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Od Redakciji

Na wstepie pierwszego numeru ,,Przegladu
Odlewnictwa’ Redakcja pragnelaby imieniem
ogotu odlewnikéw wyrazi¢ gtebokq wdziecznosé
i uznanie tym wszystkim, dzieki ktérych sta-
raniom, zrozumieniu i przychylnodci stalo sie
mozliwe przystgpienie do wydawania po raz
pierwszy po wojnie samodzielnego pisma tech-
nicznego, poswieconego zagadnieniom odlewni-
ctwa.

Odlewnicza przerébka metali znajduje zasto-
sowanie w bardzo licznych dziedzinach przemy-
stu. Dla wielu z nich ma znaczenie podstawo-
we, a stopient jej doskonalo$ci miejednokrotnie
decyduje o postepie technicznym wszystkich
delszych faz cyklu wytwarzania, w ktérym od-
lewnia stanowi pierwsze ogniwo. Nie trzeba te-
dy podkreslaé, jak wielkie znaczenie dla calo-
ksztaltu rozwoju przemystu ma zmodernizowa-
nie i udoskonalenie produkcji odlewéw. Specy-
ficzne cechy odlewnictwa przy znacznym jego
rozdrobnieniu, sprawiajgcym rozsianie odlewni-
kéow wsréd przewazajacej liczbowo masy fa-
chowcow innych specjalnosci, utrudniaja wy-
miane doswiadczen, bezposredniq dyskusje nad
aktualnymi problemami technicznymi, znale-
zienie porady i informacji. A przeciez sq to
§rodki, bez ktérych trudno moéwic¢ o istotnym
postepie technicznym, zwlaszcza w dziedzinie
majqcej tak wielkq droge przed sobg, jak nasze
odlewnictwo. Temu porozumieniu wzajemnemu
wszystkich naszych Kolegéw, rozsianych po
réznych branzach i przemysiach, ktérych jed-
noczq wspodlne =zainteresowania, umilowanie
wspéblnego zawodu, wspdlne troski i problemy,
stuzyé Ubedzie mnasze pismo, wspdélny organ
dwéch duzych organizacji odlewniczych — Ko-
ta Odlewnikéw Stowarzyszenia Inzynieréw
i Techniké6w Mechanikéw Polskich i Kota Od-
lewnikéw Stowarzyszenia Inzynieréw i Techni-
kéw Przemystu Hutniczego.

Bedziemy zamieszczali artykuly i informacje
zaréwno dotyczqce praktycznych szczegdlow
poszczegblnych proceséw czy operacji, jak
i prace o charakterze techniczno-naukowym.
Wychodzimy bowiem z zalozenia, ze wtlasnie

dla pracownika naukowego omdwienie pew-
nych, drobnych niekiedy ma pozér probleméw
warsztatowych moze staé sie bodzcem do ich
naukowego wytlumaczenia lub wskazéwkq w
prowadzonych pracach teoretycznych, za$ ar-
tykut tresci nmaukowej, oSwietlajgcy aktualne
zagadnienia pobudzi mistrza czy inZyniera war-
sztatowego do naukowego trybu myslenia, na-
wet gdyby zawieral ustepy mniej zrozumiale.

Bedziemy szeroko informowali naszych czy-
telnikow o postepach ruchu racjonalizatorstwa
i wynalazczosci robotniczej, tej poteinej diwig-
ni postepu technicznego. Bedziemy sie sturali
publikowaé tresé probleméw wymagajgcych
rozwiqzania, aby dopoméc w skierowaniu na nie
mys$li twérczej racjonalizatorow.

Bedziemy publikowali wiadomosci o posig-
pach odlewnictwa zagranicq, a w szczegdlnosci
w Zwigzku Radzieckim.

Bedziemy oswietlali role i znaczenie odlew-
nictwa w Planie 6-letnim, jego potrzeby i spo-
s6b ich zaspokojenia oraz metody pracy i osiq-
grniecia.

Bedziemy poswiecali szczegdlng uwage za-
gadnieniom mechanizacji odlewni, zabiegom
majgcym na celu podniesienie bezpieczenstwa
pracy i higieny oraz tym wszystkim $rodkom
organizacyjnym i technicznym, ktére wuczynié
majq prace w odlewni bardziej celowa, bardziej
wydajng, a mniej nuzqcg.

Tak rozumiemy wktad ,,Przeglgdu Odlewni-
ctwa‘ w wielkie dzielo uprzemystowienia Pol-
ski i budowy fundamentéw socjalizmu. Wysit-
ki Redakcji jednak, choéby najwieksze, nie be-
da skuteczne bez daleko idgcej pomocy i wspot-
dziatania naszych czytelnikéw, wszystkich od-
lewnikéw polskich. Jak najliczniejsze korespon-
dencje, glosy krytyki czy polemiki dotyczqce
publikowanych w ,,Przegladzie’ artykuléw, za-
pytania i 2yczenia, komunikaty i sprawozdania
bedg dowodem, ze ogét Kolegébw czuje i rozu-
mie zadania wtasnego pisma, ze wspdldziata w
ich jak najlepszym wypelnieniu.

Oddajac tedy w $wiat pierwszy numer ,,Prze-
gladu Odlewnictwa® oddajemy jego przysziosé
w rece Czytelnikow.



Mgr inz. KIEJSTUT ZEMAJTIS

Na przetomie

Pierwszy numer ,,Przegladu Odlewnictwa“
wychodzi spod prasy w okresie dla tej galezi
przetworstwa metalowego  przelomowym. Od-
lewnictwo, najstarszy bodaj sposéb otrzymywa-
nia przedmiotow metalowych o zadanym
ksztalcie, mimo swej podstawowej roli w bu-
dowie maszyn i innych dziedzinach gospodarki
pozostaje u nas wcigz jeszcze na poziomie sztu-
ki, czy rzemiosta. W naturze swej zawite i nie
majace w innych dziedzinach przetworstwa me-
talowego analogii procesy wykonania formy od-
lewniczej i zapelnienia jej metalem dzi§ jesz-
cze znajduja si¢ w wiekszoSci wypadkow poza
Swiadomos$cig inzyniera i poza sterg wykorzy-
stania osiggnie¢ nauki. Wysoce pracochionne
operacje technologiczne, a zwlaszcza transpor-
towe przeprowadzane sa recznie w sposob nie
zorganizowany, czesto wrecz chaotycznie. Taki
spos6b produkeji charakteryzuje sie nadmier-
nym wysitkiem fizycznym robotnika i zlymi
warunkami higieny i bezpieczenstwa pracy.
Wykorzystanie urzadzen i powierzchni robo-
czych jest niedostateczne, wydajno$¢ pracy ma-
ta, jako$¢ produktu nie wystarczajaca, gospo-
darka materiatami rozrzutna.

Jest to spuscizna po okresie gospodarki kapi-
talistycznej, ktora charakteryzowata sie u nas
miedzy innymi bardzo niskim poziomem prze-
mystu maszynowego, dla ktérego przestarzale
rzemie$lnicze metody produkcji odlewow byty
wystarczajace. Zresztg przy nadmiarze rgk ro-
boczych i chwiejnej, kryzysowej koniunkturze
modernizacja odlewni nie oplacala sie kapitali-
stom. W pierwszych latach po wyzwoleniu, w
okresie, gdy stawialiSmy pierwsze kroki na dro-
dze gospodarki planowej ani zadania i znacze-
nie, ani potrzeby odlewnictwa nie uwypuklity
sie dos¢ wyraznie.

Inaczej jest dziS. Ustawa o Planie 6-letnim
ktadzie niezwykly nacisk na rozwoéj budo-
wy maszyn, jake bazy inwestycyinej gornictwa,

hutnictwa, energetyki, chemii, motoryzacji,
uprzemyslowienia wsi i innych gatezi naszej go-
spodarki.

Dla budowy maszyn podstawowym materia-
lem sa odlewy. Stanowia one 50—95%0 wagi
maszyn. Studia nad nowoczesnymi rozwigza-
niami konstrukeyjnymi w zakresie budowy ma-
szyn i pojazdéw w Zwiazku Radzieckim wska-
zuja, ze udzial w nich odlewow stale sie po-
wieksza. Wraz z udoskonaleniem metod pro-
dukcji odlewow poprawia sie ich jako$é, roz-
szerza zastosowanie, zmniejsza sie koszt wytwa-
rzania. Wprowadzane zostaja odlewy z tworzyw
o wysokiej wytrzymatos$ci, jak zeliwo modyfi-
kowane, zeliwo ciggliwe o perlitycznej osnowie,
staliwa specjalne o wytrzymatosciach do 120
kG/mm? i inne. Coraz szersze zastosowanie znaj-

dujg odlewy kokilowe, odlewy od$rodkowe, od-
lewy cisnieniowe i wtryskowe-

Dzi$ wiec, u progu szescioletniego planu bu-
dowy fundamentéw socjalizmu, gdy wprowa-
dzane sa nowoczesne metody wytwarzania ina-
szyn, gdy uwielokrotniona ma by¢ ich produk-
cja, gdy opanowywane sg nowe ich typy i ro-
dzaje, dotad sprowadzane z zagranicy, gdy na
czolo zagadnien wysuwa sie troska o zdrowie
robotnika i higiene pracy — odlewnictwo-rze-
miosto nie jest w stanie sprosta¢ nowym zada-
niom.

Podobnie, jak w obrébce mechanicznej wpro-
wadzamy skrawanie szybkoSciowe w oparciu
o systematyczne doSwiadczenia i teoretyczne
opracowania naukowe, jak organizujemy mon-
taz na tasmie, ciggle walcowanie, czy gniazda
obrobcze na podstawie analizy zgéry w szcze-
golach zaprojektowanych proceséw technologi-
cznych — tak wdrozy¢ musimy wspolczesne
metody produkcji odlewoéw, mechanizowa¢ ope-
racje technologiczne i transportowe, wprowa-
dzi¢ do odlewni naszych nowa, socjalistyczng
organizacje pracy. Tylko w ten sposéb zdotamy
uwielokrotni¢ wydajno$¢, wydatnie poprawié
warunki pracy w odlewniach i uczyni¢ jg atrak-
cyjna. Tylko w ten sposob zdolamy wykonaé
nasz Plan 6-letni.

Zrozumienie tej prawdy i wyciggniecie z niej
praktycznych konsekwencji, co oznacza nowy
poglad na technologie i organizacje wytwarza-
nia odlewoéw oraz podjecie przez ogét odlewni-
kow nowych, wynikajacych stad obowigzkéw
stanowi przelom, o ktérym wspomniatem na
wstepie.

Obowiazki te nie naleza do latwych. Trzeba
odrobi¢ wieloletnie zaniedbania. Trzeba-w cig-
gu paru lat przejé¢ droge, na ktoérej przejscie
inne galezie technologii metali potrzebowaty lat
dziesigtkéw. Wymaga to mobilizalicji wszyst-
kich sit pracujgcych w odlewnictwie robotni-
kow, technikéw i inzynieréw. Nakazuje nie-
zwloczne sformuiowanie zadan poszczegolnych
odlewni i potrzeb, ktére z zadan tych wynikaja.
Naktada na wszystkich odlewnikéow obowigzek
poglebiania swoich wiadomosci fachowych, stu-
diowania i przyswajania do$wiadczen radziec-
kich, wlasSciwego skierowania i pelnego wyko-
rzystania ruchu racjonalizatorstwa i wynalaz-
czo$ci robotniczej oraz wspoélzawodnictwa pra-
cy w odlewniach, wzajemnej wymiany do-
$wiadczen i pomocy technicznej.

W tych trudach istotna pomocg powinien staé
sie ,,Przeglad Odlewnictwa®, ktéry w ten spo-
séb otrzymuje wyrazng i jasno okre$long role
w walce o plan, walce o dobrobyt mas, w walce
o pokoj.



Mgr inz. JERZY LUTOSEAWSKI

Zadania odlewnictwa w Planie 6-letnim

Warto$¢é produkeji odlewniczej w ostatnim roku
Planu 6-letniego. Znaczenie wielkos$ci i jakosci
produkcji odlewniczej dla rozwoju przemysiu
maszynowego i innych przemystow. Normalizacja
dotychczas stosowanych stopow odlewniczych.
Wprowadzenie nowych stopéw odlewniczych. Zwe-
zenie tolerancji wymiarowych odlewow. Wielkosé
naddatkéow na obrdobke. Ulepszone metody otrzy-
mywania cieklego metalu, wykonywania form
i wykonczania odlewéw. Normalizacja materialow
pomocniczych dla odlewni. Mechanizacja pro-
dukcji. Zmniejszenie ilosci brakow.

Plan 6-letni uprzemyslowienia Polski i bu-
dowy fundamentéw socjalizmu wyznacza od-
lewnictwu zadania o ciezarze wilasciwym wiek-
szym niz wielu innym dziedzinom przemystu.
Wymaga bowiem zerwania z dotychczasowym
prymityzmem S$rodkéw i metod wytwarzania
i zbudowania na miejscu dotychczasowego ,,cd-
lewnictwa - sztuki®, ,,odlewnictwa - produkcji
przemystowej, opartego na podstawach nau-
kowych.

Zadania te leza u podstawy procesu uprze-
mystowienia. I to nie tylko dlatego, ze odlewy
stanowig przeszlo dwie trzecie masy wiekszo-
$ci maszyn, ale takze (a moze przede wszyst-
kim) dlatego, ze od udoskonalenia ich i ujedno-
licenia zalezy mozliwo$é postawienia produkeji
maszyn i pojazdow na prawdziwie przemysto-
wym poziomie. Nalezyte wykonanie odlewow
jest koniecznym warunkiem wdrozenia nowo-
czesnych metod obrobki i montazu, a poza tym
wzbudza ono zaufanie konstruktora i technolo-
ga, konieczne dla zdobycia korzysci, ktére da-
je rozszerzenie zakresu zastosowania czesci la-
nych.

Ogolny tonaz odlewow w r. 1955 bedzie mu-
sial by¢ blisko trzykrotnie wiekszy od dzisiej-
szego i przekroczy warto$¢ 600 milionéw zto-
tych 1937 r. Zauwazymy mimochodem, ze kwo-
ta ta jest wieksza niz warto$¢ polowy przewi-
dzianego na r. 1955 wydobycia wegla, liczac lo-
co kopalnia.

Tak wiec stoi przed nami zadanie objetosci
bardzo znacznej, dotgd niestety powszechnie
niedoceniane, nawet i przez samych odlewni-
kow. Istota jego tkwi nie w pokonaniu zapia-
nowanego tonazu i produkeji $rodkami dotych-
czasowymi, ale w gléwnej mierze we wprowa-
dzeniu udoskonalonych lub zupelnie nowych
rodzajow tworzywa odlewu i wdrozeniu no-
wych, dotad w naszym odlewnictwie nie prak-
tykowanych metod pracy.

Dla uswiadomienia sobie tego zadania i dla
jego wykonania konieczne jest juz dzi§ wlasci-
we uksztaltowanie naszej polityki i wyobrazni
technicznej. Musimy nie tylko sami uwierzye,
ze niejedno z tego, co dotad w zakresie techniki
odlewniczej uwazaliSmy za niemozliwe — jest
nie tylko mozliwe, ale i konieczne. Musimy
przekonanie to zaszczepi¢ we wszystkich na-
szych wspoipracownikach.

Na to, aby powstajacy w okresie Planu 6-let-
niego przemyst maszynowy spelni¢ mogt swoje

gospodarcze funkcje, to jest spowodowaé wzrost
produkeji i ogoélnego dobrobytu, musza jego
wyroby by¢ pod wzgledem konstrukeji nowo-
czesne, a pod wzgledem jako$ci pierwszorzed-
ne. Obie te podstawowe cechy nie sg do osig-
gniecia bez wysokiej jakosci materiatow, wsrod
ktorych odlewy zajmuja pierwsze miejsce. No-
we, dotad nie wytwarzane produkty przemy-
stu metalowego wymagaé¢ beda nowych mate-
riatow. Istniejg wreszcie dziedziny zastosowa-
nia odlewéw, ktére dopiero maja by¢ opanowa-
ne, co takze jest mozliwe tylko przez wprowa-
dzenie tworzyw dotychczas u nas nie przerabia-
nych w drodze odlewania.

Jezeli méwimy o wprowadzeniu odlewow
z nowych materialéw, mamy na mys$li bynaj-
mniej nie tylko jednorazowe otrzymanie pty-
nu o danym skladzie chemicznym. Pojecie to
obejmuje opracowanie i wdrozenie procesu to-
pienia na odpowiadajacg zapotrzebowaniu ska-
le przemystowa wraz z zainstalowaniem lub
przerobka piecéw do topienia w odlewniach do
produkeji tej przeznaczonych, jako tez peine
opanowanie metod odlewania, wykanczania i
obrobki cieplnej w stopniu wystarczajacym do
doprowadzenia prawdopodobienstwa otrzyvma-
nia zdrowego odlewu do rozsadnej wysokosci.

Wsrod tworzyw ,,nowych®, ktore bedziemy
musieli wprowadzi¢ na plan pierwszy, wysuwa
sie zeliwo modyfikowane, ktére w nowoczesnej
budowie maszyn stalo sie juz materialem nie-
odzownym.

Produkcja maszyn budowlanych, rolniczych
i wildkienniczych wymagac¢ bedzie, a wiasciwie
juz wymaga odlewéw zeliwnych utwardzanych
powierzchniowo badz w drodze odbielenia, badz
obrobki cieplnej. Metody produkcji tego rodza-
ju odlewéw beda musialy byé opracowane
i wprowadzone do produkcji.

Przewidziany w planie rozwdj przemysiu
chemicznego i $rodkéw spozywcezych znacznie
powiekszy i usystematyzuje zapotrzebowanie
na odlewy z zeliwa kwaso- i lugoodpornego,
a takze na odlewy pokrywane kwasoodporng
emalig. Zwtlaszcza konieczno$¢ systematycz-
nych prac nad emalig zaréwno kwasoodporna,
jak i zwykla porcelanowa, wymaga podkresle-
nia.

W dziedzinie dotychczas nie stosowanego sta-
liwa specjalnego wymienimy staliwo grafityzo-
wane oraz stal szybkotnaca w jej odmianach
przydatnych do produkecji lanych narzedzi tng-
cych. Przyzna¢ trzeba, ze obecnie mamy juz za
sobg proby i pewng praktyke w produkeji stali-
wa i zeliwa specjalnego. Produkcja ta jest mi-
mo matego dotad zakresu prowadzona doryw-
czo w szeregu odlewni réwnolegle. Sktad che-
miczny, warunki techniczne i technologia tych
materialéw muszg zosta¢ usystematyzowane
i przewidziane majg by¢ warunki do ich pro-
dukcji w wyspecjalizowanych zakitadach na
potrzebng skale.



Najwazniejszym jednak w zakresie tworzywa
zadaniem jest uporzadkowanie tworzyw nor-
malnych zaréwno zeliwa, jak staliwa, zeliwa
ciggliwego 1 stopéw niezelaznych, co wymaga
wprowadzenia w odlewniach urzgdzen i tech-
nologii umozliwiajgcych dotrzymanie przepisa-
nego skladu chemicznego i innych wlasnos$ci
produkowanych odiewow.

Wymagania, niekiedy wygoérowane, co do
wilasnosci tworzywa odlewoOw nie sa dla nas ni-
czym nowym i szereg odlewni naszych wyma-
ganiom tym juz od dawna jest w stanie spro-
stac. Istnieje jednakze dziedzina wymagan ma-
o dotad sprecyzowanych, ktérej olbrzymie mo-
zliwosci 1 podstawowe znaczenie w nowoczesnej
produkcji mato jest znane zarowno konstrukto-
rowi jak odiewnikowl naszemu, jak wreszcie
projektujacemu obrobke.

Mamy na mysli wymagania wymiarowe. Ma-
1o kto z nas zdaje sopie sprawe, Jak wielkie zna-
czenie techniczne i gospodarcze ma zmniejsze-
nie rozrzutu wymiarow produkowanych odle-
wow. Obrobka odiewow w przyrzadach, bedaca
podstawa i warunkiem istnienia masowej i
wielkoseryjnej produkeji maszynowej, jest nie
do pomysienia bez powaznego zaciesnienia to-
leranc)i wymiarow surowych odlewow. Wyko-
nanie np. pewnych doskonale opracowanych za-
granicznych konstrukeji, opartych na montazu
stolerowanych wymiarowo odlewéw surowych,
natratia u nas najczesciej na duze trudnosci
z powodu niezrozumienia w pore koniecznosci
stosowania w odlewni specjalnych zabiegéw ce-
lem zwezenia pola rozrzutu wymiaréw. Stoso-
wane wreszcie ,,dla bezpieczenstwa‘* nadmier-
ne naddatki na obrobke powoduja zbyteczne
straty materialu i godzin roboczych.

GdybysSmy zalozyli, ze produkcja odlewow
maszynowych wyniesie cyfre rzedu 300000 ton
i ze na skutek zwezenia wymiaré6w mozna by
wage naddatkow na obrobke zmniejszy¢ z 18%0
na 1290, to zakladajac dalej ze jedna obrabiar-
ka skrawka $rednio 10 kg wiéréw na godzine za-
oszczedziliby$Smy 1800000 godzin maszynowych
i 18000 ton rocznie ciektego metalu, czyli w su-
mie kwote rzedu 35 do 60 milionow zi.

Kardynalnym tedy zadaniem odlewnictwa,
od ktorego spelnienia zalezy w ogole mozliwosé
wykonania Planu 6-letniego nie tylko przez od-
lewnictwo, ale przez caly przemyst budowy ma-
szyn i pojazdow, a co za tym idzie i inne dzie-
dziny gospodarki, jest wdrozenie metod pracy
zapewniajacych zachowanie zwezonych tole-
rancji wymiarowych odlewéw surowych. Te
prawde musimy sobie dokladnie uprzytomnic.

Dalszym i zawsze aktualnym zadaniem od-
lewnictwa jest ogélne polepszenie jako$ci odle-
wOwW W sensie zmniejszenia braku. Wady ukry-
te stawiamy na pierwszym miejscu, gdyz wply-
wajg one w sposob szczegdlnie dezorganizujacy
na dalsza przerdbke odlewow.

Odlewnictwo wreszcie ma obowigzek sluzyé¢
konstruktorowi radg w kierunku technologicz-
nie korzystnego uksztaltowania odlewu i celo-
wego wyrobu tworzywa. Wiemy wszyscy do-
brze, jak czesto drobne zmiany konstrukeji
ulatwiaja i obnizaja koszt wykonania odlewu
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i podnosza jako$¢ wytworu. Odlewnik nie mo-
ze z gory uwazacC niecelowego uksztaltowania
odlewu za sile wyzsza, ktorej poddaé¢ sie musi
w milczeniu. Obowiazkiem jego jest zapropo-
nowac¢ wprowadzenie nie tylko tych zmian, kto-
re ulatwiajg prace odlewni, ale takze i tych,
ktore przy wyzyskaniu nieznanych konstrukto-
rowi mozliwosci techniki odlewniczej ulatwi-
tybv obrobke, a przeto sumaryczny koszt wy-
robu, nawet w drodze pewnego skomplikowa-
nia procesu wykonania odlewu surowego.

Stosownie do rozszerzajacych sie zadan od-
lewnictwa w stosunku do uzytkowania odle-
wow rozwijaé sie muszg metody pracy, ktory-
mi postuguje sie samo odlewnictwo. Te metody
pracy uwarunkowane sg nie tylko technicznag
mozliwo$cia sprostania wymaganiom zewnetrz-
nym. Muszg one w nowej formie odpowiada¢
najwiekszej ekonomicznoéci proceséow, uwzgle-
dnia¢ w peilnej mierze warunki higieny i bez-
pieczenstwa pracy w odlewni oraz koniecznosé¢
ograniczania wysitku fizycznego robotnika,
a rownocze$nie gwarantowac¢ najlepsze wyzy-
skanie $rodkow inwestycyjnych oraz stojacych
do dyspozycji sil roboczych, zar6wno wykonaw-
czych, jak i inzynieryjno-technicznych.

W dziedzinie topienia musi ulec gruntowne-
mu uporzgdkowaniu i usprawnieniu gospodar-
ka materialami wsadowymi. Jest bowiem pod-
stawowym warunkiem otrzymanie ciektego me-
talu o przepisanym skladzie i temperaturze.
W odlewniach zeliwa szarego i ciggliwego zeli-
wiaki powinny by¢ zaopatrzone w odpowiednio
wydajne dmuchawy oraz urzadzenia kontrolne
do pomiaru ilo$ci i ci$nienia dmuchu, jako tez
w odpowiednie urzadzenia zatadowcze. Odlew-
nie zeliwa maszynowego trzeba wyposazy¢ w
zeliwiaki, przystosowane do wytopu zeliwa na-
dajacego sie do modyfikowania. Wydaje sig, ze
celowym bedzie opracowanie i zastosowanie w
polaczeniu z zeliwiakiem przechylnego pieca
ptomiennego opalanego pylem weglowym lub
gazem, ktory umozliwialby przegrzewanie, ew.
rafinacje, odweglanie i ciagle pobieranie me-
talu.

Praca piecow martenowskich w odlewniach
staliwa musi zosta¢ ulepszona w kierunku o-
trzymywania metalu o nizszej zawartosci P i S,
a takze uchwycenie wlasciwego dla produkeji
odlewéw stopnia odtleniania. Wszystkie odlew-
nie staliwa i zeliwa ciagliwego oraz wieksze od-
lewnie zeliwa i metali posiada¢ muszg czynne
laboratoria chemiczne i metaloznawcze dla sta-
tej biezacej kontroli materiatéw wyjsciowych
i tworzywa.

O wiele dalej idace i trudniejsze zadania cze-
kaja odlewnictwo w zakresie technologii for-
my. Wyboér proceséw technologicznych w od-
lewniach naszych odbywa sie czesto w sposob,
powiedzieliby$my, nieSwiadomy. Stosowane sg
metody tradycyjne bez liczenia sie w dostatecz-
nej mierze z ekonomia wytwarzania i prawdo-
podobienstwem otrzymania dobrego wyniku.
O wyborze sposobu formowania decyduje cze-
sto konstrukeja modelu lub posiadanie takich
czy innych skrzynek formierskich, suwnic i in-
nych urzadzen. O ile podobne kryteria nalezy



bra¢ pod uwage przy produkcji jednostkowej,
to znaczenie ich dla przygotowania produkcji
powtarzalnej schodzi na plan ostatni. Konstruk-
cja modelu i skrzynki formierskiej powinna by¢
dostosowana do obranego sposobu formowania,
a nie odwrotnie. Wilasciwy podzial zamowien
powinien zapewni¢ odlewniom mozliwo$¢ pra-
widlowego wykonania ich $rodkami, ktére od-
lewnie posiadajg bez uciekania sie do réznego
rodzaju wyczynéw. Najwiekszg jednak nowo-
$cig, bez ktérej wprowadzenia wykonanie pla-
nu nie bedzie mozliwe, jest wnikliwe i celowe
opracowanie produkcji powtarzalnych w szcze-
gbétach. Musza by¢ przy tym wykorzystane no-
woczesne zdobycze odlewnictwa i techniki war-
sztatowej, a w szczegbdlnosei osiggniecia odlewni
radzieckich.

Przy usprawnianiu procesu formowania,
a zwlaszcza jego szczegotow, ktére czesto sa
decydujace dla pracochtonnos$ci, wielkg role
odegraé powinna $Swiadoma wspotpraca przodo-
wnikéw pracy i ruch wspoélzawodnictwa. Nie-
zbedne sg jednak pewne warunki obiektywne,
ktére rozpatrzymy ponizej:

A wiec przede wszystkim nastgpi¢ musi nor-
malizacja surowych materiatéw formierskich,
spoiwa i mas. Organizacja eksploatacji i dostaw
piaskéw formierskich oraz zastosowanie mas
syntetycznych pozwoli na wydatne polepszenie
i ustabilizowanie ich wtasnosci. Ma to umozli-
wié znaczne rozszerzenie zakresu odlewania na
wilgotno, podniesienie jako$ci powierzchni od-
lewéw, zmniejszenie brakow, a takze przyspie-
szenie i utatwienie procesu formowania przez
unikniecie koniecznosci nakluwania formy oraz
ograniczenie reperacji i szpilkowania. Wprowa-
dzona byc¢ musi stala, cogodzinna kontrola ja-
ko$ci mas formierskich przy formierkach i sta-
nowiskach roboczych. W nowozbudowanych
i modernizowanych odlewniach przewidzieé
nalezy odpowiednio daleko idaca mechaniza-
cje obrotu masy formierskiej i to zaréwno
przy formowaniu maszynowym, jak recznym.
W wielkich odlewniach, ktére postugiwac sie
bedg masami syntetycznymi, a zwlaszcza tych,
ktore zuzywaja znaczne iloéci rdzeni z piasku
kwarcowego i spoiw organicznych, wprowadzié¢
bedzie trzeba regeneracje piasku kwarcowego.

W doborze mas formierskich i rdzeniowych
wyzyskaé bedzie trzeba wszystkie znane, a do-
tad mato u nas stosowane mozliwosci, jak np.
masy bentonitowe, cementowe, szamotowe dla
form poéttrwatych i inne.

Bedziemy musieli ustala¢ konstrukcje modeli
nie wedlug kryteriéw minimum wysitku mode-
larza, lecz wedlug wymagan przemyslanej me-
tody wykonania formy, uwzgledniajacej tole-
rancje wymiarowe odlewu, latwos¢ wykoncze-
nia itd. Przy odlewach masowych i wielkose-
ryjnych wykonanie modeli musi by¢ szczeg6l-
nie staranne, tak by ograniczyé¢, a przy maszy-
nowym formowaniu wykluczy¢ reperacje for-
my. Wieksze i bardziej skomplikowane rdzenie
praktycznie jest dzieli¢ na cze$ci skladowe,
zwlaszcza takie, ktore suszy¢ mozna na plaskich
plytach. Przy wustalaniu konstrukcji modelu
uwzgledni¢ nalezy mozno$¢ kontrolowania po-

lozenia rdzeni wzgledem siebie i wzgledem for-
my. Przy odlewach bardziej skomplikowanych
formowanych z plyt rdzenie ustawiaé bedziemy
za pomocg przymiaréw, centrowanych na u-
szach skrzynki formierskiej. Niejednokroinie
stosowa¢ bedziemy montaz rdzeni w przyrza-
dach i wstawianie ich zespoiéw do formy. Tam
gdzie konieczne jest stosowanie nadlewow, po-
winny by¢ one wykonane wraz z modelem przy
zachowaniu wlasciwego ich umiejscowienia,
wymiaréow i ksztattu.

Decydujace znaczenie dla powodzenia i ko-
sztow produkeji odlewow posiada wlasciwe
uksztattowanie ukladéw wlewowych i zasilajg-
cych. Powinni$my przyswoié sobie w tej dzie-
dzinie bogate do$wiadczenia radzieckie. Ale
rownoczesnie musimy gromadzi¢ i utrwalaé¢ do-
Swiadczenia wlasne przez ustalanie ukladow
wlewowych z gory, zaopatrywanie trwalych
kart instrukcyjnych w szkice, wdrozenie $ciste-
go przestrzegania dyscypliny technologicz-
nej oraz systematyczne notowanie wynikow
i zmian. Przy ustalaniu ukladéow wlewowych,
a zwlaszcza zasilajacych, mie¢ trzeba na uwa-
dze osiagniecie. maksymalnego uzysku i tatwo-
$ci wykoncezenia.

Jak wiadomo, produkcja odlewnicza wymaga
bardzo znacznego przesuwania mas, a operacje
recznego ubijania, przenoszenia i “wybijania
form polaczone sa z powaznym wysitkiem fizy-
cznym robotnika. Osiggniecie niezbednej dla
wykonania planu wydajnosci na pracownika
oraz na metr kwadratowy powierzchni, a takze
poprawa warunkéw pracy w odlewniach, moz-
liwe beda jedynie przy stosunkowo daleko po-
sunietej mechanizacji proceséw. Zazwyczaj
btednie utozsamiamy pojecie mechanizacji od-
lewni z faktem zainstalowania maszyn formier-
skich. Pamieta¢ musimy, ze sama maszyna for-
mierska mechanizuje jedynie proces ubijania
(przewaznie tylko cze$ciowo) oraz proces wyj-
mowania modeli. Pracochtonne procesy napel-
niania skrzynki formierskiej, odtransportowa-
nia formy na miejsce zalewania, wybicia i do-
starczenia skrzyni z powrotem do maszyny
muszg by¢ takze zmechanizowane, jeSli zasto-
sowanie maszyn przynie$¢ ma spodziewane ko-
rzysci.

