racjonalng gospodarke paliwami w odlewni® str. 33

Hejnar Tadeusz mgr inz. — (patrz Pelczarski Stanistaw
zast. prof. mgr in2.) str. 61, 97

Hoffman Marian dr, Sternal Stanistaw mgr — ,Zasto-
sowanie fotometru plomieniowego w analizie metfa-

~ lurgicznej“ str. 134

J. L. — ,,Jeszcze @ ekonomii zuzycia sprezonego powie-
trza w odlewni‘ str. 142

Jemielewski Janusz mgr inz. — ,,KhmatyzaCJa barwna
odlewni‘ str. 107

Kapuscinski Kazimierz inz., Bilski Ryszard — ,Mala
mechanizacja odlewni grzejnikow CO w odlewni
zeliwa ,,Nieklan“ str. 78

Kniaginin Gabriel prof. inz. — ,,Wybér najekonomicz-

_ niejszego ksztaltu nadlewu zwyklego w zalezno$ci
od rodzaju odlewu staliwnego oraz obliczenie wiel-
ko$ci nadlewu* str. 202.

— , Konferencja Naukowo-Techniczna pod hastem
,Podstawy naukowe odlewnictwa‘® str. 325

Kobylinski Stanistaw mgr inz. — ,,Aktualne zagad-
nienie normalizacji w odlewnictwie* str. 18

— ,,0dlewnicze normy resortowe* str. 232

— ,,Udziatl Instytutu Odlewnictwa i Centralnego Za-
rzadu Odlewnictwa na wystawie ,Postep technicz-
ny w sluzbie czlowieka‘ str. 276

Korecki Kazimierz mgr inz. — (patrz Gorny Zbigniew
mgr inz) str. 219, 270

Krzeszewski Roman mgr inz. — ,,Zastosowanie staty-
styki do oceny pracy laboratorium chemicznego

w odlewni zeliwa‘“ str. 171

— ,,Zastosowanie wykresu median do kontroli procesu
technologicznego® str. 5 '

— ,Zastosowanie niektérych metod statystycznych do
ustalania odchylek wymiarowych odlewéw* str. 341

Lech Zbigniew mgr inz. — (patrz Gérny Zbigniew mgr
inz.) str. 219, 270

Lutostawski Jerzy mgr inz. — ,,Podstawowe warunki
realizowania oszczednosci w produkeji odlewow
str. 35

Lempicki Jerzy inz. — ,,Gospodarka sprezonym powie-
trzem w odlewni‘ str. 102

Naumann F. (Lipsk) — ,,Mozliwos$ci zastosowania odle-
wu kokilowego w odlewniach zeliwa szarego i cigg-
liwego*“ str. 353

Olszewski Marian prof. mgr inz. — ,,Profesor Mikotlaj
Czyzewski i jego prace naukowe* str. 130

— ,,Wspolczesny stan wiedzy o wlasnosciach metali
cieklych* str. 335

Pachowski Mieczystaw mgr inz. — ,,Sposoby wprowa-
dzania magnezu lub elektronu przy produkcji zeliwa
sferoidalnego* str. 9

Pelczarski Stanistaw zast. prof. mgr inz., Hejnar Ta-
deusz mgr inz. — ,Nowe kierunki w konwertoro-
wym procesie wytwarzania staliwa‘ str. 61, 97

Piaskowski Jerzy mgr inZz. — ,Nowe osiagniecia ra-
dzieckie w produkcji zeliwa sferoidalnego* str. 300

Piaskowski Jerzy mgr inZ., Raczka Jan mgr inz. —
,, Wspotczesne metody wytapiania zeliwa ciggliwego*
str. 161

Piaskowski Jerzy mgr inz., Raczka Jan mgr inz. —
,Nowe kierunki i osiggniecia w produkeji zeliwa
ciggliwego* str. 209

Podrzucki Czestaw mgr inz. — (patrz Czyzewski Miko-
taj prof. dr inz.) str. 195, 257

Raczka Jan mgr inz. — (patrz Piaskowski Jerzy mgr
inz.) str. 161

— (patrz Piaskowski Jerzy mgr in2.) str. 209

Rutkowski Krzysztof mgr inz. — (patrz Gérny Zbig-
niew mgr inz.) str. 219, 270

Rzepa Tadeusz mgr — (patrz Buciewicz Jan doc. dr)
str. 358.

Samsonowicz Zdzistaw mgr inz. — ,,Wtasnos$ci techno-
logiczne form skorupowych® str. 228

Skarbinski Michal prof. mgr inz. — ,Niektére zagad-
nienia wlasciwej konstrukeji odlewéw* str. 327

Ster:cnal Stanistaw mgr — (patrz Hoffman Marian dr.)
str. 134

Welkens Tadeusz mgr inz. — ,,O wlasnoSciah wytrzy-
mato$ciowych brazu BK-331“ str. 174

Wertz Zdzislaw doc. mgr inz. — (patrz Chabowskz Wia-
dystaw mgr inz.) — str. 363

Wittek Zdzistaw mgr inz. — (patrz Czyzewski Mikotlaj
prof. dr inz.) str. 195, 257

IIl. PRZEGLAD PISM TECHNICZNYCH

,Ciagla produkcja zeliwa ciagliwego*“ — A. R. Parkes
str. 57

,Hartowanie z przemiang izotermiczna zeliwa z grafi-
tem sferoidalnym*“ — T. G. Diemidowa, W. N. Kun-
jawskij str. 240
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