Spos6b mechanizacji musi by¢ dostosowany
do warunkéw miejscowych i rodzaju produkeji.
Jakkolwiek pelna mechanizacja moze byé¢ zrza-
lizowana tylko w odlewniach wytwarzajgcych
znaczne ilo$ci odlewéw o podobnych gabary-
tach i konfiguracji, to jednak starajgc sie przez
odpowiednie zgrupowanie programow rozsze-
rzy¢ jej zastosowanie, nie nalezy zapomina¢
o korzysciach, ktére daje mechanizacja czeScio-
wa w odlewniach o produkeji maloseryjnej,
a nawet indywidualnej. Osobne zagadnienie
stanowi mechanizacja odlewni handlowych.
Mianowicie odlewnie te dzieki pracy paru po-
kolen formierzy doprowadzily wydajnos$¢ pracy
recznej do tak wysokiego poziomu, ze zmecha-
nizowanie musi i§¢ bardzo daleko, aby znalez¢
mogto gospodarcze uzasadnienie. Powazng tru-
dno$é stanowi tu duza ilo$é asortymentow przy
stusznej zasadzie tendencji surowego ogranicza-
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nia produkeji na sklad. Znalezienie wtasciwego
rozwigzania tego zagadnienia i cze$Sciowa przy-
najmniej jego realizacja stanowi jedno z istot-
nych zadan odlewnictwa w Planie 6-letnim.
Mechanizacja procesu formowania pocigga za
sobg konieczno$¢ mechanizacji produkcji rdze-
ni i wykonczania. W rdzeniarni mechanizujemy
przede wszystkim transport oraz przy wykony-
waniu rdzeni wiekszych stosujemy maszyny
formierskie lub przyrzady do obracania rdzen-
nic i ich podnoszenia. Mechanizacja napelniania
rdzennic masg i jej zageszczania za pomoca nad-
muchiwarek moze rowniez da¢ w wielu wypad-
kach pows&zne korzys$ci. Procesy wykanczania
odlewow charakteryzuja sie wzgledng krétko-
trwatoscia operacji przy duzej objetosci prze-
plywajacego materialu. I tu wiec nalezyte roz-
wigzanie transportu wewnetrznego ma znacze-
nie kluczowe. Niemniej w szeregu wypadkow
zajdzie koniecznos$¢é wprowadzenia metod ulzp-
szonych, jak np. hydrauliczne usuwanie rdzeni,
mokre bebnowanie ciggle, w niektérych wy-
padkach samoczynne oczyszczanie odrzutowe
za pomocg Srutu, a w odlewnictwie staliwa za-
stosowanie maszyn do odpalania nadlewow. Pa-
mietaé jednak musimy, ze staranne i celowe
wykonanie modeli, wlasciwy dob6ér mas for-
mierskich i metod formowania maja decyduja-
cy wplyw na pracochtonno$¢ proceséw wylkan-
czania. Juz obecnie przypisa¢ musimy oczy-
szezalni 1 wykanczalni znaczenie pelnoprawne-
go warsztatu produkcyjnego w odlewni, majac

Mgr inz. PLATON JANUSZEWICZ

na uwadze fakt, ze wadliwe jej funkcjonowanie
przedtuzy¢ moze w nieskonczono$¢ cykl pro-
dukecyjny niektorych odlewow, a takze unie-
mozliwia systematyczng kontrole, brakéow, bi-
lansowanie materialéw wsadowych, przestrze-
ganie termindéw itd. Obok wudoskonalenia,
usprawnienia i zmechanizowania zwyklych,
podstawowych metod produkcji odlewoéw, za-
daniem odlewnictwa w Planie 6-letnim bedzie
takze opanowanie i w miare potrzeby wdraza-
nie metod specjalnych, jak produkcja odlewdw
kokilowych takze z zeliwa, a nawet staliwa, od-
lewoéw pod ci$nieniem, odlew6w od$rodkowych,
odlewow narzedzi tngcych, staliwnych odlewéw
precyzyjnych na wosk tracony i innych.

Oto gtowne zarysy zadan, jakie na odlewni-
ctwo naktada ustawa o Planie 6-letnim

Do ich wypelnienia potrzebne jest oczywi-
Scie stworzenie zespotu sprzyjajacych warun-
kow obiektywnych, co jest zadaniem odpowied-
nich organow wladz panstwowych i admini-
stracji przemystowej. Jednakze w my$l piek-
nych stow J. Stalina: ,,Realno$¢ naszego pro-
gramu to zywi ludzie, to Wy i ja, nasza wola
pracy, nasza gotowo$¢ do pracy wedlug nowych
metod, nasze zdecydowanie wykonania pla-
nu‘!) —decydowaé tu bedg nie tylko warunki
obiektywne, ale i §wiadoma i pelna energii po-
stawa samych odlewnikow.

1) J. Stalin: Zagadnienia leninizmu, wyd. ros. II,

str. 349.

Kilka uwag o przelewach

Niewlasciwie zastosowany przelew sygnalizu-
jacy, moze spowodowaé¢ utworzenie sie bezpo-
érednio pod nim lub w jego poblizu jamy skur-
czowej, gdyz wywiera on wplyw termiczny na
odlew i moze z niego zasysa¢ ciekly metal pod
wplywem sity wloskowato$ci. W wielu wypadkach
mozna wyeliminowaé przelewy lub zastgpi¢ je
cienkimi odpowietrznikami, osiggajac przy tym
lepsze wyniki.

Stosowanie przelewoéw sygnalizujacych, jak
powszechnie wiadomo ma na celu:

a. utatwienie odprowadzenia powietrza i cze-

$ciowo gazow z formy podczas zalewania,

b. zasygnalizowanie momentu wypelniania

formy,

c. odprowadzenie nadmiaru cieklego metalu

w czasie przelewania formy.

Przelewy wplywaja jednak z drugiej strony
na zmniejszenie uzysku i na zwiekszenie kosztu
wykonczenia odlewu, a tym samym podnoszg
koszt wytwarzania. Nalezy wiec w kazdym po-
szczegblnym wypadku zastanowi¢ sie, czy dany
przelew jest rzeczywiscie potrzebny i czy za-
miast dodatniego nie otrzyma sie skutku ujem-
nego. Przelew sygnalizujacy, tak jak i inne cze-
$ci uktadu wlewowego, wywiera wplyw na roz-
klad temperatur w odlewie w czasie jego krzep-
niecia i stygniecia. Na skutek wywieranego
wplywu termicznego, przelew moze dziata¢ ja-
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ko nieodpowiednio zastosowany nadlew o nie-
wlasciwych wymiarach, co z kolei moze spowo-
dowaé utworzenie sie bezposrednio pod nim lub
w jego poblizu jamy skurczowej lub rzadzizny.

Jamy skurczowe i rzadzizny powstaja w wy-
niku zmniejszenia objeto$ci metalu w stanie
ciektym i skurczu krzepniecia pod warunkiem,
ze miedzy poszczegdlnymi miejscami przekroju
odlewu istnieje roznica temperatur, co zresztg
ma zawsze miejsce w wiekszym lub mniejszym
stopniu. Jamy i rzadzizny umiejscowiajg sie w
punktach najcieplejszych, krzepnacych najp6z-
niej. Zapobiec temu mozna jedynie przez do-
prowadzenie do tych miejsc, w miare krzepnie-
cia, odpowiedniej ilosci cieklego metalu, lub
przez zastosowanie $§rodkéw zmierzajacych do
wyroéwnania temperatury metalu w danym
przekroju odlewu. Na skutecznos$¢ zasilania cie-
kltym metalem maja wplyw nastepujace czyn-
niki:

1. sita ciezkosci,

2. ci$nienie atmosferyczne,

3. sita wloskowatosci.

Sila ciezko$ci, za wyjatkiem odlewow du-
zych, nie odgrywa powazniejszej roli. Aby mo-
gta ona doréwnaé ci$nieniu atmosferycznemu,
wymagana jest zbyt duza wysoko$¢ stupa cie-
ktego metalu (nadlewu) wynoszaca okolo 1300



mm. Krzepniecie odlewu moze postepowaé nie
tylko w kierunku poziomym od $cianek ku
$rodkowi, lecz rowniez w kierunku pionowym
od dotu ku goérze, lub odwrotnie od goéry ku do-
towi. Na poczatku krzepniecia dziata sita cigz-
koéci, oraz cisnienie atmosferyczne, natomiast
pod koniec, kiedy na powierzchni catego odle-
wu wraz z ukladem wlewowym powstala sko-
rupa skrzepnietego metalu odcinajgcego go od
ci$nienia atmosferycznego, a pierwotne krysz-
taty sa dobrze rozroéniete, zaczyna dziata¢ sila
wloskowato$ei spowodowana napieciem po-
wierzchniowym. Dzialanie tej sily jest przynai-
mniej réwne, o ile nie przewyzsza dzialania ci-

Rys. 1 — Przelew.

$nienja atmosferycznego, i pod jej wplywem
ciecz koncowa zostaje zassana do przestrzeni
miedzykrystalicznych, zasilajac w ten sposéb
warstwy metalu bedgcego w stanie krzepniecia.
Zjawisko to nastepuje bez wzgledu na kieru-
nek zasilania, nawet w kierunku od dotu ku gé-
rze, jak to ma miejsce w odlewach krzepna-
cych od gory ku dolowi. W poczatkowe]j fazie
krzepniecia zasilanie od dolu ku gérze nie mo-
ze mie¢ miejsca ze wzgledu na przeciwdziala-
nie sity ciezko$ci i matg ilo$¢ pierwotnych kry-
sztalow. Im wieksza bedzie réznica temperatu-
ry miedzy miejscami poczatkowego krzepniecia,
a miejscem koncowego krzepniecia, tym zasila-
-nie spowodowane silag wloskowato$ci bedzie
lepsze. Rozumie sie, ze dziatanie sily wlosko-
watosci bedzie bardziej wyrazne przy stopach
o dugej ilosci pierwotnych krysztalow jak np.
przy staliwie, tym niemniej i przy stopach
o matlej iloSci krysztatéw pierwotnych lub zgo-
la eutektycznych jak np. przy zeliwie, sila ta
bedzie miala swoje okreslone znaczenie i bedzie
wywierala wplyw na $cisto$¢ odlewu.
Zaldézmy, ze na czeSci odlewu o grubosci
Scianki ,,a“, umieszczono nadlew o grubosci
$cianki przy nasadzie ,b“, przy czym b < a.
Metal ciekly wplywajacy do przelewu z dotu,
bedzie zimniejszy od metalu znajdujacego sie
bezposrednio pod nim, gdyz traci on po drodze
cieplo przegrzewajac Scianki formy, a zwlasz-
cza miejsce ,,¢“ (rys. 1). Umieszczenie przele-
wu powoduje rownocze$nie zwiekszenie prze-
kroju, w miejscu polaczenia go z odlewem do
wymiaru ,,d“ réwnego $rednicy wpisanego ko-
fa. Otrzymujemy nastepujace uszeregowanie

przekroi: d > a > b i z tego tez powodu me-
tal w miejscu ,,d*“ skrzepnie najpozniej tym
bardziej, ze cze$s¢ formy w miejscach ,,c“ be-
dzie przegrzana. Najwczesniej zacznie krzepnaé¢
przelew zwlaszcza, ze trafit do niego metal naj-
zimniejszy. W momencie gdy goérna powierzch-
nia przelewu, majaca kontakt z atmosfers,
skrzepnie odcinajgc ciekly metal od dzialania
ciSnienia atmosferycznego, a pomiedzy krzep-
nacymi w przelewie krysztalami powstang prze-
strzenie wloskowate, ciekly metal bedzie wy-
sysany z miejsca ,,d*“ przez przelew. Wysysanie
to bedzie tym intensywniejsze im wieksza be-
dzie réznica temperatury miedzy przelewem
a miejscem ,,d“. Przekroje sgsiadujgce, bedg
réwniez zasilane ciecza z miejsca ,,d““ i jako wy-
nik koncowy, powstanie tam jama skurczowa.
Stan ten moze byé¢ jeszcze pogorszony w wy-
padku, gdy masa w miejscach ,,c“ nie bedzie
dos¢ przepuszczalna i gazy powstale na skutek
jej przegrzania przenikng do odlewu lokujac sie
w miejscu ,,d“.

O ile zamiast opisanego przelewu zastosuje-
my przelew o bardzo matym przekroju, wystar-
czajacym jedynie do odprowadzenia powietrza
z formy, to metal w nim skrzepnie prawie na-
tychmiast po jego wypelnieniu. Bedzie on dzia-
tat raczej jako zeberko chlodzace, przy$piesza-
jace krzepniecie znajdujgcego sie pod nim prze-
kroju. Po usunieciu przelewu metal bedzie w
tym wypadku zupelnie $cisty.

W wyniku powyzszych rozwazan mozna wy-
ciggnaé nastepujgce wnioski:

a. Jezeli sie ma na wzgledzie jedynie zasy-
gnalizowanie momentu wypelnienia for-
my oraz odprowadzenie z niej powietrza,
np. w wypadku odlewéw odlewanych
szybko, nalezy stosowaé w razie koniecz-
no$ci wieksza ilo§¢ przelewow mozliwie
cienkich (przewietrznikéw), nie powodu-

Poczqtkowo Fo_zmianie

6 szt na_obwodzie

12 par na obwodzie

1 1800

/Omtadzalm’/.ft
Rys. 2 — Forma do odlania tloka

jacych miejscowego przegrzania i nie
zwiekszajacych przekroju. Lepiej jednak
zastosowac¢ mase formierska na tyle prze-
puszczalna aby uniknaé¢ przelewow.

b. Jezeli natomiast przelew ma umozliwi¢
przelewanie formy to musi on odpowiadaé¢
warunkom stawianym nadlewom tj. ma
mie¢ przekr6j wiekszy od przekroju cze-
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$ci na ktérej jest ustawiony lub nalezy
dolewa¢ do niego goracego metalu i ewen-
tualnie pompowaé¢. Mozna go tez ustawic
na nadlewie.

Nizej podane przyklady ilustruja powyzsze
wywody:

Przyktad 1:

Nalezato odla¢ zeliwny tlok do maszyny pa-
rowe] pokazany na rys. 2. W celu otrzymania
czystej gérnej powierzchni dano 20 mm na ob-
robke, zwiekszajac tym samym grubo$é scianki
gornej do 50 mm. Postanowiono réwnocze$nie
forme przela¢ umieszczajac w tym celu, na gor-
nej powierzchni sze$¢ rownomiernie rozmiesz-
czonych na obwodzie przelewdéw o przekroju
40X60 mm. Po odlaniu odlewu i odtrgceniu
przelewoéw stwierdzono, ze pod nimi znajduja
sie rzadzizny dyskwafilikujgce tlok. Przy wy-
konywaniu odlewu zamiennego zastgpiono prze-
lewy poprzednie dwunastoma parami cienkich
przelewéw (odpowietrznikéw) $rednicy 10 mm.

R

!

I?zaazzzng

4 — Przelew do-
datkowy.

Rys. 3 — Odlew korpusu
zaworu. Pierwotny uktad.

Rys.

Po odtragceniu przelewow odlew byl Scisty, gor-
na powierzchnia ttoka po obrébce byla czysta
i zostal on wziety do uzytku. Zmniejszenie
przekroju przelewow do rozmiaréw odpowietrz-
nikéw, usuneto rzadzizny.

Mgr inz. STANISEAW PELCZARSKI

Przyktad 2:

Zeliwne odlewy korpuséw zawordéw wykazy-
waly obecnos$¢ rzadzizn przy potgczeniach kot-
nierzy z samym Kkorpusem oraz w wewnetrz-
nych $ciankach podzialowych. Zawory byty od-
lewane z trzema przelewami umieszczonymi na
kolnierzach. Metal byl doprowadzony do jedne-
go wzglednie do dwoch kolnierzy (rys. 3). W ce-
lu usuniecia rzadzizn wystepujacych w szcze-
g6lnym nasileniu na $ciance podzialowej, sproé-
bowano umiesci¢ dodatkowy przelew nad Scian-

C L
1] U U U

Rys. 5 — Korpus zaworu. Uktad wlewowy ostateczny

ka podziatowa na wierzchotku wybrzuszenia.
Miejsce to oznaczono na rysunku 4 literg ,,a“.
Po wykonaniu odlewu i usunieciu dodatkowego
przelewu stwierdzono pod nim obecno$¢ powaz-
nej rzadzizny. Przelew pogorszyl tylko sytua-
cje. Zdrowy s$cisly odlew udalo sie uzyskaé
przez zupelne skasowanie przelewéw i dopro-
wadzenie cieklego metalu czterema wlewami
doprowadzajgcymi (rys. 5), co umozliwito osig-
gna¢ réwnomierne zapelnienie wszystkich cze-
$ci formy bez przelewania sie zeliwa przez naj-
wolniej stygnace czeéci formy (polaczenie kol-
nierzy z korpusami), przez zastosowanie ochta-
dzalnikéw od strony Scianek podziatowych
korpusu, oraz przez zmiane sktadu chemicznego
zeliwa, droga obnizenia zawartosci wegla ogol-
nego i krzemu. Skasowanie przelewéw przy-
czynito sie do otrzymania zdrowego odlewu.

Mozna by przytoczy¢ jeszcze wiecej przykia-
dow tego rodzaju. Z przytoczonych jednak wy-
starczajaco jasno wynika, ze przelewy nalezy
stosowaé z rozmysltem i ze w szeregu wypad-
kow mogg one zamiast poméc wrecz zaszko-
dzic.

1) W. A. Baker — Control of shrinkage porosity in
castings. Journéees de la Fonderie 19—20 Octobre,
1945, Paris.

Proby odbiorcze odlewéw zeliwnych

Sposoby pobierania préobek do badan wytrzymalo$cio-
wych zeliwa. Roéznice miedzy wynikami badan wy-
trzymalo$ciowych prébek lanych oddzielnie i prébek
przylanych. Wplyw sposobu umieszczenia probki
przylanej na wtasno$ci wytrzymalo$ciowe.

Zagadnienie wtlasciwego pobierania proébek
do badan wytrzymatosciowych przy produkeji
odlewéw zeliwnych jest problemem nielat-
wym do rozwigzania. Sprobujmy blizej prze-
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analizowaé tg kwestie. Rozrézniamy trzy moz-
liwe sposoby pobrania prébek do badan wy-
trzymato$ciowych:

1. z pretéw oddzielnie lanych,

2. z pretéow przylanych do odlewu,

3. z samych odlewodw.

Ustalenie wlasciwego sposobu pobrania proé-
bek zalezne jest od celu, ktéremu ma ono stu;
zy¢. Tym celem moze by¢:



a. badanie wytrzymalo$ci materialu, z kto-
rego wykonuje sie odlew, lub
b. badanie wytrzymatosci samego odlewu.

Obydwa te zagadnienia z reguly nie pokry-
wajg sie, a réznica pomiedzy wiasnos$ciami ma-
teriatu! i wykonanego zen odlewu szczegdlnie
jaskrawo wystepuje przy zeliwie. Dzieje sie tak
gtownie dlatego, ze zeliwo jest szczegdlnie
wrazliwe na szybkos$¢ stygniecia, ktéora w roz-
nych miejscach odlewu bywa bardzo rézna,
w zaleznosci od zmiennych gruboseci Scianek,
rozlozenia mas w odlewie i jego uksztaltowa-
nia, sposobu zaformowania, odlewania itp.
Ponadto naprezenia, wystepujgce w odlewie,
lokalne rozrzedzenia materiatu, dziatanie kar-
bu w narozach i podobne czynniki sprawiaja,
ze o rzeczywistych wlasnosciach odlewu moze
rozstrzygna¢ jedynie badanie wytrzymatosci
postaciowej.

Wspominamy o nim dlatego, by zwrdécié
uwage na fakt, ze probki kontrolne, w szcze-
golnosci za$ probki stosowane przy odlewach
zeliwnych, w istocie nie charakteryzujg odlewu
jako catosci.

Probki wyciete z odlewu pozwalajg jedynie
okresli¢ wlasnosci w miejscu wyciecia probki,
i przy odlewach Zeliwnych z reguty rdéznig sie
bardzo znacznie od wtitasno$ci materiatu, bada-
nego na oddzielnie lanych pretach prébnych.
Podkresli¢ przy tym nalezy, ze podawane w li-
teraturze technicznej zaleznosci wilasnosci wy-
trzymalo$ciowych od grubosci Scianki odlewu
nie charakteryzujg stosunkéw, jakie zachodzg
w rzeczywistych odlewach, gdyz badania pro-
wadzone w tym kierunku wykonywano w wiek-
szo$ci wypadkéw na probkach réznych wymia-
réw, lanych oddzielnie.

Jesli probka wycieta z odlewu nie daje obra-
zu rzeczywistych wilasnosci odlewu, to tym
bardziej nie speinia tego zadania prébka, odle-

1 Przyjmujac okre$lenie wlasno$ci materialu na
podstawie badania prébki znormalizowanej, oddziel-
nie lanej.

2 Nowy numer tej normy: PN/H — 83102.

wana w postaci preta, czy to przylanego do
odlewu, czy to lanego oddzielnie.

Wobec powyzszego probki odbiorcze moga
charakteryzowa¢ jedynie w mniejszym lub
wigkszym stopniu sam material odlewu. Role
te spelnia niewatpliwie probka, odlewana od-
dzielnie w postaci preta, o ile jest wykonana
w Scisle okre$lonych warunkach, ktére ustala
norma PN/H — 752.2 Jednakze w wiekszo$ci
wypadkéw odbiorcy odlewéw domagajg sie
przylewania probek do odlewoéw z tego wzgle-
du, ze pozwala im to sprawdzi¢ pochodzenie
probki, a takze dlatego, ze sa w mniemaniu, iz
probka odlana razem z odlewem $ci$le obra-
zuje jego wiasnosci. W takich wypadkach z re-
guly warunki odbiorcze nie okreslajg wystar-
czajaco sposobu, w jaki ma byé probka potg-
czona z odlewem.

Przyklad z praktyki.

Aby przedstawi¢ co moze da¢ przylana prob-
ka, podajemy ponizej przyklad, zaczerpniety
z produkeji cylindréow parowozowych.

Odlewajac 3 rozne typy cylindrow zauwazo-
no, ze zachodzg pomiedzy wynikami badan
probek przylanych réznice, charakterystyczne
dla kazdego typu.

Tak np. dnia 20. IV. 1950 r. odlano z 2 kolej-
nych spustow o tym samym wsadzie 2 cylindry
roznych konstrukeji, ktore dla uproszczenia
oznaczymy literami A i C.

Przy badaniu prébek stwierdzono, ze cylin-
der C ma bardzo wysoka wytrzymatos¢ (Rr)
w probce przylanej, réwng prawie wytrzyma-
fosci probki lanej oddzielnie, a cylinder A sto-
sunkowo niska wytrzymato$é. Drugi raz odlano
cylinder C dnia 27. IX. 1950 r., na nieco od-
miennym wsadzie i rowniez otrzymano nad-
zwyczaj wysoki wynik, réznigcy sie od rezui-
tatow badan, wykonanych na prébkach przy-
lanych do cylindréw typu A, lanych w nastep-
nych dniach.

W lipcu i sierpniu rb. natomiast zaobserwo-
wano, ze z chwilg rozpoczecia serii cylindrow
nowego typu, ktoéry oznaczymy literg B, od

WYNIKI BADAN WYTRZYMALOSCIOWYCH TABLICA 1.
liciha Bisk Wylrzymalo$é na rozciaganie Rr kG/mm*
Data odlewu Typ IGZIA UIBZALH . p
cylindrow wsadu . . - w priobce lanej
w probce przylanej oddzielnie
1950
174 —194 A 298 — 302 10/50 23,9 — 26,7 33.7 — 28,1
[$redn. 25,3] [$redn. 35,4]
204 A 304 25,8 37,9
o C 21 2 38,3 n. b,
274 c 22 11/50 36,3 -
284 — 25 A 314, 316 — 319 10/50 24,2 —274 27,2 — 40,1
|$redn, 25 9] [$redn. 32,0]
17.6 — 28.6 A 368 — 384 25/50 24,8 — 28,3 28,3 — 37,9
[$redn. 26,9] [$redn. 34.5]
4.7 —12.7 B 4,7—12,14 25/50 300 — 34,2 280 — 355
[$redn. 82 9] [$redn. 32,7)
9.8 —318 B. 28, 29, 31, 34 25/50 27,7 — 37.8 25,5 — 36,8
35, 37, 39 — 50 [$redn. 31,9] [$redn. 31.1]
52. 53. 57 — 61
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razu pojawily sie bardzo wysokie wyniki Rr na
probkach przylanych, praktycznie réwne wy-
trzymatosci prob odlewanych oddzielnie.

Cylindry A odlewane w czerwcu rb. na tym
samym wsadzie bezposrednio przed rozpocze-
ciem serii B wykazaly znacznie nizszg wytrzy-
malo$¢ probek przylanych.

Zestawienie wynikéw podane w tablicy 1.
ilustruje to najlepiej.

Z podanych cyfr widzimy, ze wytrzymalose¢
na rozciaganie okre$lana na probkach przyla-
nych jest rézna, w zaleznosci od typu cylindra
i wynosi w danych warunkach odlewania:
przy cylindrach typu A Rr = 23,9 — 283

kG/mm? — ($rednio 26,0 kG/mm?)
przy cylindrach typu B Rr = 27,0 — 37,8
kG/mm? — ($rednio 32,2 kG/mm?),
przy cylindrach typu C Rr = 36,8 — 38,3
kG/mm? — ($rednio 37,6 kG/mm?).

Rownoczes$nie probki lane oddzielnie daja
wyniki:
przy wsadzie nr 10/560 — Rr = 27,2 — 40,1

kG/mm? — (Srednio 34,1 kG/mm?),
przy wsadzie nr 25/50 — Rr = 28,0 — 37.9
kG/mm? — (érednio 32,5 kG/mm).

Stwierdzamy zatem nastepujacy rezultat:

1. Probki przylane przy typie A dajg znacz-
nie nizsze wyniki niz lane oddzielnie,

2. Probki przylane przy cylindrach B majg
prawie taka samg wytrzymalos¢ jak lane od-
dzielnie, '

3. Prébki przylane przy typie C w przyblize-
niu maja te same wiasnosci co lane oddzielnie
(p. Tablica 1 — probka lana oddzielnie w dniu
20. IV. 1950 r.).

Na marginesie za$ zauwazamy, ze probki la-
ne oddzielnie wykazuja wieksze wahania wy-
nikéw niz przylane. Powodem tego moglo by¢

Cylinder A Cytinder B Cylinder C
| 1 , |
R R
| . |
| M
i 8 | / g |
; b Iy
| > | = :
.

Y
|
\

Rys. 1 Sposéb przylania prébek do cylindra.
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niesumienne wykonanie form przez formierzy
nizszych kategorii, co potwierdzalby fakt, ze
w tym okresie wiele pretéw prébnych, lanych
oddzielnie, odrzucono z powodu porowatosci.

Analiza przyczyn zjawiska rozbieznosci wyni-
kéow wytrzymaloSciowych doprowadzila do bar-
dzo ciekawych wnioskow, okazalo si¢ bowiem,
ze wytrzymato$é¢ probki przylanej jest wyraz-
nie zalezna od sposobu przylania probki. Zala-
czony rys. 1 ilustruje schematycznie uktad pro-
bek przylanych.

Poréwnujac rysunek z wynikami, dochodzi-
my do wniosku, ze w wypadku zbyt bliskiego
umieszczenia probki przy cylindrze, jak to ma
miejsce przy typie A, warstwa 24 mm piasku
nie izoluje dostatecznie probki od odlewu, co
powoduje, ze stygnie ona powoli z calg masg
cylindra.

Oddzielenie probek od cylindra grubszg war-
stwa masy formierskiej, np. 38 mm, wystarcza
widocznie, by warunki stygniecia prébki byly
zblizone do tych, jakie zachodzg przy oddziel-
nie formowanych prébkach, jak przewiduje
norma PN/H — 752.

Podobnie w trzecim wypadku przy typie C
zachodzi znacznie szybsze stygniecie probki,
co powieksza jeszcze dodatkowo blisko$¢ Scia-
ny skrzynki formierskiej.

Zdawaloby sie, ze w ten sposéb sprawa roz-
nic wynikéw znalazla calkowite wyjasnienie.
Nie mozna jednak powiedzie¢ tego z pewnos-
cig. Miedzy innymi moze w pewnym stopniu
oddzialywaé tez na probke waga catego odle-
wu, gdyz zalezne od tego natezenie cieplne,
dzialajace na warstwe piasku, dzielaca probke
od odlewu jest wieksze i moze powodowaé roz-
zarzenie sie na wiekszg glebokosé piasku, sty-
kajacego sie z zewnetrznymi Scianami odlewu.

W danym wypadku ciezar cylindréw wraz
z nadlewkami wynosil:

cylinder A — 2.300 kG
" B — 2.000 ,,
" C — 2350 ,,
moglaby zatem gra¢ tu tez role mniejsza masa
odlewéw cylindrow B.

Wnioski.

Na podstawie przedstawionych obserwacji
mozna wyciggngé wnioski nastepujacej tresci:

1. Wytrzymalos¢ probek przylanych do od-
lewéw zeliwnych jest w duzym stopniu zalezna
od sposobu ich ulozenia przy odlewie.

2. Poniewaz poza odleglos$cig probki od od-
lewu wchodzi w rachube niewatpliwie jeszcze
i wiele innych czynnikow, jak stosunek wiel-
kosci odlewu do wymiarow probki, odleglosé
probki od $cianek skrzynki formierskiej, umie-
szczenie probki w dolnej lub gérnej czesci for-
my itp., trzeba stwierdzi¢, ze probka przyla-
na zasadniczo nie charakteryzuje ani gatunku
zeliwa, ani wlasno$ci odlewu oraz, ze uzywanie
wynikéw prébek przylanych do celow porédw-
nawczych jest bledne.

3. Za najwlaSciwsze -nalezy uwazaé¢ probki
lane oddzielnie. Sg one znormalizowane, ich
spos6b odlewania moze by¢ dokladnie okreslo-



rny, i wyniki z nich otrzymane moga by¢ mig-
dzy soba poréwnywane. Prébki lane oddzielnie
majg jeszcze i te zalete, ze charakteryzuja
w spos6b jednoznaczny material odiewu i dla-
tego szczegdlnie nadaja sie jako proby od-
biorcze.

Zagadnienie wlasciwego pobierania proébek
jest u nas obecnie szczegélnie aktualne, ponie-
waz w opracowaniu w Polskim Komitecie Nor-
malizacyjnym znajduje sie szereg norm, ns
warunki techniczne odbioru odlewéw. Naleza-
loby wiec zerwa¢ z rutyng dotychczasowych

odbiorcéw i wprowadzi¢ wszedzie, jako obo-
wigzujace probki lane oddzielnie.

Drugim waznym argumentem przemawiajg-
cym za tymi probkami jest moznosé¢ poréwny-
wania otrzymanych z nich wynikéw miedzy
soba, a wiec posiadania danych, ktéreby byly
istotnie charakterystyczne dla jakosci zeliwa,
bez wzgledu na to, do jakiej produkecji je uzyto
i w jakich warunkach je badano. W tym wy-
padku proby odbiorcze moga by¢ roéwnoczesdnie
bardzo warto$ciowym materiatem statystycz-
nym, obrazujacym poziom produkcji jakoscio-
wej, ktéra stala sie hastem Planu 6-letniego.

Mgr inz. CZESLAW KALATA, Mgr inz. ZBIGNIEW TYSZKO

Zeliwo wysokokrzemowe

1. Definicja, nazwa ,zeliwo*, dane historyczne, nazwy
handlowe w roéznych krajach. 2. Sktad chemiczny,
rola poszczegélnych sktadnikéw. 3. Klasyfikacja i wa-
runki techniczne odbioru wg PN/H — 83105. 4. Wias-
nos$ci chemiczne i mechaniczne. 5. Wiasno$ci odlewni-
cze i technologiczne. 6. Otrzymanie cieklego metalu.
7. Wykonanie formy odlewniczej. 8. Zasady konstruo-
wania odlewéw z zeliwa wysokokrzemowego.

1. Zeliwo wysokokrzemowe jest to stop ze-
laza z weglem, zawierajgcy wg PN/H — 83105
(projekt) conajmniej 13%0 Si, oraz inne sktad-
niki jak wegiel, mangan, fosfor i siarke w ilo-
$ci nie przekraczajacej w sumie 1,5%0. Stop ten
okreslono w powyzszej normie jako zeliwo,
poniewaz krzepnie on w zakresie eutektycz-
nym, aczkolwiek zawarto$¢ wegla nie przekra-
cza 1%o.

Zeliwo wysokokrzemowe jest odporne na
dzialanie kwasu azotowego, siarkowego i kwa-
sow organicznych w réznych temperaturach
i stezeniach. W mniejszym stopniu jest odporne
na dziatanie kwasu solnego, siarkawego i nie-
ktérych soli-oraz zupelnie nieodporne na dzia-
lanie kwasu fluorowodorowego i stezonych tu-
géw. Odporno$é zeliwa wysokokrzemowego na
korozje wzrasta z podwyzszaniem zawartosci
krzemu.

Wysokoprocentowe stopy zelaza z krzemem
otrzymali po raz pierwszy na skale laboratoryj-
ng Berzelius i Davy na poczatku ubiegtego stu-
lecia redukujgc krzemionke weglem i potaseni.

Pierwsze proby uzyskania tych stopéw na
skale przemyslowa przeprowadzono piecdzie-
sigt lat pézniej w Anglii. Rieley w 1872 r. uzy-
skal w piecu tyglowym stop zelaza z krzemem,
zawierajacy okoto 20% Si i 0,75 — 1,0% C.
Produkcje tych stopéw na duzg skale podjat
Valton w Zakladach Terre—Noire Co; przez
redukcje krzemionki i tlenku zelaza weglem
otrzymywal stopy zawierajace 10 do 20%¢ Si.
W 1875 r. w tych samych zakladach, Pourcel
rozpoczat produkcje stopdw zelazo-krzemowych
w wielkim piecu. Zawarto$¢ krzemu w tych
stopach wahata sie w granicach 10—15%o.

Otrzymanie bardziej wysokoprocentowych
stopow zelaza z krzemem stalo sie mozliwym
dopiero z chwilg wprowadzenia do przemystu

piecoéw elektrycznych, ktére pozwalaly na uzy-
skanie znacznie wyzszych temperatur i dawaty
produkt bardziej czysty.

Na poczatku 20 stulecia stopy te byly szero-
ko stosowane w stalowniach i odlewniach zeli-
wa zarowno do odtleniania stali, jak i do regu-
lowania zawarto$ci krzemu w stali i w zeliwie.

Na kwasoodporne wilasnosci stopéw zelaza
z krzemem zwrocono przede wszystkim uwage
w laboratoriach chemicznych; gdzie duze trud-
nosci przy wykonywaniu analizy sprawialto
rozpuszczenie tych stopéw w kwasach. Mysl
zastosowania stopow zelazo-krzemowych do
produkcji aparatury kwasoodpornej pierwszy
podjat Jouve. Okolo 1900 r. rozpoczal on ba-
dania, ktére doprowadzily do uzyskania w 1903
roku patentu na kwasoodporne stopy zelaza
z krzemem. W wyniku dalszych badan stwier-
dzl on, ze wystarczajgcg odpornos¢ na dziala-
nie kwasow osiggaja te stopy przy zawartosci
okolo 20%p Si, sg jednak bardzo kruche, nie
daja sie ku¢ i posiadaja niezbyt dobre wlasno-
éci odlewnicze. Zasadnicze trudnosci zwigzane
z produkcja tych stopéw opanowal on dopiero
w 1908 r. Opracowany przez niego stop pod
nazwg ,,Metillure* byt pierwszym kwasoodpor-
nym stopem zelazokrzemowym, ktéry znalazt
zastosowanie praktyczne. Sktad chemiczny tego
stopu nie odbiegal w zasadzie od sktadu produ-
kowanych obecnie zeliw wysokokrzemowych.

Produkcja kwasoodpornych stopéw wysoko-
krzemowych podjeta zostata wkrotce takze
i w innych krajach. Obok Jouve‘a pionierami
w tej dziedzinie byli Lennox, Perce, Marsden
w Anglii, Rossi we Wtloszech, Walter w Niem-
czech. Aczkolwiek juz okolo 1912 r. mozna bylo
naby¢ w Anglii, Ameryce i Niemczech apara-
ture chemiczng wykonang ze stopow zelaza
z krzemem, szerokie rozpowszechnienie tych
stopow przyniosla pierwsza, a nastepnie i druga
wojna $wiatowa w zwigzku z rozbudowg prze-
mysiu chemicznego do celéw zbrojeniowych.

W okresie miedzywojennym zeliwo wysoko-
krzemowe bylo produkowane w duzych ilo$-
ciach w Zwiazku Radzieckim, Wielkiej Bryta-
nii, Stanach Zjednoczonych, Niemczech, Wto-
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TABLICA 1

Nazwa Sktad chemiczny w procentach
handlowa C, Si Mn p S Al Inne
: 0,9 — 5 — 1,12 — 0,55 0,015 — .
Ratdur 1,96 17 2,20 0,17 0,045
; 0,4 — 12 — 0,15 0,03 — 0,07 o -
Antactd 0,6 18 1,62 0,11
Antaciron 14,5
T 0,6 — 14,2 —
Corrosiron 11 145
Nuracid 0.6 }g - Mo
Duriron 0,8 14,5 0,35 0,18 0,04 - ==
Elianit 0,62 15,1 0,53 0,06 0,03 —_ -
T 0,45 — 14,5 — 0,3 — 0,6 0,06 0,2 _
Ferrosilid F-15 0,70 16,0 0,8 max max max
I 0,35 — 16,0 — 0,3 — 0,1 0,6 0,2 _
Ferrosilid F-(7 0,60 18,0 0,8 max max max
Ironac 1,08 13,2 0,77 0,77 0,05 — =
Metillure 0,59 16,9 0,88 0,17 0,01 0,25 =
- 0,45 — 45— | 03— 0,1 0,06 0,2 B
Gilex 0,80 18,0 0,8 max max max
Storek Fe-Si 0,47 14,37 0,50 0,05 —
: 0,75 — 14,0 — 2,0 — 0,10 — 0,05 — —_
Tantiron 1.25 15,0 2,5 0,15 0,15 o =
Tantiron ‘l’g - 13,5 0,04 0,18 0,15 — =
I
- 0,5 — 14,0 — 0,3 — 0,05 — - _
Thermsilid 0.7 16.0 0.7 0.10 0,05
Thermsilid E 0,5 16,0 — 0,3 0,05 — 0,05 = —
0,6 — 18,0 0,7 — 0,10

szech, Francji, Czechoslowacji i na mniejszg
skale. w Polsce.

W Zwigzku Radzieckim wysokojako$ciowa
aparatura kwasoodporna z zeliwa wysokokrze-
mowego wykonywana byla przez Zaktady ,,Bo!-
szewik w Kijowie i Zaktady ,,Nasos* w Lenin-
gradzie.

W krajach anglosaskich do najbardziej zna-
nych wytwoérni nalezg zaklady ,,Duriron Co“,
Bethleem Foundry Co, Pacific Foundry Co
w Stanach Zjednoczonych, oraz zaktady Haugh-
tons Co w Wielkiej Brytanii. W Niemczech ze-
liwo wysokokrzemowe produkowaty Zaklady
Kruppa w Essen i Herne-Sedigen oraz szereg
innych firm.

W podanej tablicy 1 zestawiono nazwy han-
dlowe oraz skilad chemiczny najbardziej roz-
powszechnionych gatunkéw zeliwa wysoko-
krzemowego produkowanego w roéznych Kkra-
jach.

2. Handlowe gatunki zeliwa wysokokrze-
mowego zawierajg zazwyczaj od 13 do 18%/¢ Si.
Stopy posiadajace powyzej 18% krzemu, s3
bardzo kruche i dlatego pomimo wysokiej kwa-
soodpornosci nie znalazly zastosownia w prak-
tyce. Obnizenie zawartosci krzemu ponize]j
13%/o polepsza wprawdzie wilasnosci mechanicz-
ne stopu, powoduje jednak, jak wykazaly ba-
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dania Waszczenki, Hursta i innych gwaltowny
spadek kwasoodpornosci. Z tego wzgledu, sto-
sowanie stopdéw zawierajacych mniej niz 13%
krzemu jest dopuszczalne jedynie w wyjatko-
wych wypadkach, w ktérych wymagana jest
stosunkowo znaczna wytrzymatos¢ mechanicz-
na tworzywa przy niezbyt wysokiej kwaso-
odpornosci.

Oprocz krzemu, duzy wplyw na wlasno$ci
mechaniczne i technologiczne omawianych sto-
pow wywiera wegiel.

Praktyka wykazala, ze najkorzystniejsza za-
wartos¢ wegla w zeliwie wysokokrzemowym
jest bliska zawartosci eutektycznej, tj. powinna
wynosi¢ okoto 0,7% C przy 1590 Si. Spotykane
w handlu gatunki zeliwa wysokokrzemowego
zawieraja zazwyczaj 0,3 do 1,0% wegla. Przy
nizszej zawartosci wegla, zeliwo jest kruche,
trudniej obrabialne, posiada duzy skurcz
i sklonno$¢ do peknie¢ na goraco. Postaé gra-
fitu w zeliwie wysokrzemowym o zawartosci
1590 krzemu i 0,6%0 wegla, przedstawiono na
mikrofotografii na rys. 1, przy powiekszeniu
100 razy.

Wptyw siarki, fosforu i manganu na wtasno-
Sci zeliwa wysokokrzemowego nie zostat do-
tychczas dostatecznie wyjasnony. Zazwyczaj
zawarto$¢ tych pierwiastkéow w zeliwie uwa-



runkowana jest przede wszystkim ich zawarto-
$cig w materiatach wsadowych i w zaleznosci
od pochodzenia zeliwa waha si¢ w szerokich
granicach np. w zeliwie ,, Tantiron* zawartos¢
siarki dochodzi do 0,15% S, podczas gdy dla
wiekszosci gatunkow zeliwa wysokokrzemowe-
go ilo§¢ siarki nie przekracza 0,07%0 S. Podob-
nie rézna jest zawarto$¢ fosforu siegajaca od

Rys. 1 — Szlif nietrawiony, powiekszenie 100 razy.
Widoczny grafit.

0,05—0,06% P w zeliwie ,,Thermisilid"“ czy
,,Elianit* do 0,60—0,78°0 P w zeliwach , Fer-
rosilid* i ,,Ironac‘. Zawarto$s¢ manganu w Zze-
liwie wysokokrzemowym waha sie w granicach
0,3—0,8%0 Mn i jedynie w zeliwach ,, Tantiron*
i, Acidur® dochodzi do 2,2°0¢ Mn. Naogét uwa-
za sie, ze zwiekszenie zawartosci manganu
sprzyja wystepowaniu weglikow w strukturze
i przy zawartosci powyzej 2,0°0 Mn, przy nie-
wielkich ilo$ciach siarki w zeliwie, trudno jest
juz unikngé powstawania weglikbw nawet
w wolno chtodzonych odlewach.

Poza wyzej wymienionymi skladnikami, ze-
liwo wysokokrzemowe zawiera pewne ilosci
Al i Ca, pochodzgce ze stopow zelazo-krzemo-
wych uzywanych do produkecji, ktére jak wy-
kazaly badania Waszczenki wplywaja szkodli-
wie na jako$¢ odlewu.

3. Norma PN/H — 83105 (projekt) dzieii
zeliwo wysckokrzemowe na 2 klasy w zalez-
nosci od ilosSci krzemu, a mianowicie:

Z1 Si 14 — o zawarto$ci Si 13 — 15,5%
Zl Si 16 — o zawarto$ei Si 15,5 — 17,0%

Jak wida¢ z powyzszego, podstawg klasyfi-
kacji zeliwa wysokokrzemowego jest procen-
towa zawarto$¢ krzemu. Wedlug ustalonych
wymagan ogbélnych tej normy, odlew powi-
nien posiada¢ strukture S$cistg, bez rzadzizn,
jam skurczowych, peknie¢, rys, pecherzy, wtrg-
cen piasku i zuzla, oraz innych wad odlewni-
czych. Ponadto powinien by¢ czysto odlany
i dobrze oczyszczony. Dopuszczane moga byé
drobne wady, nie wplywajgce ujemnie na
trwatosé i uzytecznosé odlewu.

Warunkiem odbioru odlewow z zeliwa wy-
sokokrzemowego jest dotrzymanie tolerancji
wymiarowych i pozytywny wynik analizy che-
micznej na zawarto$¢ krzemu. Préobki do ana-
lizy chemicznej pobiera sie w ilosci przynaj-

mniej 50 G bezposrednio z odlewu lub przyla-
nego do tego celu nadlewka, albo z czesci
uktadu wlewowego, bezposrednio stykajacych
sie z odlewem.
4. Wlasnoéci chemiczrne i mechaniczne
Wg PN/H — 83105 zeliwo wysokokrzemowe
wykazuje Hp ok. 300 kG/mm2. Wytrzymalosé
na zginanie, mierzona na probce surowej
25 X 25 X 400, odstep podpér 300 mm, wynosi:
dla Z1 Si 14 ok. 18 kG/mm?
» ” 2 16 ” 10 12
Weditug K. I. Wszczenko (1) zeliwo wysoko-
krzemowe, zawierajgce ok. 15%0 Si, wykazuje:
Hg (10/3000/30) 300—400 kG/mm?
Hgr (skala C) 28—42
Rg (25X25 mm, odleglos¢
podp6r 300 mm) 14—17 kG/mm?
f=0,8—1,2 mm
Rg (30 mm &, odleglosé¢
podpér 600 mm) 17—20 kG/mm?
f=2,4-—-28 mm
Udarno$é (probka 30X30 mm
dtugos¢ 160 mm, karb 10 mm,
odlegtos¢ podpdér 120 mm)
0,45—0,50 kGm/cm?
Rr (probka surowa, przekroj
w miejscu zerwania 20 X 20 mm) ‘
6,6—17,9 kG/mm?
Wg E. Piwowarsky‘ego (2) wytrzymalto$¢ na
rozcigganie zeliwa wysokrzemowego waha sie
miedzy 8 — 14 kG/mm?, a wylrzymalo$¢ na
zginanie 8 — 30 kG/mm?2. Z wzrostem zawar-
tosci krzemu, wiasnos$ci mechaniczne obnizajg
sie, miedzy innymi wytrzymalo$¢ na zginanie

spada, a twardo$¢ wzrasta. Obrazuje to tab-
lica 2.
TABLICA 2
Si% %C RgkG/mm? fmm Hgc
13,34 0,57 25,5 0,5 35
13,92 0,53 21,6 0,6 38
14,48 0,60 21,5 0,5 40
15,26 0,60 23,3 0,5 40
15,48 0,38 20,0 0,4 40
16,10 0,29 16,2 0,4 41
16,70 0,29 15,4 0,3 42

Stopy zawierajace ponad 18%0 Si posiadajg
tak niskie wlasnosci wytrzymatosciowe i sg tak
kruche, ze nie znalazly dotagd zastosowania
w praktyce.

Badanie odpornosci zeliwa wysokokrzemn-
wego na dziatanie czynnikow chemicznych
wykonuje sie najczeSciej przez ustalenie strat
na wadze probki w okreslonych warunkch.
Probka moze mie¢ dowolny ksztalt, wielkosé
jej ograniczona jest nosno$cig stojacej do dys-
pozycji wagi analitycznej.

Jedna z odlewni krajowych stosowata prébke
30 X 30 X 10 mm. K. J. Waszczenko (3) poleca
probke wielko$ci 40X20X10 mm. Powierz-
chnia prébki winno by¢ starannie i zawsze w ten
sam sposéb oszlifowana, przyczym na powierz-
chni préobki nie moga znajdowa¢ sie jakiekol-
wiek wady odlewnicze. Probke po oszlifowaniu
plucze sie woda, osusza i wazy na wadze ana-
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DSRODEK KORODUJACY

OSRODEK KORODUJACY TABLICA 3.
" Klasa p
o o 'lempnra- odpornoscl Tempnra- cu::’):::m
Rodzaj o$rodka Slezenie lura  I's s Rodzaj o$rodka Stezenie wra [ = =
W'e |5 |= W'C |=|=
S| s SRS

A. Kwasy nieorganiczue Kwas cytrynowy roztw. nasyc.

) ) s w 100° C wrzac 3 |—

Kwas borny roziw. nasyc. 20 ! Kwas oleinowy techniczny — 200 : 1| —
" = i v wrzacy | 3

Kwas chromowy c. wh 1,51 20 11 .

) ) N wrzacy | 3 | 1 C. Zasady

m\,fg: {(llrlélllel)\:}st:\f;ﬂl oWy - ;‘6 ? % Amoniak, wodny roziwar n._wl. 0,_91 20 ; ‘1)

Kwas foslorowy c. wh 1,05 20 1| = Lug"pulasuw; " o Wi 108 “”‘ZZSCY : bl

. . — wrzacy | 2 | 1 ) — wrzacy | 2 | —

Kwas fosforowy c. wi 1,64 20 L= Ll;g ]J[]Ii'l'SOWy c. wl 123 20 1 |—
= - — s — 60 101 ' o

) - " - —_ ., — wrzacy | 3 | 3
. " e wrzacy | 5 | 4 Ay i .

Kwas azolowy c. wi. 1,04 2«? ! 1 |— Lug potasovy ¢ _M' ]'_54 wrjgcy }1 .
= = — | Wezacy | 2] 1 kug polasowy slopion -— 360 5 |—

Kwas azolowy c._\\l. 1'_33 = i = Lug godowy P c. wh 1,23 | wrzacy |4 | —

Kw o s wl 1.4 “,_',[‘a(fy ' - % c. wh 1,34 100 2|—

Kvwv:: gfg:gv dymigcy (:L. \)v‘l. 152 ::;';a:): { = Lug_sodowy stopiony - 818 '

i st;lny y 4c) g v,bw 2@ 3y i[5 Weglan sodu stopiony == 300 5 |—
" ” — o Wrzgce 4 | 4

Kwas solny c. wh 1,017 28 ! I . b Seole
# " e R wrzacy | 5 | o e )

Kwas solny c. wh 1,09 20 2|1 K Al/SO,f 'OIé"‘(’:"']igﬂ;yc' l.‘)*orfi_iggo 1, '1—
. . — i — Wrzac 515 1 e ) 0 i s

Kwas solny c. wh 1,19 20 ! 2|2 Qr"/ !}3‘/3 :gém 11%‘,;" wrzaey 'j .
- —o T | Waey 5051 N o 3 B Y =

Pary kwasu solnego suche — 20 1 NH‘ Cl " 500,° ” 9 | —

Kwas siarkowy c. wh 1.10 20 211 \H NO, vt nasyg 2
W e o o, | WrEaey |6 | 2 ‘ na goraco N 2| —

Kwas siarkowy c. wh 1,52 20 48, INH,/; SO roziw. nasyc

D 3 . o .

Kwas siarkowy N wrzacy | 2 | na zimno 20 1| —
was siarkowy c. wi, 1,84 100 | - o wrzacy | 2 |—
» » —_.,, — wrzacy | 1 | — e e/ P 1r o f__

Kwas siarkowy dymiacy c. wh 1,91 ¥ 0 1| — ﬁclblﬁliwllﬂ l'ﬁ'zl‘\rltf)‘;‘:)/ 50 g Y

—_— — 3 ., p. . 0 -

' == 1%(2) g ;) K, G, H, O, rozlw. nasyc.
Kwas siarkowy nasyc. wodny KClo n:ﬂgocrg[ﬁ,n wrzacy | 4 | 3
roziwor S0, 20 4|3 £ 8 qynrﬂcyo 11—
; K CI — . — " 2 | —

. Wwasy srgatlcuie Ca Cl, c.wh 143 | 100 |21

Kwas mriwkowy c. wh 1,02 70 1 Cu, SO, stez. 509/, wreaaey | 2 | 1
i » = wrzacy | 3 Karnalit roziw. nasyc.

Kwas mrowkowy c. wl 1,12 70 1 na zimno _ 1|—
. . —_ ., — wrzacy | 2 NaHS0, slopiony 200 1|—

Kwas mrowkowy c. wh 1,18 " 1 Na Cl1 roziw. nasye,

Kwas mrowkowy c. wi 1,22 " 1 na zimno wrzacy | 2 | 1

Kwas mastowy c. wh 0,46 . 1 Na, SO, ¢ wlh 1,13 " 2|1

Kwas oclowy c. wh 1.01 . 1 Neg S roztw. 509/, 90 211

Kwas oclowy c. wh 1,06 N 1 Na, SO, —_ — wrzacy | 5 | —

Kwas oclowy c. wl 1,07 . 1 Hg, Cly roziw. 0.7%/, 20 211

Kwas galusowy roziw. nasyec. o e T wrzacy | 3 |1

na (oraco " 2 Zn Cl, c. wh 2,05 . 1)1

Kwas mlekowy c. wh 1,02 N 1 Zn SO, roztw. 2b°/, o 1| —

Kwas mlekowy c. wh 1,22 . 1 Sn Cl, c. wh 1.21 20 1|—

Kwas szczawiowy 10"/, roztw. s 1 = -, — wrzacy | 5 | —

Kwas szczawiowy 509/, roziw. 20 1 Sn Cly roziw. nasyc.

" " — = .wrzgey | 2 na zimno 50 211

Kwas szczawiowy roziw. nasyc. i  — wrzacy | 5 | 3

na zimno 20 3 Sn Cl, 2 NH, nasycony
rozlw. nasyc. na zimno 20 2| —
w 40" C 40 3 - .- 60 2 |—
rozlw. nasyc.
w 100° G wrzacy | E. Réoine

Kwas karbolowy 90°/, roziw. " 1

Kwas winowy 10°/, roztw. - 1 Brom 20 2|1

Kwas winowy 25%, rozlw, " 1 . wrzacy | 5 | 3

Kwas winowy 509, roziw. ., 1 Chlor suchy — 20 1| —

Kwas winowy rozlw. nasye. wilgotny —_ 20 1| —

w 100° G # 4 . . — 100 5| —

Kwas cylrynowy 10%/, roziw. o 1 Woda chlorowa roziw. nasyc.

Kwas cylrynowy 20%, roziw. 20 1 w 15° C 20 ) O
. " _, — wrzacy | 2 H CI gazowy suchy —_ 30 1| —

Kwas cylrynowy 50/, roziw. 20 1 Siarka stopiona — 445 2 |—

. —_,, — wrzgey | 2 H, S0, wilgotny — 20 3|2
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litycznej. Uprzednio nalezy dokladnie zmierzy¢
powierzchnie probki. Nastepnie prébke umiesz-
cza sie w naczyniu, najczesciej szklanym lub
porcelanowym i poddaje dzialaniu danych
czynnik6w chemicznych przez pewien prze-
cigg czasu, najcze$ciej kilka lub kilkanascie
godzin. Nastepnie préobke wyjmuje sig, plucze
wodg, suszy i wazy. Strata na wadze w gra-
mach, przeliczona na 1 m? powierzchni probki
i 1 godzing, uwaza si¢ za miare straty mate-
riatu w danych warunkach. Prob takich wy-
konuje sie zwykle kilka i oblicza $redni wynik.
Wedlug norm GOST ustalone sg nastepujgce
klasy odpornosci:

Klasa odpor- Charakterystyka Strata na
nosci odpornos$ci materiatu  wadze w G/m?,
godz.

1 Praktycznie catkowicie

odporny 0— 0,1
2 Dostatecznie

odporny 0,1— 1,0
3 Dos$¢ odporny 1,0— 3,0
4 Mato odporny 3,0—10,0
5 Nieodporny ponad 10,0

Opierajac sie na tej klasyfikacji, dopuszcza
sie zasadniczo do budowy aparatury chemicz-
nej te stopy, ktére wykazuja w danych warun-
kach odpornos¢ wg kl. 1 i 2. Rzadziej stosuje
sie stopy o odpornosci wg kl. 3, przyczym
zwykle w tych wypadkach nalezy nieco pogru-
bié $cianki odlewu, by zwiekszy¢ jego dlugo-
trwalosé.

Stopy wykazujace odpornos¢ wg kl. 4 sto-
suje sie w wyjatkowych wypadkach, zwykle
na cze$ci nieodpowiedzialne, ktore latwo wy-
mieni¢ w ruchu. Materialéw, wykazujacych
w danych warunkach odporno$¢ wg kl. 5 nie
stosuje sie.

Tablica 3 podaje odporno$é¢ znormalizowanych
gatunkoéw zeliwa wysokokrzemowego na dzia-
lanie czynnikéw chemicznych. Nalezy zazna-
czy¢, ze zeliwo wysokokrzemowe nie jest od-
porne na dziaianie alkaliéw.

Wg K. J. Waszczenko (4) zeliwo wysoko-
krzemowe posiada nastepujace wlasnosci fi-
zyczne:

przewodnictwo cieplne przy 0° —45 kKal/
m2/m/1°

wspotczynnik rozszerzalno$ci liniowej przy
0° do 100° —3,60. 106

wspotezynnik  oporu elektrycznego
0° —ok. 0,63 Ohm/mm?2, m

5. Wiasnoéci odlewnicze 1 technologiczne

a. Skurcz liniowy

Skurcz zeliwa wysokokrzemowego jest duzy
i dochodzi do 2% dla Z1 Si 14 i do 2,6 dla Zl
Si 16. Powyzszy skurcz zmusza odlewnika do
stosowania odpowiednich zabiegéw celem uzy-
skania zdrowych odlewo6w, zabiegi te bedg oma-
wiane w po6zniejszych rozdziatach.
b. Lejnosc

Wedlug K. I. Waszczenko (5) zeliwo wysokrze-
mowe odznacza sie dobrg lejnoscia przy dosta-
tecznym przegrzaniu. Wobec niskiej tempera-
tury lania, jaka musimy stosowa¢ przy odlewach

przy

z tego zeliwa, ze wzgledu m. in. na obnizenie
naprezen wewnetrznych, praktycznie lejnosé
jest mata. Z tego wzgledu nie mozna wyko-
nywaé odlewéw o malej grubosci $cianek, jak
rowniez odlewow wiekszych rozmiarow, ze
wzgledu na niebezpieczenstwo ich niezabieg-
niecia. Najcze$ciej grubos$é Scianki przekracza
10 mm, a najwyzszy wymiar wynosi ok. 500—-
600 mm.

c. Jamy skurczowe

Sklonnosé do tworzenia jam skurczowych jest
duza z powodu duzego skurczu. Konstruktor
odlewow musi uwzgledni¢ te niekorzytng ceche
zeliwa wysokrzemowego. Nalezy z tych wzgle-
déw unikaé¢ zmiennych przekrojéw w odlewach,
a w razie niemoznos$ci zastosowania sie do tego
warunku, projektowaé¢ lagodne przejscia.

d. Naprezenia wewnetrzne w odlewach

Jak wiadomo, naprezenia wewnetrzne w odle-
wach powodowane sg hamowaniem skurczu od-
lewow podczas krzepniecia i stygniecia. Hamo-
wanie skurczu wywolane jest, z jednej strony
oporem formy odlewniczej, z drugiej réznag
szybko$cig stygnieca poszczegélnych czesci od-
lewow, przyczym cze$ci predzej stygnace (np.
cienkos$cienne, lub oddalone od gléwnego kor-
pusu odlewu) szybciej kurcza sie i ustalaja
swoje wymiary, utrudniajgc w ten sposéb kur-
czenie sie tych czesci odlewu, ktére stygng wol-
niej. Wobec duzego skurczu zeliwa wysoko-
krzemowego, dochodzacego do 2,6, naprezenia
wewnetrzne w odlewach sg bardzo znaczne.
Naprezenia te sa niebezpieczne ze wzgledu na
niskie wlasciwosci wytrzymatoSciowe Zeliwa
wysokokrzemowego, a szczegdlnie w temperatu-
rach wyzszych, jak réwniez z braku plastyczno-
$ci tego materiatu. Z powyzszego wynika szereg
zlecen, zaréwno dla konstruktorow, jak odlew-
nikéw i uzytkownikéw tego zeliwa. Konstru-
ktor winien pamietaé, ze nie da wykona¢ sig
z tego materialu odlewow wigkszych rozmia-
réw (np. ponad 600 mm), ze odlew powinien
posiadaé mozliwie niewiele odbiegajace od sie-
bie grubosci $cianek. Odlewy nie moga zawieraé
ostrych przejéé i nie powinny by¢ skompliko-
wane. Z tych wzgledow nalezy odlewy skom-
plikowane dzieli¢ na dwie lub nawet wiegce]j
czesci.

Odlewnia winna wykonywa¢ formy, a szcze-
gb6lnie rdzenie, z masy o mozliwe malej spoi-
stosci. Uklad wlewowy nalezy tak zaprojek-
towaé, aby wyroéwnac¢ szybko$¢ stygniecia po-
szcezegoblnych czesci odlewdw. Odlewy po oczy-
szczeniu winny byé poddane wyzarzaniu od-
prezajacemu. Przy niekorzystnym ukladzie na-
prezen wewnetrznych, odlew peka nawet przed
wyjeciem formy. Czesto zdarza sie, ze odlewy
pekaja w czasie oczyszczania, nawet przy ma-
tym uderzeniu, wzglednie nawet podczas ma-
gazynowania. Obrobke mechaniczna tych od-
lewéw nalezy przeprowadzaé¢ z wielka ostroz-
nos$cig, aby nie spowodow¢ ich uszkodzenia.

Majac powyzsze na wzgledzie, uzytkownicy
odlewéw z zeliwa wysokokrzemowego winni
obchodzié¢ sie bardzo ostroznie z odlewami i nie
poddawa¢ ich dziataniu sit dynamicznych.
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e. Obrabialno$é

Zeliwo wysokokrzemowe obrabia sie za po-
moca szlifowania lub przez obrébke widrowa,
przy czym trzeba podkresli¢, ze obrébka wi6-
rowa jest utrudniona. Najlepiej nadajg sie do
tego narzedzia z weglikow spiekanych. K. I. Wa-
szczenko (6) przy uzyciu stopu Renix 8 poleca
nastepujacy sposéb obrooki:

Katy nozy: Kat przylozenia () 6—38°,

kat natarcia (1) 0—3°,

kat przystawienia (K) 30°,

kat pochylenia krawedzi tnacej ()

3—5°,
Grubos$é widér 3—4 mm, posuw 0,12—0,20 mm,
szybko$¢ skrawania 9 m/min. Ze wzgledu na
trudnosci obroébki, naddatki na obrébke daje sie
niewielkie i tylko w tych miejscach, gdzie jest
to konieczne. Np. na kryzach obrabia sie tylko
powierzchnie uszczelniajgce.

Bardzo duze trudnosci wystepuja przy wier-
ceniu odlewow z zeliwa wysokokrzemowego
(stosuje sie w tym wypadku wiertta z naluto-
wanymi plytkami z weglikow spiekanych). Dla-
tego wiercenie stosuje sie tylko wyjatkowo.
Zasadniczo otwory wykonuje sie jako surowo
odlane.

W miare wzrostu zawarto$ci Si obrabialnogé
sie pogarsza, stop zawierajacy ponad 16,5% Si
obrabia sie bardzo trudno. Obecno$é wegla,
wydzielanego w postaci grafitu, ulatwia ob-
rébke. Dlatego niektérzy autorzy polecajg, aby
zawarto$¢ wegla w zeliwie wysokokrzemowym
wynosila nie mniej, niz 0,55%. Trzeba sobie
zda¢ sprawe, ze zawarto$¢ wegla powoduje
réwnocze$nie obnizenie odpornosci chemicznej.

f. Ogrzewanie

Odlewy z zeliwa wysokrzemowego (np. kotly
dla przemystu chemicznego, armatura) nie
moga by¢ ogrzewane ani bezposrednio ogniem,
ani nawet para, np. za pomocy plaszczy paro-
wych. Powstajace przy ogrzewaniu naprezenia
powoduja pekanie odlewéw. Roéwniez nie na-
daje sie spos6b ogrzewania systemem Freder-
kinga za pomocg zalanych do odlewu rur sta-
lowych, przez ktére przeplywa para lub goraca
woda. Przez reaktory, pompy i kurki itp. odie-
wy wykonane z zeliwa wysokokrzemowego,
moze przeplywac ciecz o podwyzszonej tempe-
raturze, nalezy zwréci¢ jednak uwage, azeby
rozgrzewanie aparatéw nastepowzio powoli.
Nagle puszczenie geracej cieczy mowoduje na-
prezenia wskutek nieréwnomiernosci nagrza-
nia. Nalezy pamieta¢, ze przewodnictwo cieplne
zeliwa wysokokrzemowego jest niskie, co przv-
czynia sie do powiekszeria naprezen.

6. Otrzymane cieklego metalu.

Ciekly metal na cdlewy z zeliwa wysoko-
krzemowego otrzymujemy w piecach tyglo-
wych, ptomiennych, martenowskich i elektry-
cznych. Robione byly proby otrzymywania
ciektego metalu w zeliwiakach, jednak zasad-
niczo bez powodzenia. Rozpuszezony w zeliwia-
ku wegiel wydziela sie w czasie Kkrzepniecia
zeliwa wysokokrzemowego w postaci grafitu,
ktéory skupia sie w ksztalcie duzych gniazd.
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Gniazda powodujg w wielu wypadkach brak
szczelno$ci odlewoéw, jak réwniez zwigkszajg
rzeczywiste powierzchnie, atakowane przez
czynniki chemiczne, przez co zwieksza sie zu-
zycie metalu przez korozje Gniazda grafitowe
powodujg réwniez obnizenie wytrzymato$ci
i pekniecia odelwow wskutek naprezen wew-
netrznych.

Jako wsad stosuje sie: zelazokrzem wielko-
piecowy (10—12% Si), zelazokrzem 45%0 i 75%
Si, ztom i braki odlewéw z zeliwa wysokokrze-
mowego, suréwke hematytowa, zlom stalowy.

K. I. Waszczenko (7) wyraza poglad, ze szko-
dliwy wplyw na jakoé¢ odlewow majg domie-
szki Al i Ca, i ze suma Al + Ca nie powinna
z tego powodu przekroczyé 2% w zelazokrze-
mie 75%0, a 1,2°/0 w zelazokrzemie 45%. Zasto-
sowanie do wsadu zelazokrzemu o wiekszej
zawarto$c Al i Ca powoduje wiekszg sktonno$c
do tworzenia jam skurczowych i ,ro$niecia“
metalu w formie. Odlewy takie wykazujg nie-
szezelnodcei i duzg ilo$¢ brakéw.

Poza tym stosowany do wsadu zelazokrzem
45% powinien byé w duzych kawalkach, ilosé
drobnych cze$ci przechodzacych przez sito o
przeswicie oczek 20X20 mm nie powinna prze-
kraczaé 100 calkowitej wagi. Zelazokrzem
75%0 uzywany jest zasadniczo tylko w niewiel-
kich ilo$ciach do ewentualnego uzupekienia
Si po stopieniu wsadii. Wsad oblicza sie na za-
wartoé¢ Si i C. Zgar tych skiadnikéw waha sie
w duzych granicach, w zalezno$ci od sposobu
topienia i rodzaju wsadu. Dla danych warun-
kéw nalezy ustalic doswiadczalnie wielkosé
zgaru. Zawartos¢ Mn, P 1 S winna zawiera¢ sie
w granicach, podanych w rozdziale 2.

Nalezy tak obliczy¢ wsad, aby zawartos¢ Si
po stopieniu wsadu, byta raczej na dolnej gra-
nicy tolerancji, obowigzujacej dla danego ga-
tunku zeliwa wysokokrzemowego. Mozna wte-
dy podnie§¢ zawarto$¢ Si po stopieniu wsadu
przez dodanie Fe-Si 75%. W wypadku otrzy-
mania za duzej ilo$ci Si w stopiowym wsadzie,
mozna wprawdzie obnizyé zawarto$é Si przez
dodanie zlomu stalowego, ale proces topienia
wtedy sie przediuza.

Po stopieniu wsadu nalezy przeprowadzié¢
oznaczenie ilo$ci Si w laboratorium i wedtug
wyniku otrzymanego powiekszy¢ lub zmniej-
szy¢ Si do wymaganej norma zawarto$ci. Ozna-
czenie Si w Zeliwie wysokrzemowym trwa do$é
diugo i z tego wzgledu nie zawsze da sie prze-
prowadzi¢ to oznaczenie przed spustem. Wy-
padki takie zachodzg np. przy topieniu w pie-
cach tyglowych. Mozna sie wtedy postugiwaé
wzorcowymi przetomami. Dla otrzymania ta-
kich wzorcow odlewa sie ze stopéw o rdznej
zawartosci Si w otwartej formie piaskowej pre-
ty o przekroju 1010 mm i dtugosci ok. 80 mm.
Prety te po ostygnieciu lamie sie mniej wiecej
w $rodku ich diugosciiotrzymuje przetom, kté-
ry stuzy do poréwnywania. Odlawszy takie pre-
ty z zeliwa o zawarto$ei Si od 13 do 17%, zwiek-
szajac stopniowo zawartosé Si co ok. 0,5%,
otrzymujemy wzorcowe przetomy. Nalezy
utrzymywac¢ stale jednakowa temperature la-



nia i stosowa¢ mase formierskg jednakowej
jakoSci. Po stopieniu wsadu, odlewamy prety
prébne, ktére po ostygnieciu przelamujemy
i poréwnujemy ich przelom z przelomami wzor-
cowymi. W zalezno$ci od wynikéw tych porow-
nan, dodajemy lub zmniejszamy zawarto$¢ Si
w cieklym metalu. Przy topieniu zeliwa wyso-
kokrzemowego nalezy pamietaé, ze stopiony
metal pochtania gazy, ktore wydzielaja sie przy
krzepnigciu odlewéw i powoduje tzw. ,,ro$nie-
cie“. Po zalaniu formy metalem zagazowanym
obserwujemy w kilka minut po odlaniu na po-
wierzchni zbiornika wlewowego wyciskanie
cieklego metalu z formy wskutek ci$nienia ga-
z6w, wydzielajacych sie z krzepngcego metalu.
Odlew taki posiada na przelomie pecherze ga-
zowe 1 najczeSciej nie nadaje si¢ do uzycia.
Ciekly metal pochlania gazy z atmosfery pieca,
najwiecej w okresie topienia. Material wsado-
wy powinien by¢ zupelnie suchy. Wilgo¢, znaj-
dujaca sie w wsadzie reaguje z zelazem, two-
rzagc wodor, ktory checiwie pochlaniany jest
przez ciekly metal. Celem uniknigcia duzych
ilosci rozpuszczonych gazow, stosuje sie czesio
ochtadzanie kapieli metalowej do temperatury
zblizonej do temperatury krzepniecia, a na-
stepnie ostroznie przegrzewa sie ja do tempe-
ratury lania. Niektére odlewnie stosuja pod-
woéjne przetapianie, 1j. najpierw przetapiaja
metal na bloki o okre§lonym skladzie, a nastep-
nie topig te bloki dla otrzymania cieklego me-
ialu na odlewy. Dla okre§lenia jakosSci stopio-
rnego metalu, odlewa sie¢ prébki w ksztalcie jalk
na rys. 2.

a b (o4

Rys. 2 — Wyglad probek do okreslania stoppia zaga-
zowania metalu,

poz. a, b i c. Ksztalt ,,a“ wykazuje, Ze metal
jest zagazowany, ,b‘ ze posiada duzy skurcz,
ksztalt probki ,,c“ wykazuje, Ze metal jest
wlasciwy.

Temperature odlewania nalezy utrzymywaé
mozliwie niskg ze wzgledu na naprezenia wew-
netrzne, ktore zwiekszajg sie w miare podwyi-
szania temperatury lania. Temperatura lania
wynosi ok. 1240° na pyrometrze optycznym bez
poprawki.

7. Wykonanie formy i rdzenia.

Wymienione w powyzszych rozdziatach spe-
cyficzne wlasno$ci zeliwa wysokokrzemowego
(m. in. niskie wlasnosci mechaniczne, duzy
skurcz i zwigzane z tym naprezenia wewnetrz-
ne) wymagaja specjalnych zabiegéw i ostroz-
nosci przy wykonywaniu form odlewniczych.
Ze wzgledu na naprezenia wewnetrzne stosuje
sie zasadniczo formy z masy formierskiej ,,na

sucho. Jedynie odlewy nieskomplikowane
i matych wymiaréw mozna odlewa¢ ,na wil-
gotno. Przy odlewach wiekszych wymiaréw
i skomplikowanych, gdzie istnieje niebezpie-
czenstwo pekniecia odlewu w formie, dobre
wyniki dato zastosowanie form podgrzanych do
temperatury 100°—200°. Szczegélnie zabieg ten
jest pozadany, a nawet czesto konieczny dla
odlewéw wykonywanych z Z1 Si 16, ktérych
skurcz — jak podawali$my powyzej — docho-
dzi do 2,6%0 i ktore bardzo czesto pekaja juz
w formie przy stygnieciu. Stosowana do wyko-
nywania form na odlewy z zeliwa wysokokrze-
mowego masa formierska winna wykazywaé
duzg przepuszczalno$é przy mozliwie matej
spoistosci, aby stwarza¢ jak najmniej oporéw
dla kurczenia odlewéw.

Odnosi sie to jeszcze w wiekszym stopniu do
masy rdzeniowej. W wielu wypadkach rdzenie
trzeba usuwaé bezposrednio po skrzepnieciu
odlewu. Przy wiekszych rdzeniach, czesto rdzen
tak budujemy, aby jego czesé¢ (np. jeden wyci-
nek przy rdzeniach cylindrycznych) mozna byto
wyjaé zaraz po odlewie i umozliwi¢ w ten spo-
s6b swobodne kurczenie sie odlewu.

Stosowanie podpoérek rdzeniowych (nawet
wykonanych z tego samego metalu co i odlew)
przy wykonywaniu odlewéw z zeliwa wysoko-
krzemowego, jest zasadniczo niedopuszczalne.
Konstrukcja modelu i formy odlewniczej musi
by¢ taka, aby mozna bylo umocowaé¢ rdzenie
bez uzycia podpérek. Na rysunku nr 3 podany
jest sposob

Rys. 3 — Umocowanie rdzenia przy odlewaniu ko-
lania 90°.

wykonania kolana 90° przy czym rdzen umo-
cowany jest w formie za pomoca specjalnie
wykonanego przediuzenia szkieletu rdzenio-
wego. Na rys. 4 podany jest sposéb umocowa-,
nia rdzeni przy wykonywaniu kolana 180°.
W tym ostatnim wypadku formuje sie naraz 2
kolana, ktére posiadaja 2 wspolne znaki rdze-
niowe, zapewniajace -‘nalezyte umocowanie
rdzeni w formie.

Konstrukcja uktadu wlewowego odbiega od
konstrukeji stosowanych przy odlewach z zeli-
wa szarego. Przy odlewach niewielkich wymia-
réw, stosuje sie uklad wlewowy podobny jak
przy zeliwie ciggliwym (wlewy doprowadza-
jace przechodzg przez tzw. galy ssace). Zasad-
niczo wlewy. daje sie od dolu, przy czym za-
miast jednego wlewu doprowadzajgcego, daje
sie zwykle kilka mniejszych, aby utatwié od-
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tracenie ich bez uszkodzenia odlewu. Z tych
samych wzgledow dajemy zamiast jednego
kilka mniejszych wychodow. Nalezy tak zapro-
jektowaé uklad wlewowy, aby nie powodowat
dodatkowego hamowania skurczu odlewow.
Przy odlewach

skomplikowanych, o réznych

Rys. 4 — Umocowanie rdzenia przy odlewaniu ko-
lana 180°.

grubosciach $cianek, mozna wyréwnywaé szyb-
ko$¢ stygniecia poszczegblnych czesci przez sto-
sowanie w formie odpow1edn1ch ochtadzalni-
kéw. Tempenatura lania winna wynosi¢ 1240-—
1260°. Zbyt Wysoka temperatura odlewania po-
woduje zwiekszenie skurczu i zwigzane z tym
trudnodci otrzymania zdrowego odlewu.

Po zalaniu formy i skrzepnieciu odlewu, po-
zadane jest spulchnienie masy formierskiej
w tych miejscach, gdzie moze ona stawia¢ opor
kurczenia odlewu, np. kolo WystaJacyph czesci
(kryzy), wlewéw i wychodoéw. Przy odlewach,
gdzie niebezpieczenstwo powstanie nlebezple‘
cznych naprezen wewnetrznych jest szczegol-
nie wielkie, odlewy wyjmuje sie z formy na
gorgco i natychmiast transportuje do rozgrza-
nego do 900 zarzaka, gdzie stygna powoli ra-
zem z piecem. Skomplikowane wieksze odlewy,
po catkowitym ich ostygnieciu i wyjeciu z for-
my, poddaje sie wyzarzaniu odprezajacemu,
ktére polega na powolnym ogrzewaniu do tem-
peratury 900° i powolnym ochtadzaniu razein
z piecem, przy czym zakres temperatur 650—
5000 jest specjalnie niebezpieczny i nalezy go
przechodzi¢ bardzo wolno. Wyzarzanie odpre-
zajace jest specjalnie wskazane dla odlewow
z zeliwa ZI Si 16.

8. Zasady konstruowania odlewdow

Konstruktor przystepujgc do zaprojektowa-
nia odlewu z zeliwa wysokokrzemowego, musi

18

mie¢ na uwadze, ze materiat ten daleko odbie-

ga swymi wlasnosciami od stopéw odlewni-

czych najczeSciej uzywanych, a wiec zeliwa

szarego, staliwa, czy stopéw miedzi. Przy pro-

jektowaniu odlewéw nalezy pamietaé, aby
1. ulatwi¢ wykonanie formy odlewniczej,
2. zmniejszy¢ niebezpieczenstwo powstania

jam skurczowych i naprezen wewnetrz-
nych,

3. utatwi¢ obrébke mechaniczng.

ad 1. Na powierzchniach zewnetrznych odle-
woéw nalezy przewidzie¢ odpowiednie nachy-
lenie $cianek, ulatwiajgce wyjecie modelu
z formy. Otwory w odlewach nalezy tak za-
projektowaé¢, aby rdzenie odtwarzajgce te
otwory mogly by¢ umieszczone w formie
bez zastosowania podpoérek.

ad 2. Ze wzgledu na naprezenia wewnetrzne
w odlewach, niskie wlasno$ci wytrzymatos-
ciowe materiatu — jak juz podaliSmy w po-
przednich rozdzialach — nie zaleca sie wy-
konywania z zeliwa wysokokrzemowego du-
zych odlewow. Zasadniczo nie przekracza sie
wymiaru 600 mm. Z tych samych przyczyn
odlew winien posiada¢ mozliwie nieskompli-
kowany ksztalt. Powinien mie¢ rownomierng
grubos¢ Scianek, ewentualnie tagodne przej-
$cia przy roznych grubosciach. K. I. Wasz-
sczenko(8)podaje, ze nalezy unikaé odlewow
o plaskim profilu, w ktéorym diugosé przekra-
cza 2—3 razy szerokos¢. W tych wypadkach
nalezy odlew odpowiednio podzieli¢. Ten sam
...... aby przy wystajacych czesciach
odlewow, ktore stygna szybciej, niz wewne-
trzne czesci, wykonywaé czeSci stygnace
wolniej z powiekszona gruboscig Scianek.
W ten sposéb mozna w przyblizeniu wyréow-
naé¢ szybko$é stygniecia poszczegdlnych cze-
$ci. Z tych wzgledéw przy wykonywaniu od-

Rys. 5 — Pompa odsrodkowa.”

lewéw w ksztalcie miski lub wanny, nalezy
na obrzezach daé zgrubienia. Konstrukcja
odlew6w powinna umozliwi¢ pewng defor-
mach, ktérg wywotujg nie dajace sie unik-
ngé naprezema wewnetrzne. Dlatego WSpo-
minamy juz odlew, w ksztalcie misy lub



wanny, powinien posiada¢ dno pélkoliste,
a nigdy ptaskie. Konstrukcja odlewu w jak
najwiekszym  stopniu powinna ulatwiaé
skurcz odlewu. Najczesciej hamuje skurcz
odlewu rdzen. Dlatego tez nalezy unika¢
konstrukeji zamknietych, gdyz rdzen odtwa-
rzajgcy wewnatrzng powierzchnie odlewu,
bedzie w duzym stopniu hamowa¢ skurcz.

Wtasciwe rozwigzanie konstrukeji takiej
pompy widoczne jest na rys. 5. Nalezy uni-
ka¢ wystajacych czesci odlewdéw, np. kryz.
Zamiast kryz ksztaltu normalnie stosowane-
go przy innych stopach odlewniczych, sto-
suje sie tu najczesciej kryzy stozkowe w roz-
nych wykonaniach, ktéore widoczne sg na
rys. 6,
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Rys. 6 — Typy kryz.

Wykonanie ,,a“ ma te wade, ze powoduje
zbytnie nagromadzenie materiatu i stwarza
niebezpieczenstwo powstawania jamy usado-
wej. Wykonanie ,,b* jest korzystniejsze pod
tym wzgledem, "ale powoduje pozostawanie
pewnej ilosci cieczy wewnatrz rurociggu, co
utrudnia np. oproéznianie rurociggu, wzgled-
dnie jego przeptukanie. Wykonanie ,,c* nie-
ma tej ostatniej niedogodnos$ci, nie powoduje
réwniez zbyt duzego nagromadzenia mate-
riatu.

Kryzy takie taczy sie za pomocg pierscieni
stalowych, dzielonych lub niedzieionych i 13-
czy za pomocg Srub $ciagajacych. Przykiad
takiego polaczenia pokazany jest na rys 7,
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Rys. 7 — Polaczenie kryz.

ad 3. W zwigzku ze zlg obrabialno$cig, nad-
datki na obrébke powiny by¢ bardzo mate
i obrébke nalezy przewidywaé tylko w miej-
scach bezwzglednie koniecznych i o mozliwie
najmniejszej powierzchni. Na kryzach obra-
bia sie tylko listwy uszczelniajace.
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Rys. 8 — Odlew 2z zalanym pretem stalowym dla
wywiercenia w nim nakielka.
Rys. 9 — Odlew z zalanym rdzeniem stalowym dla
wytoczenia gwintu wewnetrznego.

Otwory przewiduje si¢ surowo odlane ze
wzgledu na wielkg trudno$¢ przy wierceniu.
Wobec trudnosci nawiercenia nakietka, za-
lewa sie w odpowiednich miejscach kawatek
stali, ktéry obcina sie réwno z powierzchniag
odlewu, a nastepnie w zalanej stali wierci sie
sie nakielek. Przyktad podaje rys. 8. Zeliwo
wysokokrzemowe nie daje sie¢ gwintowac.
W rzadkich wypadkach stosuje sie gwinty
surowo lane, gdyz trudno jest uzyskaéc
wymagane tolerancje wymiarowe. Dla uzy-
skania wewnetrznych gwintéw zalewa sig
kawatek odpowiednio profilowanej stali (rys.

9), obcina sie zalang stal réwno z powierzch-
nig odlewu, nastepnie wierci, nacina gwint.
Sposob ten jest oczywiscie mozliwy tylko
tam, gdzie nie zachodzg na gwincie dzialania
chemiczne cieczy lub par.

t K. I. Waszczenko — ,,Chimiczeski Stojkije Otliw-
ki, Moskwa 1946, str. 18.

2 E. Piwowarsky — Hochwertiges Gusseisen*, Berlin
1942, str, 635—636.

3 K. I. Waszczenko — ,,Chimiczeski Stojkije Otliw-
ki, Moskwa, 1946, str. 42.

4 K. I. Waszczenko — ,,Chimiczeski Stojkije Otliw-
ki“, Moskwa, 1946, str. 19.

5 K. I. Waszczenko — ,,Chimiczeski Stojkije Otliw-
ki, Moskwa, 1946, str. 17.

6 K. I. Waszczenko — ,,Chimiczeski Stojkije Otliw-
ki“, Moskwa, 1946, str. 40.

7 K. I. Waszczenko — ,,Chimiczeski Stojkije Otliw-
ki, Moskwa, 1946, str. 20.

8 K. I. Waszczenko — ,,Chimiczeski Stojkije Otliw-
ki, Moskwa, 1946, str. 36.
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J. A. KLACZKO i L. £. KUNIN

Koloidalne zjawiska w metalach

(Préba wytlomaczenia zjawiska tworzenia sie
wzarcia w odlewach w oparciu o elektroche-
miczng teorie zuzla)

Artykut J. A. Klaczko i k. k. Kunina umiesz-
czony w ,Zurnale Prikladnoj Chimi“, tom XXII,
t. 7, z r. 1949 — godny jest wyjatkowej uwagi ze
strony odlewnikéw polskich zarowno teoretykow,
jak i praktykéw. O ile jest nam wiadomo, jest to
pierwsza préba wprowadzenia rozwazan charak-
teru czysto teoretycznego dla wytlumaczenia zja-
wisk zachodzgcych pomigdzy formg odlewniczag
i cieklym metalem a powodujacych powierzchnio-
we wady odlewéw. Autorzy artykulu J. A. Klacz-
ko i L. k. Kunin siegneli do chemii fizycznej
i w sposob wyjatkowo ciekawy i oryginalny swojie
wywody teoretyczne poparli cze$cig do$wiadczal-
ng, wysuwajac szereg wnioskow praktycznych.

Wstep

Powierzchnia odlewu po wyjeciu go z formy
odlewniczej pokryta jest zawsze naskorkiem
tlenkéw metali i krzemianéw, a w szeregu wy-
padkoéw dodatkowymi zylkami metalu. Ten na-
skorek, jesli jest on zbyt chropowaty, odlew-
nicy nazywaja wzarciem; zaliczane jest ono do
wad odlewu.

Wzarcie mozna klasyfikowaé¢ wg struktury
i wg procesu jego powstawania. Wedtug struk-
tury nalezy rozréznia¢ wzarcie zwigzane z po-
wierzchnig odlewu zZylkami metalu przenikajg-
cymi w pory materialu formierskiego — wzar-
cie mechaniczne i wzarcie spowodowane zjawi-
skami chemicznymi — wzarcie chemiczne.

Do tego czasu istnialy dwa punkty widzenia
na istote tworzenia si¢ wzarcia przy odlewaniu
zeliwa i stali:

1. mechaniczny — ciekly metal dostaje sie
miedzy ziarnka materialu formierskiego,
nadtapia je, przenika do nowo powstatych
porow, gdzie wigze si¢ z ziarnkami piasku,

2. chemiczny — w pory materiatu formier-
skiego przenikaja tlenki zelaza, ktére rea-
gujac z krzemionka daja krzemian zelaza
przylegajacy do odlewu.

W istocie obydwa sposoby objasniajg tworze-
nie sie wzarcia przenikaniem cieklego metalu
lub jego tlenkéw do formy odlewniczej. Nieob-
jasnionymi pozostajg spotykane w praktyce
fakty:

1. Zwiekszone objawy wzarcia przy powiek-

szeniu procentowej zawartosci gliny
w masie formierskiej,

2. zmniejszenie wzarcia na odlewie stalowym
przy pokryciu formy cienka warstwa
krzemionki,

3. rbézna przyczepnos¢ do powierzchni odle-
wu produktéw oddzialywania na siebie
cieklego metalu i formy odlewniczej.

Tworzenie sie wzarcia zachodzi w bardzo zlo-

zonych warunkach zmieniajacej sie tempera-
tury, w obecnosci powietrza i gazéw tworzg-
cych sig¢ podczas zalewania formy i zalezy mie-
dzy innymi od rozmiaréw i ksztattéw odlewu.
Unikniecie wzarcia jest bardzo waznym tech-
nicznie zagadnieniem.

Doswiadczalna czeSé pracy.

Autorzy przeprowadzili badania w uprosz-
czonych warunkachsuwzgledniajgc jednak naj-
bardziej charakterystyczne metody procesu za-
chodzgcego w praktyce. Jako kryterium oceny
jakosciowej adhezji metalu do badanego ciata
stalego przyjeto jego zwilzanie przez ciekly me-
tal, przy czym uzyto tu jako ciat statych czy-
stego grafitu, sproszkowanej krzemionki (SiOgz)
i tlenku glinu (Al:0s) wprasowanych do por-
celanowych 16deczek. Na tak uzyskanych po-
wierzchniach topiono cylinderki zeliwne o cie-
zarze 1—1,5 G.

Proces stapiania sie cylinderka i formowanie
kropli metalu utrwalano aparatem fotograficz-
nym zaopatrzonym w zotto-zielony filtr.

Przy wszystkich badaniach cylinderek zaczy-
nal nadtapia¢ sie od krawedzi po obwodzie
w plaszezyznie zetkniecia sie z podkiadka i wo-
ko6l niego tworzyt sie jakby bialy rozzarzony
,,oblok*. Wreszcie nastepowalo lekkie burzenie
sig, a kiedy wypalanie skladnikéw stopu prze-
stawato zachodzi¢, cylinderek przyjmowat
ksztalt kropli pokrytej warstwg zuzla. Pomiary
granicznego Kkata zwilzania przeprowadzano
droga rzutowania zastyglych kropli na ekran,
po usunieciu zuzla. Pomiary przeprowadzano
w dwoéch przekrojach. Pojecie granicznego kata
zwilzania wyjasnia rysunek 1. Jesli cos @) >
czyli @ < 90% wowezas ciecz zwilza Scianke
przy cos Q<< 0 czyli @ > 90° ciecz nie zwilza
Scianki.
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Na podstawie tych pomiar6w mozna bylo
stwierdzi¢, ze powstajgca na granicy rozdziatu
metal-powierzchnia podktadki przejsciowa faze,
lepiej zwilza sie zeliwem na podkladce z Al,O,y
niz na podkladce z SiO,

Celem wyja$nienia istoty zachodzacych pro-
cesow fizyko-chemicznych byla przeprowadzo-
na analiza chemiczna faz otrzymanych z okolo
15 badan.

Stwierdzono, ze wypalane skladniki (Si,Mn)
rozdzielaja sie pomiedzy metalem, zuzlem
i przejsciowg faza, przy czym w tej fazie widac
wplyw nadmiaru SiOz lub Al,Os.

Analiza chemiczna nie daje jednak Zzadnej
orientacji o drobinowym skladzie fazy przej-
Sciowej. Z tego powodu przeprowadzano dla
roznych wypadkow teoretyczne obliczenie moz-
liwego skladu przejsciowej fazy, opierajac sie
na pojeciach jonowej teorii zuzla, rozwinigte]j
w ostatnich czasach przez Gierasimienko, Ta-
marina, Tiomkina i Szwarcmana. Przeprowa-
dzone w ten spos6b obliczenia wykazaly, ze faza
przejéciowa na podktadce z SiO2 jest ortokrze-
mianem zelazawym (Fe2SiOs), a na podkladce
z Al:03 sklada sie z mieszaniny jonéw: Fe.,
Mn,” (SiO4)””, (Al204)”.

Celem sprawdzenia wynikéw otrzymanych
przy pomocy analizy chemicznej i obliczen,
zdjeto rentgenogramy strukturalne przejscio-
wych faz, oraz probek SiOe, Al:Os i fajalitu
(2Fe0.Si0,), ktére przedstawiono na odpowied-
nim rysunku (patrz artykul oryginalny).

Wyniki analizy rentgenowskiej moga by¢ in-
terpretowane w nastepujacy sposob:

1. faza przejsciowa na ptytce z SiO2 jest fa-

jalitem,

2. zar6wno przy topieniu na podktadkach
z SiOg, jak i Al20s zuzle zawierajg w swo-
im skladzie fajalit i tlenki Zelaza,

3. faza przejsciowa na podkiadce z Al:O3 ma
te sama strukture co i tlenki zelaza, przy
czym niektére parametry tej fazy przesu-
niete sg w porownaniu do odpowiednich
parametrow tlenkow.

Teoria tworzenia wzarcia i jej technologiczne
potwierdzenie

Celem zrozumienia zjawiska wzarcia mozna
wyj$é z prawa adsorbcji jondéw Pieskowa-Fa-
jansa. Jak wiadomo zaréwno fajalit, jak i spi-
nel zelazny (FeAl:Os) w mieszaninie z tlenkami
zelaza topig sie w nizszej temperaturze niz sa-
me tlenki zelaza i material formierski. Z ciek-
lego roztworu zawierajacego jony zachodzi na
powierzchniach formy wg prawa Pieskowa-Fa-
jansa uprzywilejowana adsorbcja jonéw wcho-
dzacych w krystaliczng siatke materiatéw formy
lub im izomorficznych. Przewazajgca w mate-
riale formierskim krzemionka SiO:z bedzie two-
rzyé w po$rednim roztworze nadmiar jonow
(Si04)*“*, AleO3 — nadmiar (Al:04)"; w pierw-
szym wypadku jony fazy przejsciowej beda
uzupelnia¢ siatke (SiO:)n w drugim wy-
padku izomorficzng siatke magnetytu (Fe20s.
FeO). Ostatecznie przy krzepnigciu stopu

faza przejSciowa okaze si¢ w pierwszym
wypadku mocno zwigzana z forma, w dru-
gim wypadku z metalem. W ten sposéb uprzy-
wilejowana adsorbcja jonéw z roztworu fazy
przejSciowej wg Pieskowa-Fajansa decyduje
o dopelnianiu siatki krystalicznej mineraléw
formy lub utlenionej warstwy metalu, okresla-
jac tym samym mozliwo$¢é utworzenia wzarcia.
Mozliwe jest i bardziej szerokie ujecie zjawiska
wzarcia na zasadzie tych samych jonowych po-
jec. Jak wiemy siatka fazy przejsciowej powsta-
jacej w wyniku reakcji chemicznej ustawia sig
w stosunku do powierzchni wyjsciowego kry-
sztalu tak, aby w plaszczyznie zetkniecia byto
zachowane maksymalne podobienstwo. W ten
sposo6b jedna faza przedstawia jakby przediuze-
nie drugiej i granica miedzy nimi zaciera sie,
tj. ma miejsce silne polgczenie czyli adhezja.
Im mniejsze sg réznice miedzy parametrami sia-
tek przestrzennych obydwu faz, tym prawdo-
podobniejsze i pelniej zorientowane jest ich po-
lgczenie. Zjawiska te pozwalaja znalezé wyja-
$nienie zagadnienia o tendencji wzarcia do uzu-
pelnienia krystalicznej siatki odlewu lub formy
w zaleznosci od stopnia zgodnosci siarki krysta-
licznej koncowego produktu reakcji miedzy
tlenkiem metalu i materialem formierskim
z materialami wyjsciowymi. Na materiatach
krzemionkowych wzarcie powinno wigza¢ sie
z forma dzieki orientacji tetraedrow (SiOs)””
z fajalitu wg tetraedrow (SiOa)”” powierzchni
(SiO2)n i lekko oddziela¢ sie od magnetytowej
tlenkowej blonki metalu majacej siatke sze-
$cienng. Na glinkowych materiatach sze$cienny
zelazny spinel wigze sie z magnetytem, co po-
woduje powstanie zjawiska wzarcia; lekko na-
tomiast oddziela si¢ od heksagonalnego korundu
(Al=05).

Oproécz tego byly przeprowadzone dodatkowe
badania technologiczne. Badania te pokazaly, ze
z powigkszeniem zawartosci gliny w materia-
tach formierskich wzarcie wzrasta. Z drugiej
strony przy naniesieniu na powierzchnie formy
warstwy (SiO2)n otrzymanej droga strgcenia
i polimeryzacji ze zwigzkéw organicznych,
otrzymano odlewy o gladkiej powierzchni bez
wzarcia. Przedstawiona teoria moze stuzyé¢ jako
wskazowka dla technologa w jego dazeniach,
majacych na celu otrzymanie czystej powierz-
chni odlewu. Jednocze$nie wyjasnia szereg zna-
nych zjawisk charakterystycznych dla odlewow
miedzy innymi to, Ze powierzchnie odlewu o nie-
uszkodzonym naskoérku maja podwyzszong od-
porno$¢ na korozje w stosunku do powierzchni
obrobionych mechanicznie.

Na tej podstawie mozna postawi¢ nowe zada-
nia technologiczne — nadania naskérkowi pew-
nych okreslonych wtasnosci (zaroodpornosci,
stalo$ci korozyjnej czy Scieralnosci) droga za-
stosowania do wykonania formy i rdzenia ta-
kich materialéw przymodelowych, ktére wcho-
dzac w siatke krystaliczng tlenkow metalu, two-
rzg polaczenia spinelowe mocno zwigzane z me-
talem.

K. R.
Zurnal Priktadnoj Chimii
Tom XXII, zeszyt 7, 1949 r.



HOLLWEG HEINRICH

Nowy sposéb zbrojenia zwisajgcych czesci formy
w zastepstwie hakéw

Haki zwykle stosowane do podtrzymywania
zwisajacych czesci formy, sporzadzane byly
przez zakilady we wlasnym zakresie z zelaza
pretowego o $rednicy od 6 do 9 mm. Haki te
w formie zblizonej do litery Z zaczepiano jed-
nym ramieniem o uzebrowanie skrzynki for-
mierskiej lub jej krawedzie, a drugie ramie
podtrzymywato zwisajacag lub wystajgcg czesc
formy. Zakladajgc, ze odlewnia posiada dosta-

Wymienna podporka
rdzentoka

Rys. 1 (a, b, ¢, d,) — rozne ksztalty wkiadek zbrojgcych

teczny zapas, roznej diugosci hakéw, musza one
by¢ jednak dostosowane do kazdorazowego
przeznaczenia, co powoduje dodatkowa strate
czasu.

Przy formowaniu maszynowym stosowanie
hakéw moze spowodowaé¢ duze trudnosci,
a przy uzyciu wstrzasarek nalezy przewidywac
wykonanie pewnych czesci form wymagajacych
normalnie zastosowania hakéw — w rdzeniach.

Ujemne strony hakéw oraz duze zuzycie ma-
terial6w na te cele, zmusily do zastosowania
w ich miejsce wktadek zbrojacych specjalnego
ksztaltu, zapewniajgcego dobra przyczepnosé
do masy formierskiej i nalezyte wzmocnienie
cze$ci zwisajacych lub wystajacych. Odzna-
czajg sie one przy tym malym ciezarem wtlas-
nym.

Nowe wkladki zbrojgce przeznaczone poczat-
kowo jedynie do formowania maszynowego, zo-
staly zastosowane z powodzeniem przy formo-
waniu recznym i weszly szybko w uzycie, tak
przy formowaniu, jak i przy wykonywaniu
rdzeni.

Wkiadki zbrojgce wykonywane sg z zelaza
tasmowego lub z blachy pocietej w paski i skre-
cone $rubowo wzgledem osi podiluznej. Otrzy-
muje sie¢ w ten sposéb powierzchnie Srubowg
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o duzym skoku, gwarantujacg dobra przyczep-
nose.

Na rys. 1 przedstawione sg najczeSciej sto-
sowane wkiadki.

Rys. la przedstawia wkiladke typu najmniej-
szego uzywang do zabezpieczenia stabych czesci
form lub rdzeni. Ubijajagc je réwnoczesnie
z masg formierskg mozna w wielu wypadkach
uniknaé¢ uzycia szpilek formierskich.

Rys. 1b przedstawia wktadke rozcieta na dole
z odgietymi na boki koncami, tworzgcymi ro-
dzaj stopki. Goérny koniec wkladki moze byé
prosty. Wktadki tego typu s3 uzywane do
wzmacniania cze$ci formy nie stykajacych sig
z cieklym metalem. Stopka ma zapobiec roz-
gnieceniu wzmacnianej czesci formy, a reszta

wkiadki ma zapobiec wysunieciu sie jej
z wnetrza formy.
Rys. 1lc przedstawia zupelnie podobng

wktadke zbrojgca, jedynie stopka jej jest roz~
szczepiona pod katem ostrym a nie prostym.
Wktadki te zaklada sie dopiero po nasianiu na
model masy formierskiej i uzywa sie je do
cze$ci formy, stykajacych sie¢ bezposrednio
z cieklym metalem.

Rys. 1d przedstawia wktadke zbrojaca po-
lgczong z podporka rdzeniowa. Wkiladki te sg
uzywane do podtrzymywania rdzeni. Wktadka
zbrojgca w tym wypadku stuzy jako oparcie
dla wlasciwej podporki, ktéra jest w nig wpu-
szczona. Do kazdego kolejnego odlewu zaklada
sie §wiezg podpdrke a sama wkladka stuzy do
wielokrotnego uzytku.

Rys. 2 przedstawia przykilady réznych spo-
sobéw stosowania wktadek zbrojacych.

W poréwnaniu z hakami wkladki zbrojace
maja nastepujace zalety:

Rys. 2 — Przyklady zastosowania wkladek zbrojgcych

1. mogg one by¢ dostarczane we wszelkich
dlugosciach w stanie gotowym do uzytky,
2. zaklada sie je na sucho, smarowanie rozro-
biong gling jest zbyteczne, 3. masa formierska



przylega do nich szczelnie ze wszystkch stron,
niezaleznie od tego czy zageszczenie masy od-
bywa sie za pomocg ubijania regcznego, praso-
wania czy wstrzgsania, 4. przez zalozenie kilku
wktadek zbrojagcych mozna wykonywaé na
zwyklej formierce takie formy, ktére dawniej
musiaty byé obowigzkowo formowane na for-
mierce obrotowej, a to ze wzgledu na ich czesci
wystajace, 5. w wielu wypadkach mozna
unikng¢ szpilkowania form lub rdzeni przez od-
powiednie umieszczenie wkladek zbrojgcych
typu pokazanego na rys. la. 6. wkladki zbro-
jace majg przy mniejszym cigzarze znacznie
wiekszg noénos¢ i przyczepnos¢ niz haki tej
samej dlugosci, 7. przy formowaniu recznym

mozna oszczedzi¢ w wielu wypadkach szpilko-
wania, umieszczajagc wzamian kilka malych
wkitadek zbrojacych. Poniewaz wkladki te nie
niszczg sie¢ tak tatwo, moga one by¢ uzywane
wielokrotnie w przeciwienstwe do szpilek,
8. plyty gipsowe i ich wystepy mogag by¢ row-
niez zbrojone przy uzyciu tychze wkiladek,
9. przez stosowanie wktadek zbrojgcych osz-
czedza sie czasu i zelaza.

Do masowego formowania odlewéw staliw-
nych przewidziane jest stosowanie wkladek
staliwnych.

W. K.
,,Die Giesserei Nr 23/24
listopad, 1943, str. 253

Charakterystyczny rodzaj braku na skutek nieréwnomiernosci
krzepniecia metalu

Przy odlewaniu kétka linowego napotkano
na nastepujgcy charakterystyczny rodzaj braku
odlewniczego:

Ko61ko linowe pokazane na rys. 1 posiada duza
réznice grubosci . Scianek w poszczegodlnych
cze$ciach odlewu. Wieniec ma najciensze $cian-
ki, ramiona sg $redniej grubosci, a piasta jest
najgrubsza i reprezentuje najwieksze skupienie
materialu, co za tym idzie i ciepla w momencie
rozpoczecia krzepnigcia.

Z tego powodu wieniec krzepnie, stygnie
i kurczy sie pierwszy, gdy piasta pozostaje je-
szcze w stanie cieklym. Ramiona za$ krzepna
i stygng nieco pdzniej i zaczynajg sie kurczy¢
w momencie gdy wieniec nie zezwala juz na
zbyt duzy skurcz. Fakt ten jest powodem pow-
stawania w ramionach wewnetrznych napre-
zen rozciggajacych.

Ponadto ramiona stygng nieré6wnomiernie na
swej dlugosci, tj. od strony piasty, gdzie znaj-
duje sie najwigksze skupienie ciepta, stygnie-
cie ich nastepuje znacznie wolniej, niz w prze-

rys. 2

krojach polozonych blizej wienca. Wytrzyma-
lo$¢ metalu po jego skrzepnieciu nie odrazu
osigga swg normalng warto$¢; metal dopiero
co zakrzeply, ma wytrzymaloéé znikomg i do-

piero ostudzony o kilkaset stopni nabiera zna-
c¢znej wytrzymatoéci. Naprezenia spowodowane
kurczeniem sie ramion w momencie gdy wie-
niec juz przestal sie kurczyé, przenoszone s3

rys. 4

przez przekroje ostudzone, o duzej wytrzyma-
fosci, na czesci ramion w poblizu piasty, ktore
dopiero co zastygly, a ktorych wytrzymatosé
jest jeszcze nizsza od omawianych naprezen.
Na skutek tego ramiona moga pgka¢ w miejscu
polaczenia ich z piasta.

Zjawisko nieréwnomiernosci krzepniecia
mozemy powiekszy¢ lub pomniejszy¢ doborem
miejsca doprowadzenia metalu do formy.

Na jednej z odlewni utatwiono sobie formo-
wanie tego kotka, w sposéb pokazany na
rys. 2. Usunieto rdzen $rodkowy i wlew dano
wprost w piaste. Spowodowalo to zwiekszenie
ilosci metalu i ciepta w piascie, przy czym me-
tal do wienica dochodzit juz znacznie ostudzony.
Warunki sprzyjajace powstawaniu oméwionych
naprezen w ramionach zostaly w ten sposon
znacznie spotegowane, a ilo§¢ brakéw na sku-
tek pekania ramion przy pia$cie, przekroczyla
500/0. Pozostale 50°/0 kétek mogly grozi¢ kazdej
chwili peknieciem w czasie pracy, na skutek
nieuniknionej obecnosci naprezen w ramio-
nach.
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Braki te znikly dopiero, gdy wlewy dopro-
wadzono do wienca, a forme zaopatrzono pod
piasta w ochtadzalnik jak pokazano na rys. 3.
Metal przechodzgc wtedy przez wieniec roz-
grzewal forme a sam studzil sig, przez co do
piasty dochodzit juz znacznie zimniejszy. Obec-
no$¢ ochladzalnika przy$pieszyta jeszcze od-
plyw ciepta z piasty. W efekcie szybkos$¢ stu-
dzenia wienca opdzniono, a piasty przyspie-
szono tak, ze wszystkie elementy odlewu
krzepty i stygly prawie réwnoczesnie, kurczac
sie¢ jednakowo.

Obecno$é niewygodnego w formie ochladzal-
nika mozna zastapi¢ z duzg korzyscia wstawie-

niem rdzenia w otwor piasty, jak pokazano
na rys. 4. Aczkolwiek wzro$nie przy tym spo-
sobie koszt formowania i wykonczenia odlewu,
obnizona zostanie ilosé¢ cieklego metalu, a tym
samym i cieplo w piaScie, obnizony zostanie
ciezar odlewu i odpadnie koniecznos¢ wstep-
nego wiercenia otworu.

Zaletg tak wykonanych odlewow sg nietylko
wyliczone wyzej korzysci, ale takze pewnose,
ze odlane kotka beda bez wiekszych naprezen
wewnetrznych nie moggcych spowodowaé pe-
kniecia w czasie pracy.

K. H.
,Die Neue Giesserei Nr 10/1949, str. 333

Szybka metoda oznaczania CO,, CaO i MgO

w wapniakach i dolomitach

W Nr 14/1948 str. 1131/102 czasopisma ,,Za-
wodskaja Laboratoria‘“, umieszczony zostal ar-
tykut N. W. Tanajew, ktory podajemy nizej
w streszczeniu.

Analiza wapniakéw i dolomitéw celem ozna-
czenia CO2, CaO i MgO metodg objetosciowa
trwa 6—8 godzn, a metoda wagowa okolo
1 dzien.

Podana tu metoda pozwala na szybkie ozna-
czenie z jednej nawazki COz, CaO i MgO. Me-
toda ta opiera sie na nastgpujgcym postepo-
waniu:

Nawazke dolomitu rozpuszeza sie przy
stabym ogrzaniu w okre$lonej objetosci 0,2 n
HCI. Po rozpuszezeniu sie weglanéw, nadmiar
HCl odmiareczkowuje sie¢ wobec metylorazu
0,2 n roztworem NaOH.

Réznice pomiedzy poszczegdlnymi oznacze-
niami COz uzyskane tg metodg nie przekraczaja
dozwolonych granic. Dla wzoru Nr 60 o zawar-
tosci CO:2 = 44,80%0 otrzymano wyniki: 44,80,
44 65 i 44,82%0 COs2.

Tlenek wapnia oznacza sie w roztworze zmia-
nowanym, po przelaniu go od kolby miarowej
na 200 cm® Wodorotlenki glinu i zelaza wy-
tragca sie amoniakiem. Wapn wytraca sie nad-
miarem mianowanego roztworu szczawianu
amonowego. Po oznaczeniu nadmiaru szcza-
wianu wylicza sie ilos¢ tlenku wapnia. Procen-
towg zawartos¢ tlenku wapnia przelicza sie na
dwutlenek wegla.

Na podstawie réznicy miedzy ogoélng iloScig
dwutlenku wegla i iloscig dwutlenku wegla
zwigzanego z wapniem, oblicza sie dwutlenek
wegla zwigzany z magnezem.

Tlenek magnezu oznacza Sig¢ przez pomnoze-
nie ilosci tego dwutlenku wegla przez wspot-
czynnik 0,909.

Wyniki analiz poré6wnawczych podane sg na
tablicy 1.

Przebieg analizy

0,2 G probki wsypuje sie do kolby stozkowej
o pojemnosei 100—150 cm?, zwilza wodg de-
stylowang, dodaje 25 cm?® mianowanego ro:z-
tworu 0,2 n HCl. Kolbe zamyka sie korkiem
gumowym ze wstawiong rurkg szklang (25—
30 cm) speilniajacg role chlodnicy zwrotnej.
Nastepnie kolbe lekko ogrzewa sie i po roz-
puszczeniu sie weglandow ogrzewanie przerywa
sie i sptukuje woda destylowang korek i rurke
ochladzajgcg. Roztwor chlodzi sie, dodaje
3 krople 19/p roztworu metyloranzu, a nadmiar
kwasu odmiareczkowuje sie 0,2 n roztworem
NaOH.

%/o CO2 = (i_—n@—l X 100
gdzie: A — ilo$¢ 0,2 n HCl w cm?,
B — ilo$¢ 0,2 n NaOH w cm?,
T — miano HCl wyrazone w COs,
n — nawazka

Po oznaczeniu ogdlnej ilosci dwutlenku we-

gla roztwoér przelewa sie do kolby miarowej

TARLICA 1.
Wq alestu °/, Me‘oda klasyczna °/, Metodq szybka °/, Roznica abs; o/
Cal Mg0) Cad | MgD GaD | MgD Cad | MqD
Nr 60 29,60 19,60 — == 29,60 19,60 0,00 0,00
60 29,60 19,60 — — 29,46 19,42 -+ 0,'4 -+ 0,18
24 — — 33,80 1,50 33,45 1,40 -+ 0,38 -+ 0,10
280 — — 29,15 4,60 29,46 4,74 — 0,31 —
281 — — 29,80 16,60 27,65 16,6 +015 | 4+ 004
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na 200 cm®. Do roztworu dodaje sie kilka kro-
pel 3% wody utlenionej i 1090 amoniaku do
slabego zapachu, nastepnie z biurety 25 cm?
mianowanego roztworu 0,2 n szczawianu .amo-
nowego. Zawarto$¢ kolby ogrzewa sie do wrze-
nia, potem ochtadza pod kranem, uzupelnia
wodg destylowang i miesza starannie. Sgczy sie
do kolby miarowej na 100 cm?.

Catg zawartosé kolby (100 cm3) przelewa sig
do kolby stozkowej na 250 cm? dodaje sie 20
cm® HCI (1:5), ogrzewa do 80° i miareczkuje
0,1 n roztworem KMnOs do koloru jasnorézo-
wego. Oddzielnie oznacza sie stosunek miedzy

roztworami szczawianu amonowego i nadman-
ganianu potasu.

Ilosé tlenku wapnia przelicza sie na COs,
mnozgc przez wspoéiezynnik 0,7875. Z catkowi-
tej zawartosci (w %0) dwutlenku wegla w prob-
ce odlicza sie COz2 zwigzany z CaO, otrzymujac
CO: zwigzany z tlenkiem magnezu. Mnozgc
CO: zwigzany z MgO przez 0,909 wylicza sig
zawarto$¢é MgO. Czas oznaczenia wynosi okolo
1 godziny, przy seryjnych analizach te trzy
oznaczenia mogg by¢é wykonane w ciggu 40
minut.. J. B.

R. JACKSON, D. KNEWLES, T. H. MIDDLEHAM, R. J. SARGANT

Lejnosé stali

Dos$wiadczenia przeprowadzone przez auto-
réw miaty na celu okreslenie lejnosci stali w za-
lezno$ci od jej gatunku i temperatury. Do ba-
dania lejnosci uzywano dwoéch form — spirali
i kryzy. Stale wytapiane byly w piecu elek-
trycznym wysokiej czestotliwo$ci o wylozeniu
zasadowym i kwasnym. Pojemno$¢ pieca wy-
nosita 100 kg, co umozliwialo otrzymanie pro-
bek z jednego typu o prawie identycznym skta-
dzie chemicznym.

Probki odlewano z kadzi o pojemnosci 32 kg
wylozonej szamota lub innym materialem obo-
jetnym. KadZ ogrzewano uprzednio nad palni-
kiem gazowym. Nastepnie celem ostatecznego
dogrzania wlewano do niej cieklg stal na ok. 20
sekund, po czym stal wylewano do pieca. Przed
odlewem mierzono temperature stali w kadzi
termoparg Pt-PtRh, w ostonce kwarcowej za-

nurzonej do metalu, po czym odlewano pierw-
szy zespo6l probek skiladajacy sie z form kryzy
i spirali, mierzac ponownie po odlaniu tempe-
rature kgpieli. Z jednej kadzi odlewano 4 ze-
spoty probek, mierzgc na kazdym razem tem-
perature podobnie jak w wypadku pierwszym.
Czas zalewania kazdej formy wynosil okoto
2 sek. Mierzono réwniez temperature strumie-
nia stali pyrometrem optycznym, nastawiajac
zgrubsza w czasie lania pierwszej probki i uzy-
skujgc doktadny odczyt dla prébki drugiej. Do-
kladniejsze sa dlatego pomiary dla prébek spi-
ralnych.

Szczegblng uwage przy wykonywaniu do-
Swiadczen zwrécono na dokladnosé pomiardéw
temperatur. Falszywe odczyty temp. powodujag
bowiem znieksztalcenie lub przesuniecie wy-
kresow, jak to jest pokazane na rys. 2. Na wy-

TABLICA 1.
N Rodzaj Skltad chemiczny w 9, %
stali wylozenia C ‘ Si l S ’ p Mn Cr Ni Cu
0,22 1,05 0,032 0,028 1,31 0,27 0,12 1.84
1 zasadowe 0,18 039 | 0029 | 002 129 | 028 0,12 1,86
: - 0,20. 0,13 0,033 0,017 1,29 0,88 0,74 1,81
0,21 1,11 0,031 0,023 1,26 040 | 0,78 1,82
- 0,19 0,27 0031 | 0019 | 1,02 0,25 0,06 1,83
1 kwasne . 127 . | o5 B w x 098 | . . .| . .| ..
0,13 1,22 0,021 0,014 1,09 0,17 3,49 0,07
2 zasadowoe 0,13 1,200 | 0019 | 0016 1,08 | 0,19 3,52 0.7
, 018 1,29 0,024 | 0,025 0,87 0,20 3,54 0,07
2 kwasne el oo ess |
. 0,20 1,28 0,027 | 0,019 1,10 0,52 4,20 0,08
2 zasadowe 0,19 1,24 | 0027 | 0,021 L10 | 055 4,25 0,08
) L 0,23 1,30 0,033 | 0,020 1,07 0,50 4,17 0,15
0,22 1,32 0,033 0,019 1,14 0,54 4,15 0,16
0,28 0,07 0,025 0,026 0,61 0,32 0,10
3 7 » ) » s » o
zasadowe 0,26 0, 6 0,02 | . . . 061 | . . . N
5 _ 0,27 0,18 0,031 0,025 0,84
¢ s we- o 0,06 £ e Co . 0,64 ;
0,31 | 0,24 0,040 0,016 0,46 0,12 0,17
3 kwaéne : ’ 2 ! !
0,29 0,24 0,040 | 0,016 0,36 0,12 17
4 kwaéne 1,20 1,30 0,012 0,089 12,25
. 034 | .. .| ... ] 1240

5]
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kresach tych linie kropkowane odnosza sie do
wynikéw uzyskanych przez Taylora, Romin-
skiego i Briggsa !, ktérzy przeprowadzili réw-
niez do$wiadczenie nad lejno$cig stali. Autorzy
niniejszego artykulu wykazali, ze ro6znice te
spowodowane sg przede wszystkim niedoklad-
nymi pomiarami temperatur.

"Prébki formowano w piasku o spoiwie olejo-
wym i formy suszono. Do do$wiadczen uzyto
czterech gatunk6w stali:

\ I
Stalt Stal 2 |
1700 4 ‘ Vil

|
./ |

i
/

Stal4

Temperatura rzeczywisla w°C

Stal 3
1700 i ]
1600 ? ],/“J_"“'“'
7 i /
1500 ] i v B
- ! /
1300 1400 1500 1600 1300 1400 1500 1600 1700

rys. 1

1. zawierajacej 2% Cu,

2. stali Si-Ni,

3. niskoweglowej,

4. manganowej o zawartoéci 13% Mn.

Stal 4 wytapiano tylko w piecu zasadowym.

Prébki do analizy chemicznej pobierano dla
danego wytopu z pierwszej i ostatniej prébki
kryzowej. W tablicy I podane sg sklady che-
miczne badanych gatunkéw stali.

Staly | { stalp ||
| | - [ :
! ] | X
& 1500 —«7/ ‘ : /l ; f
N l ‘ ! l 4 [ \
s - | - | |
§ 1400 /I ! ‘ [
S 00 | | | %
o |stal3 o [starle |
S | | —
3 1600 [ p
: L
S 1500 —— —
e ]
= 14 ; T ‘ =
| LT
1300 | ||
0 10 20 30 40 0 4 20 30 40
rys. 2

Na podstawie pomiaréw temperatur oraz lej-
noéci stali sporzadzono dla kazdej proébki wy-
kresy o wspoirzednych:

1) Transactions of the American Foundrymens As-
sociotions, 1941, vol. II.
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.i R. Sargant w osobnym artykule

1. temperatura rzeczywista (temp. pozorna),
2. lejno$¢ probek spiralnych i kryz
(temp. rzeczywista),
3. lejnos¢ probek spiralnych i kryz
(temp. pozorna),
przy czym temperatura rzeczywista oznacza po-
miar dokonany termoparg, a temperatura po-
zorna pomiar pyrometrem. Nazwy pochodzg
stad, ze pomiary termopara byly dokladniejsze
i prawdziwsze niz pomiary pyrometrem.

Rysunki 1, 2, 3 przedstawiajg krzywe Sred-
nie w ukladach powyzej podanych wspéirzed-
nych. Na rys. 2 i 3 nie uwzgledniono dla stali
3 krzywych wytopu kwasnego, poniewaz probki
te zostaly wadliwie odlane. Krzywe powyzsze
(rys 3 i 4) posiadajag ten sam charakter, co
i krzywe Taylora, Rominskiego i Briggsa (rys. 2).
Poniewaz rozrzut punktéw w odniesieniu do
krzywych $rednich, temperatur i diugosci pro-
bek, byl wiekszy w wypadku probek kryzowych,
przeto dowodzi to mniejszej doktadnos$ci pomia-
réow lejnosci za pomocg tych proébek. Dlatego
na rys. 1, 2 i 3 nie naniesiono krzywych dla pré-
bek kryzowych.

Kolejnosé gatunkéw stali uszeregowanych
wedlug rosngcego stopnia plynnosci jest taka
sama dla temperatury rzeczywistej i pozornej
i wyglada nastepujaco: stal: 3, 1, 2, 4.

Stal 4 ] Stal 2 J
17 ‘ P ; I

S
)
] Z
Tg 160 .4 | / ’!
- o
R Py o’ v
5 o o
g 45001/ 1 . ,L’ ont
< * i"o-om—"'f
8 1400 |
3 |stal3 | Stal 4
S
‘Z{ 1700 | 7
| rd °
£ s 7’;45- £
S s ‘ ¥
L/. | | f4

| aaocs®l |

| L e

o 40 20 0 0 0 10 20 30 4

3
oy

§

rys. 3

Przy uwzglednieniu temperatury rzeczywi-
stej, lejnos¢ stali zasadowej jest wigksza lub co-
najmniej taka sama jak kwasnej. Przeciwnie
jest w wypadku odniesienia lejnosci do tempe-
ratury pozornej. Réznice te nalezy jednak przy-
pisa¢ btedom pomiaru temperatury pyrometrem
czym tlumaczy sie réwniez rozpowszechniony
wsrod odlewnikéw poglad o wiekszej lejnosci
stali kwasnej. Na odlewniach uzywa sie bowiem
w ogromnej wiekszo$ci wypadkéw nie termo-
par, a pyrometréow optycznych. Przyczyng bted-
nych pomiaréw temperatur jest rézna emisja
cieklej stali w zalezno$ci od temperatury.

Zagadnienie to omoéwili szerzej D. Knewles
2, analizujac
rownoczeénie dokladniej przebieg kilku krzy-
wych lejnosci.

2) Journal of the Iron and Steel Institute, 1947, vol.
155, str. 577.




Pomysty ¢ uspeawnienia

BROS WITOLD st. mistrz odl.

Przyrzad do czyszczenia form

W odlewni ZISPO stosuje sie ,,smoczek do
czyszczenia form', zwany popularnie na war-
sztacie ,,saksofonem‘, ze wzgledu na swoj
ksztalt. Sktada sie on z systemu rur, do ktérego
dolgcza sie sprezone powietrze (6 atm). Dziala-
jac na zasadzie smoka, przeplywajace powie-
trze wytwarza podci$nienie i przy wolnym
przelocie rury ssgcej silny przeplyw powietrza
przez te rure.

Zaréowno przepltyw ten, jak i podci$nienie
przy zamknietym wlocie rury ssacej sg wyko-
rzystywane do oczyszczania trudno dostepnych
czesci duzych form w sposéb nastepujacy:

1. Je$li forma jest zaprészona piaskiem

i drobnymi grudkami, wsuwa sie rureg
ssgcg smoczka wewnatrz formy, zatyka sie
palcem rure wylotowa i otwiera kurek.
Szybki prad powietrza, uchodzacy rura
ssacg, wydmuchuje drobniejsze czesci,
a ciezsze zgromadza w jednym miejscu.
Wtedy otwiera sie rure wydechowag i po-
wietrze zaczyna ptyna¢ od rury ssacej do
wydechowej. Zblizajac koniec rury ssacej
do zgromadzonych zanieczyszczen, zasy-
samy je i wyrzucamy przez rure wyde-
chowa na zewnatrz.

2. Je$li forma zasypana jest wiekszymi od-
lamkami, czy to rdzenia, czy formy, czy
glinki do prébnego sktadania, wtedy zbli-
zajac koniec rury ssacej do odlamka, po-
wodujemy przyssanie sie go do rury ssg-
cej. W ten spos6b mozna brvike wyciag-
ngé razem ze smoczkiem, nie przerywajac
przeplywu powietrza.

Smoczek moze stuzy¢ do wyciagania ptynéow
z glebszych zbiornikéw, ktérych przechylanie
jest trudne, a takze do opryskiwania formy, np.
przy czernieniu. Zanurza sie wtedy koniec rury
ssgcej w plyn (np. czernidlo rzadkie), a rure
wydechowqg skierowuje sie na powierzchnie
przeznaczong do zwilzania plynem. Plyn zostaje
zassany i w drobnym rozpyleniu wyrzucony
przez rure wydechows.

Smoczek stal sie w formierni duzych odle-
woéw niezbednym narzedziem codziennego
uzytku.

Przyrzad zostal zgloszony do opatentowania
przez Komisje Usprawnien i Wynalazkow.
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Pytanie:

W jednej z odlewni szkolnych zaproponowano zer-
wanie istniejacej podiogi betonowej 1 nawiezienie
w to miejsce piasku. Czy to jest stluszne? Czy nalezy
zerwaé podioge? Czy trwalte podlogi majg zastosowa-
nie w odlewni?

Odpowied?:

Aby odpowiedzie¢ na te pytania zastanbéwmy sie,
jakie przestanki mogly kierowaé¢ wnioskodawca, gdyz
nadsylajgcy pytania nie okre$lit ich blizej.

Starzy praktycy, mnie przyzwyczajeni do betonu
w odlewniach, uwazaja, ze grozi to wypadkiem przy
pracy, gdyz rozlany przy zalewaniu form metal od-
pryskuje i moze poparzy¢ pracownikéw. Ponadto
drugim argumentem przeciwko stosowaniu trwalej
podiogi w odlewni jest okoliczno$é¢, ze nie pozwala ona
na wszelkie rokoty ,w gruncie“, czy to na odkryto,
czy tez pod przykryciem w tzw. nieparzystych skrzyn-
kach.

Mimo tych zastrzezen trwate podlogi sg stosowane
i w nowoczesnych odlewniach nie spotyka sie innych.
Wykonuje sie je najczeSciej z betonu, rzadziej z plyt
zeliwnych rowkowanych, ktére majg te nizszos¢ od
betonu, ze posiadajg szczeliny i moga powstaé przy
tym nieréwno$ci skutkiem niezbyt dokladnego uloze-
nia lub osiadania podloza.

Obawy o wypadki spowodowane rozpryskiem me-
talu nie okazaly sie stuszne. Na betonie w odlewni
zawsze znajduje sie cienka warstewka piasku, ktoéra
wystarcza, by odpryskiwanie przypadkiem rozlanego
metalu nie nastepowato. Ponadto nalezy nie zapomi-
naé¢, ze w odlewniach, w ktérych niema betonu, pia-
sek bywa mocno ubity nogami, zwlaszcza na przej-
§ciach, a ponadto Yatwo moze by¢ podmokniety i w tym
stanie bynajmniej nie chroni przed odpryskiwaniem
rozlanego metalu.

W wielu odlewniach podiogi betonowe znajduja sie
nie tylko w odlewni zeliwa i brazéw, lecz takze w od-
lewni staliwa. Mimo to wypadki wywolane oparze-
niem sg raczej rzadkie, a w zadnym razie nie wywo-
tane betonowa podioga.

Drugie zastrzezenie, wysuwane przeciwko zastoso-
waniu trwatej podlogi w odlewni, réwniez nie wytrzy-
muje krytyki. Formowanie wprost w gruncie, bez dol-
nej a jedynie z goérng skrzynkg, jest metodg bardzo
prymitywng i powinno jak najpredzej znikngé z na-
szych odlewni. Zastosowanie skrzynek parzystych
znacznie podwyzsza jako$¢ odlewu, zaréwno pod
wzgledem wymiarowym, jak i czysto$ci odlewu. Od
tej zasady mozna przyja¢ jednak dwa wyjatki:

1. Formowanie na odkryto zeber rdzeniowych oraz
bardzo prostych odlewoéw, jak np. plyty podilogowe
lub tp.

2. Produkcja jednostkowa duzych, roéznorodnych
cdlewoéw, lgcznie z formowaniem wzornikowym.

Tylko w tym drugim wypadku mozna uzna¢ istnie-
nie podloza piaskowego w odlewni w miejsce podlogi
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trwalej za celowe, gdyz wykonywanie parzystych
skrzynek podrazatoby niepotrzebnie i przediuzalo
produkcje. Natomiast podioga betonowa nie przeszka-
dza w formowaniu na odkryto ptaskich przedmiotow,
jak to wskazuje rysunek 1.

Piasek formierski

forma odkryta Betonowa podt a

rys. 1

Zastosowanie podlogi trwalej, w szczegblnoSci wy-
konanej z betonu, ma bardzo duze =zalety. Znanym
jest ogdlnie fakt, ze odlewnie, ktére nie posiadaig
podiogi trwalej, miewajg powierzchnie pofalowang
w przedziwne wzgorza i pochylosci, na ktérych usta-
wia sie krzywo skrzynki formierskie. PrzejScie w tym
wypadku daje sie tylko z najwickszg trudnoscig utrzy-
maé w stanie, nie urggajacym przepisom o bezpie-
czenstwie pracy, a nieszcze$liwe wypadki, spowodo-
wane potknigciem sie¢ lub zaczepieniem o forme przy
roznoszeniu zelaza, nie naleza do rzadkosci. Poziom
powierzchni takich odlewni stale ulega zmianom.

Podloga betonowa usuwa te trudnosci i pozwala
na utrzymanie odlewni we wzorowym porzadku. Nad-
miar piasku nie gromadzi sie, bo jest stale usuwany
z podlogi. Przejscie tatwo wyznaczyé i utrzymacé
w idealnej réwno$ci. Transport jest utatwiony i po-
zwala na stosowanie bezszynowych woézkéow akumu-
latorowych. Do odlewania wysokich form stosuje sie
murowane lub betonowe doly odlewnicze.

Wracajac wiec do postawionego pytania odpowia-
damy, ze nie tylko nie nalezy zrywacé istniejgcej pod-
togi betonowej w odlewni, ale wprost przeciwnie na-
lezaloby dazy¢ do tego, by odlewnie, ktore takich pod-
16g nigdy nie mialy, zakladaly je, stawiajgc sobie to
jako jeden z punktéw programu modernizacji odlew-

ni w planie 6-cioletnim.
S. P.

NOTATKA O KONKURSIE

Zwracamy uwage CzytelnikOw na ogloszony przez
Panstwowe Wydawnictwa Techniczne ,Konkurs na
popularng broszure technicznag‘. Warunki tego Kon-
kursu podajemy na 3-ej stronie okladki.

Konkurs ten ma wielkie znaczenie dla calego na-
szego przemystu, a dla przemystu odlewniczego —
wobec szczuplosci literatury z tego zakresu — w szcze-
golnosci.

Redakcja wyraza nadziejg, ze szereg naszych Czy-
telnik6w stanie do Konkursu, i ze w ten sposéb wzbo-
gacimy nasza literature odlewnicza.

Redakcja.



Keonika

Miedzynarodowy Kongres Odlewniczy w r. 1951
odbedzie sie w Belgii w okresie 10—14 wrzesdnia.
Adres Biura Kongresu: Br uk sela, 17 rue des
Drapiers.

Zarzady Kot Odlewniczych SITPH i SIMP, podajgc
o tym do wiadomosci, wzywaja kolegéw do ewentual-
nego udzialu w Kongresie przez zgloszenie referatow.
Wszelkie wiadomosci w Sekretariatach Kot

KRONIKA KOLA ODLEWNIKOW PRZY STOWA-
RZYSZENIU INZYNIEROW I TECHNIKOW
MECHANIKOW POLSKICH.

Koto Odlewnikéw posiada 8 kot terenowych, maja-

cych swa siedzibe:

. w Warszawie,

w Krakowie,

w Radomiu,

w Katowicach,

w Poznaniu,

w Grudzigdziu,

w Lodzi,

we Wroclawiu (w organizacji).

Na czele kazdego Xola terenowego stoi Zarzad.
Pracami cato$ci kieruje Zarzad Glowny, ktorego sie-
dziba znajduje sie w miejscu zamieszkania wigkszosci
czlonkow Zarzadu. W roku 1950 Zarzad Gléwny Kola
Odlewnikéw miescit sie w Krakowie.

Staraniem sekcji odczytowej wygloszono w r. 1950
szereg referatéw, m. in.:

Kol. J. Lutostawski — ,Zagadnienie mechanizacji
w przemyS$le odlewniczym.

Kol. T. Mojmir — ,,Podstawy mechanizacji odlewni*,
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Kol. J. Holtorp.— ,.Bezpieczenstwo i higiena pracy
w przemy$le odlewniczym w ZSRR“.
Kol. J. Piaskowski — ,,Zeliwo sferoidalne, jego witas-

nos$ci i metody produkcji‘.
Kol. S. Boski — ,,Normalizacja ukladéw wlewowych.

Kol. J. Faszfalow — ,,Organizacja walki z brakami
odlewniczymi na tle rmarksistowskiej metody dialek-
tycznej“.

Kol. J. Lutostawski — ,,Mechanizacja przerobu masy

formierskiej w odlewniach®.

Kol. J. Dickman — ,,O wytrzymalosci statycznej
i zmeczeniowej zeliwa i staliwa“.

Kol. S. Pelczarski — ,,Postep w produkcji zeliwa
wysokowartosciowego®.

Kol. S. Werner — ,Maszyny formierskie i praca na
nich*.

Kol. J. Tuchotka — , Ulepszone metody odsiarczania
zeliwa“.

Kol. M. Materny — ,,Wyrob i zastosowanie plyt mo-
delowych*.

Kol. W. Kajoch — ,Zeliwo szare w rekach kon-
struktora“.

Kol. J. Kro6l — ,,Zastosowanie masy ogniotrwatej do
ubijania wyktadziny zeliwiakéw*.

Kol. Kobusinski — , Rozwdj ruchu racjonalizator-

skiego i nowatorskiego w odlewni Fabryki ,,Unia‘“.

Kol. F. Korycinski — ,,Charakterystyka piaskoéw for-
mierskich®.

Kol. L. Kuberski — ,,Zeliwo ciggliwe*.

Kol. J. Budzynowski — , Emaliowanie zeliwa“.

Sekcja piSmiennictwa technicznego przystgpila do
opracowania ,Kalendarza Odlewniczego*, oraz wspoi-
pracowala w odpowiednich Komisjach przy uklada-
niu programu wydawnictw z zakresu odlewnictwa na
rok 1951 i lata nastepne. Czlonkowie Kola biorg czyn-
ny udzial przy korekcie Stownika Odlewniczego.

Sekcja zawodowa zajela sie klasyfikacjg wad odle-
wow. Utworzono Komisje pod przewodnictwem Kol.
P. Januszewicza, ktorej zadaniem jest opracowanie
roboczych klasyfikacji wad dla poszczegdlnych stopow

odlewniczych, a wiec dla zeliwa szarego, zeliwa cig-
gliwego, staliwa, metali niezelaznych ciezkich i lek-
kich. C. K.

KRONIKA KOMISJI ODLEWNICZEJ
POLSKIEGO KOMITETU NORMALIZACYJNEGO

Przy Centralnym Zaktadzie Mechaniki Polskiego
Komitetu Normalizacyjnego, pracuje Komisja Odlew-
nicza, zajmujgca sie opracowaniem norm dotyczacych
odlewnictwa, zaréwno w zakresie technologii odlewni-
czej, jak i wyrobdéw przemystu odlewniczego.

Komisja rozpoczela swe prace w 1946 roku, do tej
pory zostalo opracowanych okoito 230 projektéw norm,
okolo 60 dalszych znajduje sie w opracowaniu.

W ramach Komisji Odlewniczej pracuja trzy pod-
komisje fachowe:

A Suréwcoéw i materiatéow,

B Wyrobow,

C Srodkéw produkeji.

Przy ostatniej z nich pracujg jeszcze dwie sekcje
specjalne: ,Zeliwiakowa*, zajmujgca sie normaliza-
cja konstrukcji zeliwiakowych 1 ,Skrzynek for-
mierskich®, zajmujgca sie normalizacjg skrzynek for-
mierskich.

W ubieglym okresie i obecnie prace Komisji kon-
centruja sie w szczegoélnosci w okolo nastepujacych
zagadnien:

1. Normalizacja tworzyw odlewniczych; opracowano
normy na zeliwo szare, staliwo weglowe, zeliwo cig-
gliwe biate i czarne, zeliwo handlowe, bronzy, mosig-
dze i odlewnicze stopy aluminium, oraz na stopy cyn-
ku dla odlewania pod cisnieniem. W opracowaniu
znajduje sie projekt normy na staliwo stopowe.

2. Normalizacja pomocniczych materiatéw odlewni-
czych — prace Komisji dotycza: koksu odlewniczego,
pylu weglowego, czernidel.

3. Normalizacja sposobu badan technologicznych
tworzyw i materialéw odlewniczych. W dziale tyim
opracowano szereg norm dotyczacych zeliwa szarego,
jak np.: proba lejnosci, badania naprezen wewnetrz-
nych, badania sklonnosci do tworzenia jam skurczo-
wych itp.

4. Normalizacja warunkow technicznych odbioru,
tak samych tworzyw odlewniczych, jak «i wyrobow
odlewniczych — miedzy innemi opracowano i uzgod-
niono z PKP warunki techniczne odbioru na cylindry
parowe i tuleje suwakowe dla parowozéw; bebny na
pierscienie tlokowe do parowozéw; klocki hamulco-
we; rusztowiny parowozowe itd.

5. Normalizacja $rodkow produkcji dla odlewni
objeta, jak narazie, zagadnienie narzedzi formier-
skich, tyzek i kadzi oraz sprzetu modelowego. Rozpo-
czeto szeroko zakrojone prace w zakresie normaliza-
cji sposobu wykonania, jako$ci i doktadno$ci modeli.
Znormalizowano wielkoSci naddatkow na obrébke dla
wszystkich tworzyw odlewniczych.

6. W toku sa na szeroka skale zakrojone prace nor-
malizacyjne w dziedzinie skrzynek formierskich. Zo-
staly opracowane podstawowe normy, dotyczace kla-
syfikacji i wymiarow skrzynek. W opracowaniu sg
normy dotyczace szczegolow konstrukeyjnych skrzyn
oraz urzadzen ustalajacych i prowadzacych.

7. Opracowane zostaly podstawowe normy ujmujace
glowne wymiary zeliwiakow jednorzedowych.

8. Opracowano komplet norm na rury i ksztattki do
nich, tak ci$nieniowe jak i kanalizacyjne.

9. Normalizacja urzadzen sanitarnych i przedmiotow
gospodarstwa domowego — opracowano w szczegol-
nosci normy na zlewy kuchenne, zmywaki, wanny itp.,
elementy piecéw i kuchni domowych. W opracowaniu
sg normy na garnki zeliwne, maszynki do migsa itp.
Znormalizowano grzejniki,
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Plany prac Komisji Odlewnicze] na przyszio$é¢ prze-
widujg opracowanie nastepujgcych zagadnien:

10. Opracowanie norm okreslajacych dokladnosé
wykonania odlewéw i sposéb jej sprawdzania.

11. Normalizacje okre§len techniczno-ekonomicz-
nych uzywanych w odlewnictwie.

12. Klasyfikacje i symbolike urzadzen odlewniczych.

13. Normalizacje elementéw mechanizacji odlewni,
jak np. wieszakow jednoszynowych, stoléw rolko-
wych itp.

14. Materialéw formierskich, przede wszystkim ba-
dania piaskow formierskich i norm ich jakosci.

Opracowanie niektérych z tych zagadnien juz roz-
poczeto.

Jak dotychczas Komisja napotyka na trudnosci
w kontaktowaniu sie z szerszemi kotami fachowcow,
pracujacych w odlewnictwie. Z tego wzgledu Komisja
z radoscia wita powstanie samodzielnego czasopisma
odlewniczego i dziekuje Komitetowi Redakcyjnemu
za zarezerwowanie stalego miejsca w czasopiSmie dla
kroniki Komisji Odlewniczej PKN. Komisja spodziewa
sie na tej drodze nawigzaé¢ bardziej bezposredni kon-
takt z ogdélem odlewnikow, ktoérych wspolpraca jest
konieczna dla prawidilowego toku i rozwoju prac nor-
malizacyjnych w dziedzinie odlewnictwa, na ktorym
to odcinku nalezy w krétkim czasie odrobi¢ zalegto-
$ci i braki, powstate tak przed wojna jak i przede
wszystkim w okresie okupacji, dajace sie silnie od-
czuwaé w codziennej pracy naszych odlewni i wspol-
pracujgcych z nimi przemystow.

Na lamach Przegladu Odlewnictwa Komisja Odlew-
nicza PKN ma zamiar poddawaé¢ dyskusji ogétu fa-
chowcéw swe koncepcje i podawa¢ im do wiadomo-
$ci informacje o rozwoju swych prac.

W pierwszym numerze zostal zarysowany program
prac Komisii. Komisja zwraca sie do ogétu odlewni-
k6w z prosbg o poddanie tego programu krytyce i uzu-
pelnieniu go zagadnieniami, ktoérych potrzebe opraco-
wania odczuwa sie w pracy codziennej.

Uwagi prosi sie kierowaé pod adresem Redakeji
czasopisma, lub bezposrednio do Komisji Odlewniczej
PKN w Warszawie. Adres Komisji Odlewniczej: War-
szawa 12, Olimpijska 37, m. 3. S. K.

ZAKEAD ODLEWNICTWA POLITECHNIKI
LODZKIEJ

Zaklad Odlewnictwa wchodzi w sktad Katedry
Obrébki Metali, II Zaklad posiada nastepujgce pra-
cownie:

1. Pracownia formierska i rdzeniarska wraz z pie-
cami do topienia metali,

2. pracownia piaské6w formierskich,

3. pracownia chemiczna,

4. pracownia metalograficzna wraz z urzadzeniami
do obrébki termicznej.

Pracownia formierska mogaca pomiesci¢ 40 studen-
tow pracujacych jednocze$nie, posiada normalne wy-
posazenie do formowania recznego (stoly formierskie
i rdzeniarskie, urzadzenie do formowania wzornikiem
itp.), maszyne formierskg z obracanym stoltem oraz
nadmuchiwarke do rdzeni. Ponadto Zaktad posiada
niewielki magazyn modeli oraz wypozyczalnie narze-
dzi formierskich.

Wyposazenie piecowni sklada sie z jednego zeli-
wiaka o $rednicy 300 mm (jeszcze nieuruchomiony)
i jednego pieca gazowego. W roku 1951 przewiduje
sie ustawienie i uruchomienie oporowego pieca elek-
trycznego do topienia zeliwa i staliwa.

Pracownia posiada zbiér odlewoéw =z charaktery-
stycznymi wadami odlewniczemi, ilustrujgcymi kla-
syfikacje wedlug systemu prof. inz. K. Gierdziejew-
skiego. Zbior ten jest stale powiekszany. Pokaz wad
odlewniczych oraz analiza przyczyn powstawania bra-
kéw przeprowadzona na konkretnych przyktadach
stanowi jeden z tematéow ¢wiczen studenckich.

W pracowni prowadzone sg ¢wiczenia z Odlewni-
ctwa dla semestrow: II (wszyscy studenci Wydzialu
Mechanicznego), V (Oddziat Technologiczny Wydzialu
Mechanicznego Kursu Inzynierskiego), oraz semestru
VII Kursu Magisterskiego. Ponadto wykonywane sg
prace przejsciowe i prace badawecze.

Pracownia piaské6w formierskich posiada komplet
aparatéw do badania piaskéw metoda AFS (wykona-
nie firmy Ridsdale) oraz aparature firmy G. Fischer,
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czesciowo uzupeilniong aparatami wykonanymi we
wlasnym zakresie. Badanie piaskéw formierskich
wchodzi w zakreh ¢wiczen wykonywanych na seme-
strach V i VII. Na posiadanej aparaturze prowadzi sie
prace badawcze oraz prace na zlecenie przemystu.

Pracownia chemiczna posiada urzgdzenia do prze-
prowadzania analizy stali i zeliwa; miedzy innymi
posiada ona aparature do objetoSciowego okreslania
ilosci wegla i siarki w stopach zelaza. W obecnej
chwili sg prowadzone prace nad przygotowaniem pra-
cowni do analizy stopow kolorowych i lekkich. W pra-
cowni chemicznej prowadzi sie prace studenckie na
V i VII semestrze oraz prace badawcze dla przemystu.

Pracownia metalograficzna jest wyposazona w pio-
nowy mikroskop metalograficzny typu Reichert, me-
talograficzne mikroskopy szkolne, urzadzenie do przy-
gotowania probek, kompletnie wyposazong ciemnie
fotograficzng wraz z aparatem do powiekszen itp.
W pracowni prowadzone sa prace studenckie z zakre-
su badania struktury odlewow.

Zaktad posiada piec do obroébki termicznej, wypo-
sazony w automatyczng regulacje temperatury i apa-
rat rejestrujacy.

Przy ukladaniu programu ¢wiczen studenckich zwré-
cono szczegblng uwage na zapoznanie studentow:

a. z technologia i projektowaniem form odlewni-
czych i rdzeni,

b. z projektowaniem odlewniczych form metalowych,
¢ z metodami walki z brakami odlewniczymi,
d. z badaniem piaskéw formierskich,

e. z analizg chemiczng stopéw zelaza oraz badaniem
struktury metalograficznej stopéw odlewniczych,

f. z zasadami prowadzenia proceséw topienia metali.

Zaktad posiada mozliwo$¢ specjalizacji w nastepu-
jacych kierunkach:

a. przeprowadzanie
formy i rdzenia,

b. przeprowadzanie badan z dziedziny technicznego
normowania czasow,

c. opracowywanie dla przemystu konkretnych pro-
jektéw proceséw technologicznych w odlewni,

d. przeprowadzanie badan z dziedziny badania ma-
terialéw dla odlewnictwa.

W latach 1948—1950 wykonano w Zakladzie naste-
pujace ciekawsze prace dyplomowe:

Zygmunt Gemel Zasady konstrukcji meta-
lowej formy odlewniczej dla odlewow ze stopow gli-
nu. Opracowanie planu produkcji ttokéw typu X. Pra-
ca objeta miedzy innymi obliczenie cieplne formy,
probe normalizacji elementéow kokil, opracowanie for-
my metalowej, opracowanie procesu technologicznego
wykonania odlewu oraz plan uruchomienia nowej pro-
dukcji.

Biatkowski Mieczystaw. Odlewanie
pierscieni tlokowych i tulei cylindréow silnikowych
spalinowych. Omoéwiono rézne metody odlewania
pierscieni, materialy uzywane do wyrobu pierscieni,
urzgdzenia, badanie pier§cieni, przeprowadzono prébe
systematyki brakow. W czesci szczegdiowej opracowa-
no proces technologiczny i plan uruchomienia pro-
dukcji piersScieni.

IzZykowski Zdzistaw. Odlewanie rur me-
toda odsérodkowa. Projekt uruchomienia produkeji rur
dla zadanej wielkosci produkcji. Sporzadzenie wstep-
nego planu odlewni.

Galicki Mieczystaw. Opracowanie pro-
dukcji lanych woézkow staliwnych do wagonu towa-
rowego typu X.

Praca objela: projekt metalowych modeli i skrzy-
nek rdzeniowych dla czeSci wchodzgcych w sklad
wozka, opracowanie formy odlewniczej, planéw ope-
racyjnych, kalkulacje czasOw roboczych, opracowanie
planu produkcji, sporzadzenie wstepnego planu od-
lewni.

W obecnej chwili wykonywana jest w Zakladzie
praca doktorska na temat ,,Zachowanie sie mas for-
mierskich w rzeczywistych warunkach zalewania
form*.

Od dluzszego czasu prowadzi sie w Zakladzie prace
badawcze z dziedziny normowania czasu robét odlew-
niczych, M. S,

prac z dziedziny technologii



KATEDRA I ZAKEAD ODLEWNICTWA
POLITECHNIKI SLASKIEJ W GLIWICACH

Katedra Odlewnictwa poza pracami dydaktycznymi
prowadzi prace naukowo badawcze wykorzystujgc
urzadzenie Zaktadu. Wspéipracuje réwniez z Poradnia
Racjonalizatorska, opiniujgc projekty i udzielajgc kon-
sultacji racjonalizatorom. Mie$ci sie w gmachu Wy-
dzialu Mechanicznego. Wyposazona jest w liczne ry-
sunki i wykresy, tablice do wykltadéw, oraz pomoce
naukowe, eksponaty do wykladow i ¢wiczen jak mo-
dele, probki, wzorcowe braki odlewnicze itp. Katedra
posiada biblioteke ze swej dziedziny, w sktad ktorej
wchodzg dziela i czasopisma w jezykach polskim
i obcych, a wséréd nich wiele wartosciowych dziet
z literatury radzieckiej. W Katedrze odbywajg sie
egzaminy, niektére wyklady, konsultacje i ¢wiczenia
opisowe.

Zaklad Odlewnictwa Politechniki
spelnienia potréjne zadania:

1. stuzy celom dydaktycznym dla odrabiania prak-
tycznych zaje¢ warsztatowych i ¢wiczen labora-
toryjnych przez studentéw przepisanych progra-
mem studiéw,

2. stuzy pracom badawczym, prowadzonym prz.z
personel naukowy Kkatedry, wzglednie przez stu-
dentow, ktéorym pewne prace badawcze zleca sie
do wykonania, jako prace przej$ciowe, lub dyplo-
mowe,

3. wspoélpracuje z przemyslem w zakresie opraco-
wywania zagadnien, dokonywania ekspertyz, do-
radztwa i opiniowania pomystéw racjonalizator-
skich, dostarczania dla przemystu odlewéw otrzy-
mywanych dla prowadzenia wymienionych prac.
Prace badawcze prowadzone sg nad stosowaniem
nadlewow ciSnieniowych, uszlachetnianiem zeli-
wa, suszeniem form promieniami infraczerwony-
mi, odgazowywaniem odlewow ze stopéw miedzi,
opracowywaniem metod produkcji odlewéw na
wysokie ci$nienia z brazéw niskoprocentowych,
odlewaniem brazéw wysokoolowiowych. Prace
posiadajg charakter przemyslowy, inaczej mo-
wiac sg opracowywane pod wzgledem mozliwosci
bezposredniego zastosowania ich wynikéw prak-
tycznie w odlewni.

Zajecia dydaktyczne pozwalajg studentom zapoznaé
sie bezpo$rednio z warunkami pracy i zjawiskami
praktycznymi spotykanymi tylko w warunkach war-
sztatowych. Dane dla przemysiu maja tym wieksza
warto$¢, gdyz sg oparte na doSwiadczeniach uzyski-
wanych w biezgcej produkcji, a nie w warunkach la-
boratoryjnych.

Zaktad Odlewnictwa miesci sie w dawnej odlewni,
posiada wtasng bocznice kolejowa i kolejke wagsko-
torowa na terenie zakladu, zajmuje okolo 5.000 m?®
placu, na ktérym znajduje sie:

1. budynek fabryczny, gdzie znajduje sie modelar-
larnia, hala odlewnicza, oczyszczalnia, przygoto-
walnia, masy formierskiej, laboratorium wytrzy-
malosciowe i hala maszyn,

2. dwupietrowy budynek dla biur i laboratoriow,
oraz budynki gospodarcze i socjalne

W hali odlewniczej o powierzchni okoto 400 m?® znaj-
duje sie zeliwiak o $rednicy wewnetrznej 650 mm,
3 piece tyglowe wglebne o pojemnos$ci 200 kg, 3 piece
tyglowe wgltebne o pojemnos$ci 100 kg, 1 piec tyglo-
wy ropowy przechylny o pojemnosci 350 kg.

Wyposazenie hali w maszyny formierskie Treczne
i pneumatyczne oraz dla transportu w surowice o nos-
no$ci 500 kg nastgpi w r. 1951 r. Transport plynnego
zeliwa odbywa sie obecnie kadziami przechylnymi na
wozkach kolejki waskotorowej. Podnoszenie i sktada-
nie form odbywa sie mechanicznie.

Hala maszyn posiada obecnie tylko podreczny war-
sztat mechaniczno-slusarski, projektowane jest wypo-
sazenie tej hali w maszyny do odlewania pod ci$nie-
niem, do odlewania od$rodkowego, oraz w piec induk-
cyjny wysokiej czestotliwo$ci do badan laboratoryj-
nych, i piec do wyzarzania odlewow.

Oczyszczalnia wyposazona jest w 2 bebny do czysz-
czenia odlew6éw, oraz w piaskownice. W oczyszezalni
mieéci sie starszej konstrukeji piec koksowo-komoro-
wy do wyzarzania odlewéw i tymczasowo - spawalnia
i kuznia.

Slaskiej ma do

' .‘:‘; oY

Semn 1o KT A T AN

Przygotowalnia masy formierskiej posiada agregat
do przerébki masy oraz spulchniarke.

Modelarnia wyposazona jest w obrabiarki do drze-
wa, pite taSmowag, tokarke, wiertarke i strugarke.

Rdzeniarnia posiada mieszarke masy rdzeniowej.
w r. 1951 zostanie wyposazona w nadmuchiwarki do
rdzeni.

Laboratorium wytrzymatosSciowe posiada prase Bri-
nella do oznaczania twardosci i w lutym 1951 r. otrzy-
ma uniwersalng maszyne wytrzymatosciowg 30 t oraz
mlot Charpy‘ego 30 kGm.

Laboratorium metalograficzne posiada mikroskop
Reicherta typu MeF oraz przygotowalnie proébek, szli-
fierke, polerke i trawialnig. Projektowane jest wypo-
sazenie w aparat do trawienia elektrolitycznego.

Laboratorium piaskéw formierskich posiada apara-
ture GF, oporowy aparat do badania wilgotnoSci
form, lampy infraczerwone do szuszenia, a w poczgt-
kach r. 1951 otrzyma nowa kompletng aparature ze
Zwigzku Radzieckiego.

Laboratorium chemiczne zostanie uruchomione
w styczniu 1951 r. zaopatrzone zostanie w potencjo-
metr, aparat do elektrolizy, aparat do badania wegla
i siarki w zelazie, oraz nowoczesng aparature do mia-
reczkowania. Przewidziany jest zakup spektrografu.
Laboratorium termiczne otrzyma piece silitowe Sie-
mensa do temperatury 16000 wraz z aparatura pomia-
rowg i aparate do skalowania termopar. Projektowane
jest urzadzenie laboratorium fizycznego dla badan
korozji, wlasnosSci magnetycznych, elektrycznych, ter-
micznych, badan jakosci odlewow metodami nie nisz-
czacymi, jak promienie X, ultradzwiekowe itp.

W wyniku wykonania planu rozbudowy Politechniki
Slaskiej, opracowany jest obecnie projekt nowej hali
odlewniczej i budynek dla laboratorium, w ktérym
wraz z istniejacymi obecnie katedrami odlewnictwa,
metalurgii, walcownictwa i kuzZnictwa z halami wal-
cowniczg i kuznicza stworzony zostanie Instytut Hut-
niczy Politechniki Slgskiej. Projektowana jest duza
hala na laboratoria i warsztaty pomocnicze, pomiesz-
czenie na gabinety profesoréw i asystentéw, sala wy-
kladowa, magazyny i szatnie Duze sa wiec perspekty-
wy rozwojowe Zakladu Odlewnictwa i nalezy oczeki-
wac, ze wyniki prac jego robotnikéw, personelu nau-
kowego i administracyjnego beda konkretne i dadzag
powazny wktad do nauki.

Z. G.

I KONGRES NAUK}

W ramach prac Podsekcji Przetwoérstwa Mechanicz-
nego I-go Kongresu Nauki zostata utworzona grupa
,»Odiewnictwo*, ktorej zadaniem bylo opracowanie re-
feratu obrazujgcego stan nauki polskiej w dziedzinie
odlewnictwa i postulaty, jakie stawia nauce przemyst
odlewniczy w zwigzku z wykonaniem planu 6-letniego.

Prace grupy rozpoczely sie 15. III. 1950 r. i zostaty
zakonczone 31. XII. 50. W pracach brali udziat:

Prof. dr inz. M. Czyzewski

mgr inz. A. Dagnan

mgr inz. J. Dickman

Prof. mgr inz. K. Gierdziejowski

mgr inz. J. Holtorp

mgr inz. E. Janicki

mgr inz. P. Januszewicz

mgr inz. C. Kalata

mgr inz. M. Klosowicz

Prof. mgr inz. G. Kniaginin

mgr inz. J. Kozarzewski

mgr inz. Z. Lenartowicz

mgr inz. J. Lutostawski

mgr inz. T. Mojmir

mgr inz. M. Olszewski

mgr inz. A. Paraszczak

mgr inz. S. Pelczarski

Prof. mgr inz. M. Skarbinski.

Streszczenie referatu grupy ,,Odlewnictwo* ukazato
sie w Nr 12/1950 ,,Przegladu Mechanicznego“. Referat
ten bedzie w cato$ci wygloszony i przedyskutowany na
Ogoblnopolskim Zjezdzie Odlewnikow, ktory ma odbyc
sie w poczatkach lutego br. Wyniki dyskusji postuza
do poprawienia wzglednie uzupelnienia referatu, po
czym zostanie on w ostatecznej redakcji przestany do
Biura I Kongresu Nauki.

v
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KOMUNIKAT KOL ODLEWNICZYCE
SIMP I SITPH

Na podstawie porozumienia z Naczelna Organizacja
Techniczng Zarzady Kot Odlewniczych SITPH i SIMP
utworzylty Komisje Porozumiewawcza, ktéra ma na
celu zorganizowanie Ogoélno-polskiego Zjazdu Odlew-
nikow w poczatkach lutego br. i wylonienia organiza-
cji skupiajacej wszystkich odlewnikow.

W skilad Komitetu wchodza kol. kol.

Przewodniczgcy: Mikotaj Czyzewski

sekretarz: Adam Gorski
5 Ryszard Chudzikiewicz
cztonkowie: Edmund Janicki

Platon Januszewicz
Czestaw Kalata
Mieczystaw Klosowicz
Stanistaw Kwiatkowski
Franciszek Rachowski

Adres Komisji Porozumiewawczej:
mionki 11, Zaktad Odlewnictwa AGH.

Krakéw, Krze-
M. C.

PANSTWOWA KOMISJA PLANOWANIA
GOSPODARCZEGO

Komisja do Walki z Korozja Metali
Przewodniczacy Panstwowej Komisji Planowania

KOMUNIKAT

Gospodarczego powotal zarzadzeniem nr 205, z dnia
5 sierpnia 1950 r. Komisje do walki z korozja metali,
majgacg za zadanie:

a) opracowanie planu prac naukowo-badawczych nad
korozja metali i ich stopéw oraz nad metodami
walki z korozja i ich stopéw dla ustalenia naj-
wlasciwszych tworzyw metalowych i najskutecz-
niejszych metod ochrony tych tworzyw przed ko-
rozjag,

b) koordynowanie prac placéwek naukowo-badaw-
czych w ramach wustalonych planéw w zakresie
badan nad korozjg tworzyw metalowych i walki
z nig,

c) ustalenie najbardziej pilne potrzeby w poszczegol-
nych dziedzinach gospodarki w zakresie walki z ko-
rozja tworzyw metalowych i podanie S$rodkéw za-
radczych,

d) opracowanie projektow wytycznych i przepisow
w zakresie walki z korozja tworzyw metalowych,

e) propagowanie i popularyzowanie idei walki z ko-
rozja tworzyw metalowych za posrednictwem od-

czytow, kurséow, wykladéw, wydawnictw, filmow
it p,

f) wspoélpraca z analogicznymi organizacjami zagra-
nicznymi.

Prowadzenie sekretariatu Komisji objal Departa-
ment Techniki Panstwowej Komisji.Planowania Go-
spodarczego.

Komisja na pierwszym swoim zebraniu, ktoére od-
bylo sie w PKPG dnia 21 wrzesnia br., postanowila

przede wszystkim zgromadzi¢ dane co do obecnego

stanu, trudnosci i potrzeb na polu walki z korozja

metali w poszczegolnych galeziach gospodarki, ab_y

zda¢ sobie sprawe z ogodlnego bilansu korozji. W bi-

lansie tym po jednej stronie znajdzie sig:

1) zestawienie naszych obecnych mozliwosci w za-
kresie $rodkéw ochrony przed korozjag.

po drugiej za$:

2) zestawienie najwazniejszych zrodel strat wywota-
nych przebiegiem korozji. .
Odnosénie punktu 1) w rachube wchodzg nastepujgce

zagadnienia:

a) produkcja stali nierdzewnych, kwasoodpornych
i ognioodpornych, zeliw, staliw oraz stopéw
o zwiekszonej odpornosci na dzialanie czynnikow
chemicznych,

b) produkcja farb i lakieréw rdzochronnych,

¢) produkcja gumy i tworzyw sztucznych,

d) produkcja materiatéw izolacyjnych,

e) produkcja kwasoodpornych materialéw ceramicz-
nych,

f) powlekanie metali i stopéw warstwami metalicz-
nymi, tlenkowymi, fosforowymi, emaliowymi itp.,

g) mozliwo$§¢ stosowania ochrony katodowej,

W zakresie punkt 2) nalezy zestawi¢ najwazniejsze

bolaczki w poszczegdlnych galeziach gospodarki,

a mianowicie:

a) w przemysle metalowym,

b) w przemys$le chemicznym,

¢) w przemys$le widkienniczym,

d) w przemys$le rolniczym i spozywczym,

e) w goérnictwie,

f) w energetyce,

g) w elektrotechnice,

h) w gazownictwie, wodociggach i kanalizacji,

i) w uzdrowiskach,
j) w komunikacji ladowej, wodnej i powietrznej.

Ponadto Komisja postanowila zebra¢ dane odnos-
nie mozliwosci prowadzenia badani do$wiadczalnych
nad korozjg i zabezpieczeniem metali przed korozja
w poszczegolnych placowkach naukowych i przemy-
stowych.

Ze wzgledu na znaczenie walki z korozja dla calo-
ksztaltu gospodarki narodowej, Komisja apeluje do
wszystkich, ktoérzy posiadaja jakiekolwiek dane lub
spostrzezenia majgace szersze znaczenie dla problemu
walki z korozja, wzglednie ktorzy mogliby na swoim
odcinku pracy prowadzi¢ proby i do$wiadczenia nad
stasowaniem metod ochronnych, aby akomunikowali
sie z sekretariatem Komisji lub jej przewodniczg-
cym.

Adres sekretariatu Komisji: Panstwowa Komisja
Planowania Gospodarczego Departament Techniki —
Wydziat Prac Naukowo-Badawczych, Warszawa, Pl
Trzech Krzyzy 5.

Adres przewodniczacego Komisji: Prof. Michat Smia-
towski, Instytut Metalurgii im. St. Staszica, Gliwice,
ul Karola Miraki 12—14.

Wszyscy odlewnicy nie tylko prenumeruja i czytaja

PRZGLAD ODLEWNICTWA

ale czynnie wspolpracuja z REDAKCJA
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PRZEGLAD BIBLIOGRAFICZNY ODLEWNICTWA

OPRACOWANY PRZEZ OSRODEK DOKUMENTACJI ODLEWNICTWA
DODATEK DO MIESIECZNIKA ,PRZEGLAD ODLEWNICTW A"

ROCZNIK |

KRAKOW, STYCZEN 1951 R.

ZESZYT 1

PRZEDMOWA

Stale informowanie, rozpowszechnianie i przekazy-
wanie szerokim kotom odlewnikéw wiadomosci o pra-
cach, ktore ukazuja sie czy to w formie artykulow
w czasopismach, broszurach i dzietach, czy tez innych
dokumentach (patenty, usprawnienia, katalogi, normy
itp.), jest rzecza wielce celowa i konieczna.

Nic dziwnego, ze z jednej strony Glowny Instytut
Dokumentacji Naukowo-Technicznej coraz to bardziej
rozszerza i usprawnia wydawanie kart dokumentacyj-
nych, z drugiej strony znowu ilos¢ Przegladéw Biblio-
graficznych stale wzrasta, podnoszac rownoczesnie swoj
poziom i technike redagowania.

W roku 1951 przybywa do tej liczby takze Przeglad
Bibliograficzny Odlewnictwa.

Pomijamy omowienie ukladu zewnetrznego, stoso-
wania skrotéw i znakéw, bo te rzeczy sg wyjasnione
wyczerpujgco w Okdlniku Nr 8 z dnia 4. 5. 1950 r., wy-
danym przez Gléwny Instytut Dokumentacji Naukowo-
Technicznej, do ktorego odsylamy zainteresowanych
Czytelnikow.

Zgodnie z zarzadzeniem stosowa¢ bedziemy w Prze-
gladzie Bibliograficznym Odlewnictwa system Uniwer-
salnej Klasyfikacji Dziesietnej. Dla informacji poda-
jemy, ze w r. 1950 wydal Glowny Instytut Dokumen-
tacji Naukowo-Technicznej skrécone tablice, a w roku
biezgcym zamierza wyda¢ rozszerzone tablice. Nie jest
wykluczone wydanie specjalnego wyciggu dla odlew-
nikow. Totez tutaj ograniczymy sie do podkreslenia, ze
system Klasyfikacji Dziesietnej oparty jest na podziale
catej wiedzy ludzkiej na 10 zasadniczych grup, z kto-
rych kazda moze by¢ nastepnie dzielona na bardziej
szczegélowe zagadnienia, co w symbolu wyraza sie
wiekszg iloscig miejsc dziesietnych.

Gléwne grupy:

0. Dziela tresci ogélnej. Cywilizacja. Kultura. Postep.

1. Filozofia. Psychologia. Logika. Etyka.

3. Nauki spoleczne. Socjologia. Statystyka. Polityka.
Ekonomia. Prawo. Administracja. Wojskowos¢.
Opieka spoteczna.

4. Filologia. Jezykoznawstwo.

5. Nauki przyrodnicze. Matematyka. Fizyka. Chemia.
Geologia. Biologia. Botanika. Zoologia.

6. Nauki stosowane. Medycyna. Technika. Gérnictwo.
Odlewnictwo. Hutnictwo.

7. Sztuki piekne. Zdobnictwo. Fotografia. Muzyka.
Gry. Sporty.

8. Literatura piekna.

9. Historia. Geografia. Biografia. Heraldyka.

Jak moga byc¢ dzielone podstawowe grupy na po-

szczegoblne zagadnienia, obrazuje nastepujacy przykitad:

6. Nauki stosowane.

62. Inzynieria. Technika.

621. Ogolna budowa maszyn. Elektrotechnika.

621.7. Zaklady. Warsztaty. Poszczegélne procesy fa-

brykacyjne, zwlaszcza metali.

621.74. Odlewnie. Odlewnictwo.

621.742. Materialy formierskie.

621.742.4. Piasek formierski.

621.742.47. Masa formierska.

621.742.479. Specjalne masy formierskie.

621.742.479.1. Masa formierska dla zeliwa.

621.742.479.2. Masa formierska dla staliwa.

W pierwszych trzech numerach PBO bedg zamiesz-
czone analizy z czasopism otrzymanych z opé6znieniem,
a nie przekazanych juz do Redakcji Przeglagdu Pi-
Smiennictwa Hutniczego, gdzie dotychczas bytly ogla-
szane.

Pragngc postawi¢ Przeglad Bibliograficzny Odlew-
nictwa na jak najwyzszym poziomie, zwracamy sie do
Czytelnikéw o nadsylanie swych uwag, zyczen i $Scisla
wspéiprace. Redakcja.

-
t@®

Al A

Objaénienia skrotow oraz wszelkich zmian i uzupel-
nien symbolistyki stosowanej w Przegladzie Bibliogra-
ficznym Odlewnictwa, znajdowac¢ sie beda zawsze na
poczatku zeszytu.

Gwiazdkami, obok porzgdkowych liczb artyku-
16w oznaczone sg publikacje znajdujace sie w Bi-
bliotece Gléwnego Instytutu Odlewnictwa.

5 NAUKI PRZYRODNICZE

54 Chemia

1x 542.1:613.6 K2 — 1.51
Peyches I.: Bezpieczenstwo w laboratoriach. ,La
sécurité dans les laboratoires“. Chim. et Ind., t. 64,

Nr 2, sierp. 50, s. 218; 27X21 cm, 6 str.,, 1 fot. 5 rys.
Budowa pomieszczen i urzgdzen laboratoryjnych z za-
stosowaniem zabezpieczen przed ogniem (hermetyczne
podwdjne drzwi dla odciecia pomieszczen objetych po-
zarem, zbiorniki z woda otwierajgce sie pod wplywem
wysokiej temperatury), eksplozja, dziataniem czynni-
kow chemicznych. Ochrona zdrowia i zycia pracow-
nika przed pozarem (oslony rozwijajace si¢ przy po-
ciggnieciu za sznurek), rozpryskiwaniem kwasow, dzia-
laniem izotopéw radioaktywnych (liczniki promienio-
wania). Bezpieczenstwo moralne — kwalifikacja per-
sonelu, przechowywanie rezultatow pracy, zachowanie
tajemnicy przeprowadzonych badan.

62 TECHNIKA

620 Badanie materiatu

2x 620.178:620.08 K2 — 1.51

Pomiar twardoSci metalu w wysokich temperaturach.
,High Temperature Hardness Testing®“. Metallurgia,
t. 42, Nr 251, wrzes. 50, s. 207; 27X21 cm, 1,5 str,
1 tab. — Opisano nowg metode pomiaru twardo$ci me-
tali w temperaturach podwyzszonych, opracowang we
Wszechzwiazkowym Instytucie Lotniczym 'w ZSRR
przez I. L. Mirkina. Metoda ta pozwala na lepsze
uchwycenie wilasno$ci materiatu anizeli pomiary w tem-

-peraturach normalnych, gdyz odkryto Scisly zwigzek

miedzy twardoscia w temp. podwyzszonych a wytrzy-
malo$ciag na pelzanie. Metoda nadaje sie¢ do préb szyb-
kich, dzieki opracowaniu powlok ochronnych przed
utlenianiem sie prébki metalu podgrzewanej az do
900 C.

620.179.152

Gestos¢ radiograféw. ,Density of Radiographs“.
Foundry Trade J., t. 89, Nr 1768, 26 lip. 50, s. 69;
25X19 cm, 2 str., 3 wykr., 1 tab. — Badanie prébek od-
lewéw za pomoca promieni X lub gamma i podaje
praktyczne wskazéwki odnoénie gestosci filmow.

3x K2 — 1.51

N



620.18 Metalografia
4x 620.186.8:669.35.5.74

Callis G. T, Moore R. S.: Pomiar wielkoSci
ziarn. Szczegdély nowego urzadzenia do pomiaru.
»Grain Size Measurement-Details of a New Micro-
scope Fitting“. Met. Ind., t. 77, Nr 5, 4 sierp. 50, s. 67;
29X22 cm, 2 str., 1 fot, 1 rys, 1 wykr, 1 mikrogr.,
1 tab. — Najczesciej stosuje sie dwa sposoby pomiaru
wielko$ci ziarn: 1) pomiar powierzchni ziarn, 2) pomiar
iloéci ziarn na pewnej dlugosci.

Pomiar wielkoéci ziarn ma szczegdélne znaczenie
w wypadku stopéw dwufazowych jak np. brazy man-

K2 — 1.8

ganowe, ktore dzieki wysokim wlasnosciom wytrzyma- .

losciowym sa cennym materialem konstrukcyjnym.
Opisano metode pomiaru ilosci fazy w brazach man-
ganowych przez okre$lenie rozcigglosci ziarn tej fazy
na pewnej (liniowej) dlugosci pomiarowej.

621.72 MODELARSTWO

5x 621.72

Wells A. E.: Jak budowa¢ mocne wielkie modele.
,How to Build Strength Into Large Patterns®. Am.
Foundryman, t. 17, Nr 6, czerw. 50, s. 38; 29X21 cm,
2 str.,, 2 rys. — Praktyczne wskazowki silnej budowy
wielkich modeli w ksztalcie skrzyn bez zwiekszenia
ich ciezaru.

Patrz takze 7.

K2 — 1.51

621.74 ODLEWNIE. ODLEWNICTWO

621.74.04 Specjalne metody odlewania
6x 621.74.042

Putchinski J.: Odlewanie odsrodkowe w for-
mach grafitowych. ,,Casting Centrifugally in Graphite
Molds“. Foundry, t. 78, Nr 2, luty 50, s. 132; 29X21 cm,
1,5 str., 3 fot. —

Grafitowe formy (otuliny) stosowane przy odlewaniu
tulei, pierscieni i innych przedmiotéow z brazéw, zeliwa
i staliwa odznaczaja sie lekko$cia, tatwa obrabialno-
$cig, wysokim wspotczynnikiem przewodzenia ciepta
i niskim wspoétczynnikiem rozszerzalnosci ciepinej. Po-
dano sposéb obrobki takich form oraz sposédb ich uzy-
wania.

K2 — 1.51

Tx 621.74.043

Jacobi E.: Obliczanie przeplywu dla odiewania
pod ci$nieniem w zastosowaniu do tej prébnej formy
odlewniczej dla proby ASTM-B-6. ,,Flow Calculations
for Die Casting Applied to the A. S. T. M. Committee
B-6 Test Casting Die“. A. S. T. M. Bull,, Nr 166, maj
50, s. 65; 29X21 cm, 4,5 str., 2 rys., 1 tab., 11 poz. bibl. —
Réwnanie przeptywu przy odlewach cisnieniowych
przy zastosowaniu rozmaitych ci$nien, szybkosci prze-
pltywu i wielko$ci wlewoéw. Podkreslono zalezno$¢ kon-
strukeji formy od sposobu odlewania.

K2 — 1.51

8x 621.74.043.3 K2 — 1.51

Billing M.: Problem sprzetu przy odlewaniu pod
ci$nieniem*. Le probléme des outillages dans le mou-
lage sous-pression‘. Fonderie, Nr 53, maj 50, s. 2059;
27X21 cm, 2 str. — Dokladnos$¢ odlewow wykonanych
pod ci$nieniem.

Wielkie zuzycie sprzetu przy odlewaniu pod ciénie-
niem wystepujgce zwlaszcza w formach metalowych
przy odlewaniu metali o wysokim punkcie topliwo$ci.
Srodki zaradcze. Artykut interesujgcy odlewnikow pro-
dukujgcych odlewy artystyczne.

Patrz takze 19, 20, 28.

621.741 Rodzaje odlewni

9x - 621741 K2 — 1.50

Anibal J. W.: Zmechanizowany system przygoto-
wania i rozprowadzania piasku formierskiego w od-
lewniach w Stanie Ohio. ,,Mechanize Sand Conditioning
and Distribution System at Ohio State*. Am. Found-
ryman, t. 17, Nr 5, maj 50, s. 85; 29X21 cm, 2 str.,
2 rys., 2 poz. bibl. — Opis nowoczesnej, zmechanizowa-
nej odlewni uniwersyteckiej w Stanie Ohio, ze szcze-
g6lnym rozpracowaniem urzadzen mechanicznego przy-
gotowania i rozprowadzania piasku formierskiego. Mo-
ze stuzy¢ za wzor.

10x 621.741 K2 — 151

Robeck C. A.: Praktyka odlewni metali niezelaz-
nych. ,,Non-Ferrous Foundry Practice“. Am. Foundry-
man, t. 17, Nr 5, maj 50, s. 64; 29.X21 c¢m, 6 str., 5 fot. —
Zasady wlasciwej kontroli i wykorzystania wynikow
pracy na podstawie ksigzki ruchu i zapiskow oddzia-
t1ow: 1. formowania, 2. wytapiania, 3. rdzeni i 4. oczysz-
czania.

Podaje praktyczne wskazowki prowadzenia odlewni.
Wskazowki te zastuguja na uwage kierownikow od-
lewni i mogg by¢ im bardzo pomocne.

11x 621.741 K2 — 1.51

Paxton P. R.: Po co laboratorium? ,,Why the La-
boratory?*“ Foundry Trade J., t. 89, Nr 1772, 17 sierp.
50, s. 193; 29X19 cm, 0,9 str. — Laboratoryjne badanie
produkcji odlewni umozliwito rozwdéj odlewnictwa.

12x 621.741:338 K2 — 151

Shepherd R. C.: Przegiagd postepu w nowocze-
snych metodach produkeji. ,,Revue générale des pro-
greés dans les méthodes modernes de production“. Fon-
derie, Nr 53, maj 50, s. 2039; 27X21 cm, 16 str., 22 fot.,
8 poz. bibl. — Modernizacja odlewni dokonuje sie jak
dotychczas dosy¢é powoli w poréwnaniu z innymi ga-
teziami przemystu metalurgicznego. Omoéwiono nowe
sposoby produkcji, formowanie i czyszczenie odlewoéw
przy pomocy nowoczesnych urzgdzen oraz polepszenie
warunkéw pracy zalogi odlewni. Artykut do wykorzy-
stania zwlaszcza przy planowaniu nowych odlewni.

15x 621.741

David Brown-Jackson Ltd.: Reorganizacja
odlewni oraz fabryki koét zebatych firmy David Brown-
Jackson Ltd. ,Reorganization at the David Brown-
Jackson Foundry and Gear Works*. Machinery Lon-
don, t. 77, Nr 1967, 6 lip. 50, s. 27; 18X25 cm, 1,5 str.,
3 fot. — Sposéb zwiekszenia produkcji odlewéw na
przyktadzie odlewni firmy David Brown-Jackson Ltd.
przez umiejetne wyzyskanie szczuptego miejsca przy
braku mozliwoéci rozbudowy.

K2 — 1.51

14x 621.741.32:69 K2 — 1.51
Thomson A. G.: Odlewy maszyn i urzadzen bu-
dowlanych. ,,Castings for Contractor’s Plant“. Foundry
Trade J., t. 89, Nr 1771, 10 sierp. 50, s. 143; 25X19 cm,
5 str., 5 fot. —

Cykl produkcyjny odlewni zeliwa typu ,, Meehanite.

Wiasnosci zeliwa oraz rodzaj wykonywanych odle-
wow, urzadzenia do topienia, rodzaje piaskow do form
i rdzeni, modelarnie oraz praca biura kontroli pro-
dukcji.



15x 621.741.1 K2 — 1.51

Williams L. H.: Odlewy dla stalowni. ,Steelworks
Castings*. Foundry Trade J., t. 89, Nr 1770, 3 sierp. 50,
s. 125; 25X19 cm, 6 str., 4 fot.,, 3 rys. — Opisano od-
lewnie wyposazong w cztery zeliwiaki o wydajnosci
20 t/godz (o dwoéch rzedach dysz) i pie¢ zeliwiakéw
o wydajnosci 6 do 8 t/godz. Z wiekszych zeliwiakéw
odiewa sie duze odlewy dla stalowni, jak kadzie do zu-
zla i wlewnice, z mniejszych za$ drobne odlewy z ze-
liwa niskostopowego. Do suszenia form uzywa sie 12
suszarek ogrzewanych weglem. Do suszenia rdzeni stuza
2 suszarki.

Tygodniowa produkcja wynosi: wlewnice i plyty
1000 do 1200 ton, kadzie 15 do 16 sztuk, ciezkie odlewy
80 ton, inne odlewy 120 ton. Zaklady zatrudniaja ok.
300 ludzi.

16x 621.741.2:544.6 K2 — 1.51

Ronnie E. J, Hallet M. M.: Analiza spektralna
w odlewni zeliwa szarego. ,,Spectrographic Analysis in
the Grey-Iron Foundry“. Foundry Trade J., t. 89, Nr
1770, 3 sierp. 50, s. 115; 25X19 cm, 8,75 str., 2 fot., 1 rys,,
1 wykr., 5 tab., 6 poz. bibl. — Oznaczanie spektralne
wegla, fosforu i siarki w zeliwie nie przedstawia wigk-
szych korzy$ci. Dobre wyniki daje oznaczanie innych
skladnikéw stopowych jak Si, Mn, Ni, Cr, Mo w zeli-
wach niskostopowych. Mniejsza dokladnos¢ uzyskuje
sie przy zeliwach wysokostopowych niklowych i chro-
mowych. Opisano urzadzenie i wyposazenie laborato-
rium spektralnego przy odlewni zeliwa. Analiza spek-
tralna pozwala na osiagniecie 70 oznaczen dziennie na
jednego laboranta. Podano doktadny opis wykonywa-
nia oznaczen na spektrografie poréwnujac dokladnosé
oznaczen z wynikami uzyskanymi na drodze zwyklej
analizy chemicznej.

17x 621.741.4:623.8 K2 — 1.51
Bremer E.: Nowoczesna odlewnia artylerii mor-
skiej. ,Navy Modernizes Foundry“. Foundry, t. 78,

Nr 9, wrzes. 50, s. 98; 28X21 cm, 4 str., 7 fot.,, 1 rys. —
Opis odlewni staliwa wyposazonej w piece elektryczne.
Stosowane metody formowania, oczyszczania i usuwa-
nia nadlewow.
18x

621.741.56:621.741.4 K2 — 1.51

Nowoczesna odlewnia. Zaklady Odlewnicze Penistone
David Brown i Ska. ,,A Modern Foundry — The Penis-
tone Works of the David Brown Foundries Company*.
Met. Ind., t. 77, Nr 7, 18 sierp. 50, s. 99; 29X22 cm,
3 str.,, 6 fot. — Opis nowocze$nie urzadzonej odlewni
brgzéw i stali stopowych. Silnie rozwiniety oddzial od-
lewania odsrodkowego. Interesujacy sposob odlewania
brazéw bezskrzynkowo w masach cementowych me-
todg Randupsona, oraz metody kontroli odlewoéw apa-
ratem Roentgena, radem i radonem.

621.743 Rdzeniarnia. Rdzeniowanie.

19x 621.743:621.74.043 K2 — 1.51

Barton H. K. & L. C.: Zasady konstruowania form
do lania pod ciSnieniem. Rdzenie i mechanizmy do wy-
ciggania rdzeni. ,Basic principles of die design. Cores
and core mechanisms“. Machinery London, t. 177,
Nr 1975, 31 sierp. 50, s. 268; 18X25 c¢m, 7 str., 13 rys.
Jeden z kolejnych artykutéw tego samego autora na
temat konstruowania mechanizméw do wyciggania ru-
chomych rdzeni w formach do lania pod ci$nieniem.
Oméwiono tutaj zar6wno mechanizmy mechaniczne za
pomoca skoénych rdzeni, mimoérodéw, jak tez i me-

chanizmy poruszane za pomoca przegubow, zeba-
tek itp.
20x 621.743.49 K2 — 1.51

Nicolas O.: Rdzenie z masy zawierajacej dwutle-
nek manganu. ,,Noyaux en sable au bioxyde de man-
ganeése“. Fonderie, Nr 53, maj 50, s. 2061; 27X21 cm,
1 str. — Warunki przygotowania masy, czas trwania
mieszania, skutek dodania zwigzkéw chemicznych
egzotermicznych.

21x 621.743.422 K2 — 1.51

Argus: Klej do rdzeni, wiazacy na powietrzu. , Air-
setting Core Paste®. Foundry Trade J., t. 89, Nr 1772,
17 sierp. 50, s. 173; 25X19 cm, 1,7 str., 3 fot.,, 1 rys. —

Opracowano schngce i wiazace na powietrzu kleje
do 1aczenia potowek duzych i nieskomplikowanych
rdzeni, zawierajace: a) 47% bentonitu i 53% krzemianu
sodu (szkto wodne), b) 57% wypalonej glinki i 43%
krzemianu sodu. Wykonano proby na $cinanie po 5 i 24
godz. od sklejenia poléwek normalnej probki. Po 24
godz. rdzenie wykazaly duzy wzrost wytrzymatosci.
Klej b) zastosowano do rdzeni przy odlewach rur i po
pozytywnych wynikach prob wprowadzono do produk-
cji od dnia 2. VI. 1949 r. Waga rdzeni wynosi 5 do
150 kg.

22x 621.743.423 K2 — 1.51

Olmsted R. H.: Ocena jakosSci olejow rdzeniowych.
,Core Oil Evaluation Method“. Am. Foundryman, t. 17,
Nr 6, czerw. 50, s. 58; 29X21 cm, 3 str., 2 wykr., 2 tabl.

Podaje metode oceny i wyboru odpowiedniego oleju
rdzeniowego.

23x 621.743.344.7 K2 — 1.51

Lane S.: Nadmuchiwanie rdzeni w odlewni zme-

chanizowanej. ,,Core Blowing in a Mechanized Foun-

dry“. Foundry Trade J., t. 89, Nr 1768, 20 lip. 50, s. 74;

25X19 cm, 2 str. — Praktyczne wskazowki nadmuchi-

wania rdzeni i obchodzenia sie z nadmuchiwarkami.
Patrz takze 10, 14.

621.744 Formowanie

24x 621.744 K2 — 1.51

Thomson W.: Formowanie i badanie odlewéw nie-
zelaznych dla urzadzen hydraulicznych. ,Moulding and
Testing Non-ferrous Hydraulic Castings®. Foundry
Trade J., t. 88, Nr 1761, 1 czerw. 50, s. 579; 25X19 cm,
7 str.,, 12 rys., 3 tab. — Opis szczegélowy formowania,
odlewania i badania roéznych cze$ci sktadowych ma-
szyn i urzadzen hydraulicznych, odlewanych z metali

niezelaznych (stopéw miedzi i aluminium). Szereg
wskazéwek praktycznych.
25x 621.744.3 K2 — 1.51

Ruddle R. W,, Mincher A. L.: WlasnoSci cieplne
i zdolnosé chlodzenia niektérych niemetalicznych ma-
terialéw formierskich. ,,Thermal Properties and Chil-
ling Power of Some Non-metalic Moulding Materials*
Foundry Trade J., t. 88, Nr 1741, 12 stycz. 50, s. 44;
25X19 cm, 1 str., 3 tab. — Ustalono praktycznie za-
lezno$¢ miedzy przewodnictwem cieplnym a zdolnos$cia
chiodzenia mas formierskich syntetycznych i natural-
nych dla odlewéw aluminiowych i miedzianych. Wplyw
wilgotno$ci masy na zdolno$¢ chlodzenia zanika ze
wzrostem temperatury metalu we formie i dla odle-
wow miedzianych nie ma juz praktycznego znaczenia.
Ustalono tabele wspo6tczynnikéw zdolnosci chiodzenia
roznych materiatow formierskich, na podstawie ktérych
mozna okres§li¢c w przyblizeniu czas stygniecia metalu
w nieskomplikowanej formie.

26x 621.744.5:669.13:63 K2 — 1.51

Cain T.: Formowanie w rdzeniach. Uproszczone me-
tody wykonania trudnych odlewow. ,Moulding in Co-
res. Use of Upgraded Labour on Difficult Work*. Iron
and Steel, t. 23, Nr 9, sierp. 50, s. 348; 29X21 c¢m, 1 str.,
5 rys. —

Podane zostaly przyktady formowania w rdzeniach
kotka maszyny rolniczej oraz siedzenia wentyla z ze-
liwa.



27x 621.744.527.4 K2 — 151

Umocowanie rdzeni w formie za pomoca gwozdzi.
,,Fastening cores by nailing*“. Foseco-Foundry-Prac-
tice, Nr 100, 50, s. 458; 24X17 cm, 1,3 str. — Ulepszony
spos6éb umocowywania maltych rdzeni umieszczonych

w formach piaskowych, za pomoca gwozdzi, dajacy
lepsze wyniki w odlewaniu.
Patrz takze 9, 10, 12, 14, 17, 39.
621.745 Topienie. Piece.
28x 621.745.34 K2 — 1.51

Doat R.: Zeliwiak z urzadzenia do produkecji gazu.
,»The , Metallurgical Blast Cupola‘“ “. Foundry Trade J.,
t. 89, Nr 1774, 31 sierp. 50, s. 229; 25X19 cm, 3,5 str.,
1 fot., 4 wykr., 1 poz. bibl. — Urzadzenie do produkcji
gazu (o wydajnosci 200.000 m?*® na 24 godz.) do ogrze-
wania piecéw szklarskich przebudowano na piece do
topienia zeliwa. Odlewa sie odsrodkowo rury metoda
de Lavand.

Zamiast wsadu o wysokiej zawartosci surowki sto-
suje sie wsad zlozony z lomu stalowego i zeliwnego.
Zuzycie koksu 15 do 17%, zuzycie kamienia wapiennego
5 do 8%. Otrzymuje sie zeliwo zawierajgce 2,8 do
3,2%0 C, 2,8 do 3,2% Si, 0,5 do 0,8°/0 Mn, 0,05 do 0,10% P,
0,08 do 0,08% S, a takze gaz w iloSci okoto 100 kg/1 t
koksu. Zeliwo charakteryzuje sie czysto perlityczna
0SNoOwa.

20x 621.745.34 K2 — 151
Nowy typ zeliwiaka. ,A New Type of Cupola*. Foun-
dry Trade J., t. 89, Nr 1774, 31 sierp. 50, s. 227; 25X19
cm, 0,75 str. — Nowy typ zeliwiaka ma ksztalt zblizony
do pieca plomiennego i pracuje na gorgcym dmuchu.
Moze mie¢ zastosowanie przy topieniu zeliw specjal-
nych (np. zeliwa sferoidalnego) tym bardziej, ze zapew-
nia wysokie przegrzanie metalu.

30x 621.745.53 K2 — 1.51

Doat E.: Produkcja szczelnych odlewow z zeliwa.
»Fabrication de pieces étanches en fonte“. Fonderie,
Nr 53, maj 50, s. 2056; 27X21 cm, 3 str., 2 tab. — Sktad
wsadu metalowego nadajgcego sie do produkecji odle-
wow szczelnych w zalezno$ci od grubo$ci projektowa-
nego odlewu, oraz omoéwienie kontroli biegu zeliwiaka.

31x 621.741.1 K2 — 1.51

Bolton L. W,, Ford W. D.: Medernizacja odlewni
zeliwa. ,,Modernising an Iron Foundry*. Foundry
Trade J., t. 88, Nr 1761, 1 czerw. 50, s. 589; 25X19 cm,
2 str. — Dokonczenie artykutu z Nr 1760, podaje dys-
kusje na temat spoiwa i ukitadu wlewowego.

32x 621.745.552.3 K2 — 151

Bramble E.: Kontrola zawartosci wegla w zZeliwie
przetapianym w zeliwiaku. ,,Carbon Control of Cupola-
melted Irons“ Foundry TradeJ., t.89, Nr 1773, 24 sierp.
50, s. 217; 25X19 cm, 1,7 str. — Dokladna kontrola za-
warto$ci wegla w zeliwie przetapianym w zeliwiaku
ma duze znaczenie dla odlewnika.
skladnikéw wsadu metalowego, kolejnos$¢ ich tadowa-
nia do zeliwiaka, wielkosci i jakosci koksu. Ponadto
uwzgledniono wplyw dmuchu, temperatury i zuzla.

33x 621.745.544 K2 — 151

Whitney L. L.: Zasilanie tlenem piecow plomien-
nych przespiesza okres wytopu. ,,Metallurgical Oxygen
Speeds Foundry Open Hearth Melting“. Am. Foundry-
man, t. 17, Nr 5, maj 50, s. 57; 29X21 cm, 2,5 str., 2 fot,,
2 mikrogr., 1 tab. — Zastosowanie tlenu do do$wieza-
nia stali w piecach plomiennych, ropnych, dato skro-
cenie okresu wytopu o 20%.
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Opisano wpltyw .

34x 621.745.544 K2 — 1.51

Werbere F. J.: Zasilanie tlenem Zzeliwiakow 72 ca-
lowych. ,,Auxiliary Oxygen Applied in 72 Inch Pro-
duction Cupolas®“. Am. Foundryman, t. 17, Nr 6, czerw.
50, s. 40; 29X21 cm, 5 str., 6 wykr., 2 tab., 8 poz. bibl. —
Omowiono zagadnienie zasilania tlenem wiekszych ze-
liwiakow. Artykul nalezy do serii artykulow omawia-
jacych nowoczesne metody prowadzenia zeliwiakow,
dajace wieksza wydajnos¢ i wyzsza temperature me-
talu.

621.746 Zalewanie. Pomocnicze urzadzenia odlewnicze.

35x 621.746.2 K2 — 1.51

Halliday W. M.: Inspekeja i magazynowanie urza-
dzen podnosnikowych w odlewni. ,Inspection and
Storage of Foundry Lifting Equipment®. Foundry Trade
J., t. 89, Nr 1772, 17 sierp. 50, s. 191; 25X19 cm, 2 str. —
Przedstawiono zasady inspekcji i magazynowania
urzadzen podnosnikowych odlewni zapewniajacych
$cislg kontrole lancuchéw i urzgdzen podnos$nikowych
(wind). Stwierdzono, ze istotnymi czynnikami nieza-
ki6conej pracy tych urzadzen jest regularna i doktadna
ich inspekcja, planowe wykorzystanie oraz remont.

36x 621.746.2 K2 — 1.51

Darrah R. D.: Wentylacja kabiny diwigu w od-
lewni. ,,Air Conditioning Crane Cabs“. Am. Foundry-
man, t. 17, Nr 5, maj 50, s. 72; 29X21 ém, 2 str., 1 fot.,
2 tab. — Omawia niehigieniczne warunki pracy w ka-
binie dzwigu, spowodowane przez temperature, pare,
gazy i kurz, jakie zwykle istniejg w odlewniach i po-
daje wskazéwki odpowiednich urzgdzen.

37x 621.746.5 K2 — 1.51

Lejnosé metali. ,,Casting Fluidity of Metals®. Foun-
dry Trade J., t. 89, Nr 1772, 17 sierp. 50, s. 175; 25X19
cm, 4 str. — Omowienie dwoch referatéw na temat lej-
no$ci metali, wygloszonych na Kkonferencji Instytutu
Brytyjskich Odlewnikéw w Buxton. Lejno$¢ wzrasta
na ogoét liniowo z temperaturg — jedynie tuz powyzej
temperatury topienia lejno$¢ wzrasta szybciej. Nato-
miast przy wyzszych temperaturach wzrost lejnosci jest
coraz powolniejszy. Jako miare lejnosci stosowano
probke spiralng. Jakkolwiek jest ona pozyteczna dla
odlewnika, to nie wyznacza wielkos$ci fizycznych jak
lepkos$¢, napiecie powierzchniowe itp.

38x 621.746.5 K2 — 1.51

Briggs C. W.: Lejnos¢ stopéw. ,La coulabilité des
alliages”. Fonderie, Nr 53, maj 50, s. 2067; 27X21 cm,
8 str., 2 rys., 12 wykr., 4 tab., 31 poz. bibl. — Proéby
lejnosci metalu w odlewni. Czynniki zwiekszajgce lej-
nos¢. Mierzenie stopnia lepkosci cieklego metalu.

Zwiazek miedzy lejnoscig a lepkos$cig metalu, napie-
ciem powierzchniowym i zawartoscig gazu. Lejnosé
stopdw o niskiej temperaturze topnienia, lejno$¢ ze-
liwa i staliwa.

621.746.7 BRAK. PRZYCZYNY. SRODKI ZARADCZE.

39x 621.746.7 K2 — 1.51

Dyskusja na temat skurczu i porowato$ci i zwiaza-
nych z tym wad odlewniczych. ;,General Discussion on
Shrinkage and Porosity and Related Defects“. BCIRA-
Journal, t. 3, Nr 7, sierp. 50, s. 481; 26X15 cm, 17,5
str., 1 fot.,, 1 rys. — Obszerna dyskusja dotyczyla szcze-
g6low referatéw na temat skurczu i porowatosci odle-
wow, m. in. wplywu sktadu chemicznego, sposobu prze-
prowadzenia préby na porowato$é¢, wplywu rozplano-
wania ukladu wlewowego i masy formierskiej. Jako
prébe na porowatosé stosowano odlew kostki o krawe-
dzi 101 mm. Omoéwiono wplyw temperatury odlewania,
dodatku tytanu, przedmuchiwania zeliwa dwutlenkiem
wegla, iloSci i jako$ci tomu we wsadzie itp.



43x 621.746.7 K2 — 1.51

Nasiaki jako wada odlewu. ,,The ,, Abreuvage®“ De-
fect“. Foundry Trade J., t. 89, Nr 1773, 24 sierp. 50,
s. 215; 25X19 cm, 1,5 str. — Opisano wade odlewu po-
legajaca na tym, ze metal wnika w szczeliny rdzenia
lub formy tworzgc w niektérych miejscach konglo-
merat z masa formierska.

41x 621.746.7 K2 — 1.51
Timmons G. A.: Tworzenie sie jam usadowych
w zeliwie szarym. Teoria i Srodki zaradeze. ,,Formation
de la retassure dans la fonte grise. Theorie et pallia-
tifs“. Fonderie, Nr 53, maj 1950, s. 2063; 27X21 cm,
4 str.,, 1 fot., 1 wykr.,, 3 tab. — Opis jam usadowych
i porowatosci. Czynniki wplywajgce na ich tworzenie
sie, teoria krzepniecia zeliwa, okreslenie wielkosci jam
usadowych i ich objetosci. Metody stosowane dla
zmniejszenia niebezpieczenstwa tworzenia sie¢ jam usa-
dowych.

42x 621.746.7 K2 — 1.51

American Foundrymen’s Society. Przyczyna powsta-
wania wady odlewniczej zwanej ,,zyltkami‘. ,,Cause des
défauts dits ,,Queues de rat“ dans les piéces moulées®.
Fonderie, Nr 53, maj 50, s. 2066; 27X23 cm, 2 str., 2
tab. — Wystepowanie na powierzchni odlewo6éw linii
zwanych ,zyltkami®“. Badanie przyczyn ich tworzenia
sie, domieszki do piasku formierskiego, jakie nalezy
stosowaé celem zmniejszenia niebezpieczenstwa two-
rzenia sie ,,zylek*. Posredni wplyw wilgotnosci piasku.
Artykul do wykorzystania zwlaszcza przez odlewnikow
produkujgcych odlewy precyzyjne.

621.747 Oczyszczanie odlewoéw. Naprawa nadlewow.

43x 621.747.583 K2 — 1.51

Sub-Commitee T. S. 23. Naprawa i reklamacje przy
spawaniu odlewoéw z zeliwa szarego. ,,Repair and Re-
clamation of Grey-iron Castings by Welding and Al-
lied Methods*, Foundry Trade J., t. 89, Nr 1773, 24
sierp. 50, s. 207; 25X19 cm, 8,2 str. — W wyniku prac
komisji (T. S. 23) opracowano zasady naprawy odlewow
z zeliwa szarego przy pomocy spawania. Zestawiono
wady, jakie moga by¢ ta droga naprawione, dobrano
odpowiednia metode. Opisano przygotowanie odlewu
do naprawy oraz metody naprawy i spawanie acetyle-
nowe przy uzyciu elektrody zeliwnej lub mosieznej
(lub brazowej), spawanie elekiryczne przy uzyciu elek-
trody zeliwnej, niklowej lub brazowej.

Po spawaniu stosuje sie odprezanie. Opisano takze
naprawe odlewow przez nadlewanie, po ktérym takze
nalezy odlew odprezyé¢ (przy 500—600 C.) Zestawiono
wplyw skladu chemicznego na opisane metody spawa-
nia.

621.78 OBROBKA TERMICZNA

44x 621.746.2:621.783.2 K2 — 1.51

Mc Donald J. (McDonald Furnaces Ltd.). Metedy
transportu wsadu wewnatrz tunelowych piecow do ob-
robki cieplnej. ,Methods of Conveying in Electric Fur-
naces‘. Metallurgia, t. 42, Nr 250, sierp. 50, s. 133;
28X21 cm, 22,1 str., 2 rys. — Opisano metody trans-
portu wsadu wewnatrz tunelowych piecow do obrobki
cieplnej. Od 10 do 15 lat nie wynaleziono nowych spo-
sob6w transportu poza trzema klasycznymi sposobami.
Od tego czasu poszczegdlni producenci piecéw przemy-
stowych dazyli raczej do udoskonalenia szczegdlow,
podwyzszenia sprawno$ci itp.

45x 621.783.045 K2 — 1.51

Birlec Ltd. Birmingham. Kombinowany piec ga-
zowo-elektryczny wytw. Birlec, do pracy cigglej zao-
patrzony w transporter rolkowy. ,,Birlec-Combined gas
& electrically heated roller hearth furnace“. Machi-
nery London, t. 77, Nr 1975, 31 sierp. 50, s. 265; 18.X25
cm, 1,5 str,, 2 fot. — Nowy piec stuzgcy do termicznej
obrébki pierscieni lozysk rolkowych do ¢ 750 cm. Po-
dzielony na dwie czesci; 1. ogrzewang gazem $wietlnym
tworzaca strefe podgrzewajaca; 2. ogrzewana elek-
trycznie stanowigcg strefe nasycajaca, w ktérej tempe-
ratura przedmiotu wyréwnuje sie. Piec ten zbudowany
do pracy ciggtej zaopatrzony jest w transporter rolko-
wy poruszany tancuchem z szybkoscia, ktérg mozna
zmienia¢ bezstopniowo o cyklu wahajgcym sie w za-
kresie od /¢ do 12 godzin. Wydajno$¢é maks. pieca oce-
nia sie na okoto 300 kg/godz.

K2 — 1.51

46x 621.783

Lipietz G.: Odzyskiwanie strat kalorycznych w pie-
cu obrobki termicznej; otrzymywanie energii elek-
trycznej i réownoczesne zasilanie urzadzen centralnego
ogrzewania. ,Recupération de calories perdues dans un
four de traitement thermique; Production d’énergie
électrique et alimentation simultanée d’une installation
de chauffage central“. Fonderie, Nr 54, czerw. 50, s.
2075; 27X21 cm, 6 str., 3 fot.,, 1 rys. — W piecach me-
talurgicznych tracimy duzg ilo§é¢ kalorii uchodzgcych
z gazami spalinowymi. Préba odzyskania tych kalorii
za pomoca specjalnych instalacji.

Uszczelnianie przewodéw kominowych zapobiegajace
obnizeniu sie temperatury gazow spalinowych. Sche-
mat urzadzen pozwalajacych na wystarczajace ogrze-
wanie budynkow fabrycznych (cieptem) dotychczas bez-
powrotnie traconym. Zastosowanie tego rodzaju urza-
dzen pozwoli na osiggniecie duzych oszczednoS$ci
w przemysle metalowym.

Patrz takze 7.

666.29 EMALIERNICTWO

47x 666.293 K2 — 1.51

Wady w emaliernictwie. ,Defects in Enamelling®.
Foundry Trade J., t. 89, Nr 1770, 3 sierp. 50, s. 131;
25X19 cm, 1,9 str. — Opisano przebieg dyskusji na te-
mat wad wystepujacych w emaliernictwie. Omoéwiono:
,hacieki“, o niezupelnie ustalonej przyczynie powsta-
wania, ,,centki®, ,,pecherze*, ktére powstaja wskutek
redukcji tlenkéw barwigcych w emalii czasteczkami

wegla znajdujacymi sie w niewlasciwej atmosferze
pieca, ,napecznienia‘“ i ,kratery*“ w emalii.
48x 666.293 K2 — 1.51

Fraser R. P, Cianchi A. L,, Connor J. M.:
Emaliowanie szklane lekkich odlewow. ,Vitreous Ena-
melling of Light Alloys“. Foundry Trade J., t. 88, Nr
1761, 1 czerw. 50, s. 591; 25X19 cm, 8 str., 2 rys., 6
wykr., 7 tab., 6 poz. bibl. — Omawia zagadnienie ema-
liowania odlewow ze stopow lekkich a w szczegdlnosci
zastosowanie emalii szklanej. Podaie wtasnosci fizyczne

réznych metali, wplywajace na rodzaj emalii, skiad
i temperature emalii, metody emalierskie i wyniki
prob.

666.7 MATERIALY OGNIOTRWALE

49x 666.76 K2 — 1.51
Postep w dziedzinie materialow ogniotrwalych. ,De-

velopments in Refractory Materials®. Metallurgia, t. 42,
Nr 250, sierp. 50, s. 119; 28X21 cm, 30 str., 4 fot. —
W ostatnich czasach zaznaczy? sie duzy postep w dzie-
dzinie materialé6w ogniotrwatych, zwiazany z rozbu-
dowa zakladéw produkeyjnych i uruchomieniem no-
wych laboratoriow. Mialo to duzy wplyw na wzrost
produkcji zelaza i stali. Z nowych materiatéw nalezy
wymienié ,,Vermikulit“ (odznaczajacy sie niskim prze-
wodnictwem cieplnym i niska pojemnosScia cieplnag
i ,.Carbofrax“ (duze przewodnictwo cieplne).

Znaczne ulepszenia osiggnieto w dziedzinie wielkich
piecéow, piecéw martenowskich i lukowych (zasado-
wych).



669.13 ZELIWO

50x 669.13:621.824 K2 — 1.51
Finlayson A.: Zeliwne waly korbowe do silnikéw
Diesela. Dokonczenie. , Diesel Engine Crankhafts Cast
in Gray Iron“ Foundry, t. 78, Nr 9, wrzes. 50,
s. 95; 28x21 cm, 2,1 str., 8 fot., 1 rys., 7 mikrogr., 1 ma-
krogr., 3 tab. — Material na watly stosuje zeliwo
z pieca tukowego, modyfikowane krzemo-niklem.

Kadz posiada otwoér spustowy w dnie. Podano spo-
sOb zalewania i oczyszczania oraz warunki ~odbioru.
Waly sg poddawane obroce termicznej. Wtasnosci
wytrzymatosciowe sg bardzo wysokie; zeliwo zawiera
okoto 1% Ni i 1% Mo przy bardzo niskiej zawartosci
SiP.

dlx 669.13:536.4/5 K2 — 1.51

Gilbert G. N. J.: Zeliwo w niskich ttmperaturach.
,»Cast Iron at Sub-atmospheric Temperatures®. Foun-
dry Trade J., t. 89, Nr 1771, 10 sierp. 50, s. 149; 25x19
cm, 14 str., 2 fot., 3 rys., 6 wykr., 14 tab. — Zestawio-
no literature odnosnie wiasno$ci zeliwa w temperatu-
rach niskich. Opisano wlasnosci mechaniczne kilku
gatunkow zeliwa w temperaturze — 100 C i tempera-
turach nizszych. Podano wyniki dos$wiadczen dilato-
metrycznych odnos$nie zeliwa, dla réznych zakresow
temperatur. Artykul daje ogolny obraz wtasnosci roz-
nych gatunkéw zeliw w temperaturach niskich.
Patrz takze 6, 14, 15, 16, 26, 28, 32, 38, 44.

ZELIWO SZARE

52x 669.131.6:621.785.22

Gilbert G. N. J.: Obnizenie naprezen zewnetrznie
przylozonych do zeliwa pod wplywem obrobki cieplnej.
,,The Relief by Heat-Treatment of Externally Applied
Stresses to Cast Iron“. BCIRA-Journal, t. 3, Nr 7,
sierp. 50, s. 499; 25x19 cm, 16 str., 2 rys., 5 wykr.,
1 mikrogr., 10 tabl. — Opisano aparat do badan zmia-
ny naprezen pod wplywem temperatury. Do badan
uzyto zeliwa na pierscienie tlokowe. Wykonano po-
miary zmiany naprezen w zeliwie szarym podczas na-
grzewania i wytrzymywania przy temperaturach do
700 C. Stwierdzono relaksacyjny spadek naprezen zew-
netrznie przyltozonych do probek zeliwa pod wpltywem
obrobki cieplnej. Im wyzsza temperatura obrébki

K2 — 1,51

cieplnej tym nizsza byla wytrzymato$¢ zeliwa po
probie.
53x 669.131.6:621.746.66:621.74 K2 — 1.51

Longden E.: Skurcz w stanie cieklym i stalym
w zeliwie szarym ze szczegdélnym uwzglednieniem du-
zych odlewoéw. ,,Solid Contraction and Fluid Shrinkage
in Cast Iron with Special Referance to Heavy Ca-
stings“. BCIRA - Journal, t. 3, Nr 7, sierp. 50, s. 465;
26x15 cm, 16 str., 21 fot., 35 rys., 11 wykr., 3 mikrogr.,
4 tab.

Opisano metody badan zjawisk zachodzgcych pod-
czas stygnie¢ odlewdéw. Przedstawiono opis uksztatto-
wania dla szeregu duzych odlewéw ustaliwszy uprzed-
nio miejsce, w ktérych powstaja porowatosci i pustki.

54 669.131.6:621.746.7

Timmins A. A.: Wewneirzne porowatosci w odle-
wach z zeliwa szarego. , Internal Porosity in Grey Cast
Iron“. BCIRA - Journal, t. 3, Nr 7, sierp. 50, s. 449;
26X15 cm, 19 str., 4 rys., 5 wykr., 7 mikrogr., 1 ma-
krogr.

Opisano skurcz zachodzgcy w stanie cieklym i w sta-
nie stalym przy opadajgcej temperaturze. Zeliwo szare
o pewnej minimalnej zawartosci wegla (ca 2,1% C)
wykazuje rozszerzenie wskutek zachodzacej grafity-
zacji.

Omoéwiono role fosforu podczas krzepniecia zeliwa.

Skurcz powoduje powstawanie mikroporowatosci,
spotykane czeéciej przy staliwie i stopach niezelaznych
anizeli przy zeliwie szarym. Podano metody zwalcza-
nia takich porowato$ci przez zastosowanie odpowied-
niego sktadu chemicznego i ukladu wlewowego.

6

K2 — 151

ZELIWO CIAGLIWE

55x 669.131.8 K2 — 1.51

Tilley M.: Wyzarzalnosé¢ zeliwa ciagliwego skut-
kiem nadmiernego utlenienia w zeliwiaku. ,,Malleable
Iron Annealability Excess Oxidation Effect in Cupola
Melting*“. Am. Foundryman, t. 17, Nr 5, maj 50, s. 33;
29X21 cm, str. 2, rys. 4. — Omawia skutki nadmierne-
go utleniania sie zeliwa podczas wytopu na grafity-
zacje zeliwa i podaje wykresy umozliwiajace oceng
tego wplywu na jako$¢ zeliwa. Kontrola utleniania
pozwoli na zastosowanie $rodkow zaradczych przed
odlaniem metalu.

56x 669.131.8 K2 — 1.51
Joly G.: Okreslenie cyklu zarzenia zeliwa ciggliwego
o czarnym rdzeniu. ,,Détermination du cycle de recuit
d‘une malléable a coeur noir* Fonderie, Nr 54, czerw.
50, s. 2097; 27X21 cm, 2 str.,, 3 tab., 1 rys. — Przez
wyzarzenie nastepuje zmiana struktury zeliwa. Wplyw
temperatury i innych czynnikéw na rozkitad perlitu
na ferryt i grafit. Wplyw szybko$ci wzrastania tempe-
ratury na grafityzacje. Okres$lenie cyklu termicznego.

ZELIWO SFEROIDALNE

57x 669.136.018.2 K2 — 151

Vennerholm G, Bogart H, Melmoth R.
Zeliwo sferoidalne w poréwnaniu z innymi odlewni-
czymi stopami zelaza. ,Nodular Gray Iron Compared
with Other Cast—Ferrous Metals“. Metallurgia, t. 42,
Nr 250, sierp. 50, s. 151; 28X21 cm, 1,30str., 2 tabl. —
Opisano ogodlne zasady produkcji zeliwa sferoidalnego.
Najbardziej dogodng metoda dla uzyskania zeliwa sfe-
roidalnego jest wprowadzanie magnezu Ww postaci
stopow z niklem, miedzig oraz z miedzig i zelazokrze-
mem. Do topienia zeliwa moga by¢ uzyte rézine piece
odlewnicze jednak zawarto§é¢ siarki w zeliwie powin-
na by¢ jak najnizsza i np. w przypadku topienia
w zeliwiaku nalezy stosowac odsiarczanie przed wpro-
wadzeniem magnezu. Zestawiono wlasnosci zeliwa
sferoidalnego w poréwnaniu z innymi stopami odlew-
niczymi zelaza. Zeliwo sferoidalne moze znalezé zasto-
sowanie na odlewy, ktore z powodu zbyt duzej grubo-
Sci $cianek nie mogg by¢ wykonane z zeliwa ciagli-
wego, ponadto moze zastapi¢ zeliwa stopowe, staliwo
(dzieki lepszej lejnosci i skrawalno$ci). Poza tym zeli-
wo sferoidalne moze by¢ walcowane przy ok. 927 C.
669.136.018.2:669.131.6 K2 — 151
De Sy A. L.: Zarodki krystalizacji grafitu w zeliwie
sferoidalnym. ,,The Core of Graphite Spherules in No-
dular¢“. Met. Progress, t. 57, Nr 6, czerw. 50, s. 774;
22X29 cm, 2 str., 2 mikrogr. — Przeprowadzono bada-
nia przy pomocy mikroskopu elektronowego zarodkéw
krystalizacji grafitu sferoidalnego, widocznych czysto
w Srodku sferoidow. Moga to by¢ zwigzki magnezu
jak np. MgO, MgyCs, MgC, a najprawdopodobniej zto-
zone wegliki magnezu i krzemu.

58x

59x 669.136.018.2 K2 — 151

De Sy A. L.: Dalsze wyniki badan belgijskich nad
zeliwem sferoidalnym. ,,Further Results of Belgian No-
dular Cast Iron Research®“. Am. Foundryman, t. 17,
Nr 5, maj 50, s. 75; 29X21 cm, 9 str., 1 fot., 16 mikrogr.,
5 tab., 5 poz. bibl. — Artykul wymienny, wygloszony
na kongresie odlewnikéw w Amsterdamie w r. 1949.
Omawia wplyw ksztaltu i rozsiania grafitu na wlas-
noéci mechaniczne zeliwa i sposoby uzyskania grafitu
sferoidalnego, z ktorych tylko sposéb domieszki ma-
gnezu wydaje sie najodpowiedniejszym dla produkeji
handlowej. Badania te nie stanowig ostatecznego roz-
wigzania i wiazg sie z analogicznymi pracami: Mor-
rogh S. i Williams W. J. ,,The Production of Nodular
Graphite Structures in Cast Iron“. (Otrzymywanie
grafitu o strukturze sferoidalnej w zeliwie) Journal of
the Iron and Steel Institute, marz. 1948 i Donoho C. K.:
sProducing Nodular Graphite with Magnesium®.
(Otrzymywanie grafitu sferoidalnego za pomoca ma-
gnezu), Am. Foundryman, luty 1949.



60x 669.136.018.2 K2 — 1.51

Yarne J. L, Sobers W. B.: Oznaczanie magnezu
w zeliwie sferoidalnym. — Metody préb i analiz.
,Magnesium Determinations in Nodular Cast Iron —
Sampling and Analysis Methods“. Am. Foundryman,
t. 17 Nr. 6, czerw. 50, s. 33! 29X21 cm, str. 3, 1 wykr.,
3 tabl. — Podaje szybkg, mokra metode oznaczania
magnezu bez uzycia spektografu.

61x 669.136.018.2:621.745 K2 — 1.51
Odlewanie zeliwa — Uwagi o zeliwie sferoidalnym.
,sIron Founding — Notes on Nodular Cast Iron“. Fo-
seco-Foundry-Practice, Nr 100, 50, s. 453; 24X17 cm,
1, 2 str. — Opisano dwa sposoby otrzymywania zeliwa

sferoidalnego, a mianowicie za pomocg dodatku zwigz-

kéw magnezu lub ceru oraz otrzymane wilasnosci
zeliwa.
62x 669.136.018.2 K2 — 1.51

Everest A. B.: Zeliwo z grafitem sferoidalnym.
,»Spheroidal-graphite Cast Iron“. Foundry Trade J.,
t. 89, Nr 1768, 20 lip. 50, s. 57; 25X19 cm, 8 str. 7 fot.,
4 tab., 10 poz. bibl. — Zestawienie dotychczas ogltoszo-
nych oraz osiggnietych wynikow witasnych doswiad-
czen autora, przeprowadzonych metoda magnezu, od-
no$nie gatunkéw zeliwa o strukturze grafitu sferoidal-

nego oraz witasciwosci mechanicznych, fizycznych
i produkcyjnych tego zeliwa.

Patrz takze 29.

ZELIWO STOPOWE.

63x 669.15-196 K2 — 1.51

Gilbert G. N. J.: WlasnoSci zeliwa w temperatu-
rach ponizej 0 C. ,,Cast Iron at Sub-atmospheric Tem-
peratures®“. Foundry Trade J., t. 89, Nr 1772, 17 sierp.
50, s. 179; (cigg dalszy ze str. 161); 25X19 cm, 11 str.,
3 wykr., 4 mikrogr., 26 tab., 16 poz. bibl. — Wtasno$ci
zeliwa sferoidalnego z dodatkiem ceru, zeliwa stopo-
wego niklowo - milibdenowego, zeliwa martenzytycz-
nego niklowego, zeliwa austenitycznego Niresist i No-
mag od + 18 C do — 130 C. Na ogél wytrzymatosé na
rozcigganie i twardo$¢é wzrastaja, za$ udarno$é (proba
Charpy‘ego) i wspétczynnik rozszerzalno$ci liniowej
spadaja ze spadkiem temperatury. Zeliwa austeni-
tyczne wykazaly zmiany w strukturze pod wplywem
niskich temperatur. Prébki wytrzymane w tempera-
turach ponizej — 20 C wykazaly, w miare spadku
temperatury, coraz wieksza ilo$¢ martenzytu. Struk-
tura austenityczna jest tym bardziej trwata, im wyz-
sza zawarto§¢ Mn, Cr, Ni i Cu i im nizsza zawartosé
SiiP.

669.35 MIEDZ I JEJ STOPY
64x 669.35.6

Chretien-Horand W.: Segregacja fazy boga-
tej w cyne w brazach cynowych. ,Tin Segregation in
Bronzes“ Foundry, mies., t. 78, Nr 9, wrzes. 50, s. 50,
s. 136; 28X21 am, 1 str., 1 rys. — Pionowe odlewy brg-
z6w cynowych wykazuja segregacje spowodowang
dysocjacja jednorodnej kapieli w 792 C na krysztaty
7,50 Sn i ciecz o 25,5%% Sn.

Wzo6r na miernik sktonno$ci brazu do segregacji
w zalezno$ci od skladu chemicznego. Zapobieganie
segregacji przez odpowiednig konstrukcje ukiadu za-
silajacego.

65x

Adamski Cz: Gazy w stopach miedzi. Przegl.
Mech., r. 9, Nr 7 — 8, lip. — sierp. 50, s. 244; 29X21
cm, 10 str., 1 rys. 6 wykr., 4 tab., 15 poz. bibl. — Ogol-
ny opis mechanizmu absorbcji gazéow przez metale
oraz wplywu zaabsorbowanych gazéw na wtasnosci
odlewéw wykonanych z miedzi i jej stopéw oraz z in-
nych metali niezelaznych ze szczegdélnym uwzglednie-
niem brazéw cynowych.

Opisano metody rafinerii stopéw przy pomocy zuzli
statych, gazujacych oraz sprezonych gazow jak powie-
trze, azot i chlor, dajac zasadniczy poglad na sposoby
umozliwiajace zmniejszenie procentu brakéw na od-
leniach metali niezaleznych.

K2 — 1.51

669.35 K2 — 1.51

66x 669.35.6:621.822 K2 — 1.51

Johnson Broze. Grafitowane lozyska brazowe.
Graphited Broze Bearings®“. Mach. Design, t. 22,
Nr 5, maj 50, s. 149; 28X20 cm, 1 str., 2 fot. — Reklama
firmowa, opisujgca tozyska brgzowe z grafitem, ktory
jest wtltaczany pod cisnieniem do specjalnie na ten cal
wykonanych rowkow. Znajduja one zastosowane do
tozysk o matej ilosci obrotow, nie utrzymujacych oli-
wy, bardzo rzadko smarowanych.

87x 665.35:621.74:696 K2 — 151
Brazowy kurek zaworu cieknie pod ci$nieniem. ,,Gun-
metal plug valve component leaking under pres-
sure‘. Foseco-Foundry-Practice, Nr 100, 50, s. 451;
24X17 cm, 1 str. — Opisano sposéb otrzymywania
szezelnych odlewdéw kurkow brazowych przez odpo-

wiednie topienie i rafinacje stopu.

669.35+621.745:546.56 K2 — 151

Topienie miedzi na odlewy w sztabach. ,Melting cop-
per for the casting of billets“. Foseco-Feundry-Practi-
ce, Nr 100, 50, s. 459; 24X17 cm, 0,5 str. — Opisano
pokrotce metode oczyszczania miedzi podczas topienia
od niepozgdanych zanieczyszczen za pomoca prze-
puszczania przez kapiel sprezonego powietrza, ktore
przeprowadza je w tlenki wydostajace sie na po-
wierzchnie. Odzyskanie utlenionej réwnocze$nie miedzi
odbywa sie za pomoca spalania zanurzonego w kapieli
kloca drewnianego.
Patrz takze 6, 18, 24, 25.

68x

669.71 ALUMINIUM I JEGO STOPY

69x 669.6/71 K2 — 1. 51

Recorder II. Zjawiska orientacji w Kkrysztalach
metali. ,Orientation Effects Between Crystals®“. Met.
Ind., t. 77, Nr 1, 7 lip. 50, s. 6; 29X22 cm, 1 str., 1 tab,,
2 poz, bibl. Opisano badania Chalmersa nad uksztal-
towaniem granic ziarn czystej cyny w zaleznosci od
orientacji graniczacych ze sobg krysztalow i badania
Becka nad rekrystalizacja czystego aluminium. Na
podstawie badan Chalmersa mozna obliczy¢ wzgledng
energie powierzchniowa ziarn. Badania Becka wska-
zuja na zalezno$¢ szybko$ci wzrostu ziarn od ich
orientacji.

70x 669.717:621.4—242.34 K2 — 1.51

Odiewy ze stopéw aluminium. , Aluminiums - alloy
Castings®“. Foundry Trade J., t. 89, Nr 1773, 24 sierp.
50, s. 201; 25X19 cm, 5 str., 6 fot., 1 rys., 1 wykr., 7 poz.
bibl. ¢. d. n. — Opis szeregu stopow odlewniczych
aluminium ze szczegélnym uwzglednieniem stopéw
odpowiednich na cze$ci silnikéw: stopy Y, Hidumi-
nium RR. Nowymi stopami sga Ceralumin B i ASM,
w ktérym rozdrobnienie ziarna uzyskuje sie przez do-
datek niobu. Do stopéow wysokokrzemowych nalezy
Lo-Ex (14% Si, 2 Ni), odznaczajacy sie niskim
wspotezynnikiem rozszerzalno$ci liniowej. W celu
obnizenia zawartosci wodoru stosuje sie lekko utle-
niajaca atmosfere, wskutek czego metal pokrywa sig
cienkg warstwa tlenku. W celu odgazowania stosuje
sie szeSciochloroetan (C,Cls) lub inne chlorki, ktére
wprowadza sie w postaci proszku lub tabletek na dno
kapieli przy czym wydziela sie chlor. Opisano powloki
dla stopéw zawierajacych ponad 2% Mg.



71x 669.71:621.71 K2 — 1.51

Renouard M.: Krzywe naprezenie — odksztalce-
nie dla stop6w lekkich. ,,Courbers tension — déforma-
tion pour les alliages légers“. Rev. Met., t. 47, Nr 8.
sierp. 50 s. 614; 27X21 cm, 5 str., 24 wykr. — Badano
te zaleznos$¢ dla kilku stopéw przy probach rozciaga-
nia, przy walcowaniu i przy przecigganiu. Wielkosé
naprezenia przy walcowaniu i przecigganiu oznaczono
zakladajac, ze jest ono rowne granicy sprezystosci ba-
danego preta po probie. Miarg odksztalcenia mate-
riatu byt logarytm naturalny stosunku przekroju préb-
ki do przekroju poczatkowego. Pomiary wykazaty, ze
w zakresie odksztalcen od 0,01 do 2 mozna z do$¢ du-
z3 doktadnos$cig przyja¢ liniowag zalezno$¢é naprezenia
od logarytmu odksztalcenia. Autor przypuszcza, ze
dalsze badania na ten temat pozwolg przez ekstra-
polowanie krzywej ro::iggania przewidywac¢ zacho-

wanie sie materialu w czasie walcowania, czy prze-
ciagganic.
72x 669.71:621.793 K2 — 1.51

Burrows Ch. F.: Nowa powloka dajaca aluminium
wysoka odpornosé¢ na zuzycie. ,New Finish Gives Alu-
minium Good Wear Resistance®. Iron Age, t. 66, Nr 8,
sierp. 50, s. 73; 29X21 cm, 3 str., 4 fot., 1 wykr., 1 tab.
miniowych zwanej MHC. Powlekanie, zwane procesem
Martina, daje powierzchni stopu aluminiowego wysoka
twardos$¢, odpornos¢ na $cieranie, wysoka temperature
i korozje. Powloka ta — wnoszgc z opisu — podobna
do powloki otrzymywanej metoda eloksydacji, z tym,
ze daje nieco lepsze wyniki. Koszt powloki nizszy niz
chromowanie na twardo. Charakter powloki niemeta-
liczny. Otrzymuje sie droga elektrolityczng. Poza tym
brak jakichkolwiek danych.

73x 669.71 K2 — 1.51

Beck P. A, Sperry P. R, Hsun. Hu.: Zalezno$¢
szybkosci przesuwania granic ziarn od orientacji kry-
sztalu. ,,The Orientation Dependence of the Rate of
Grain Boundary Migration“. J. Appl. Phys., t. 21, Nr 5,
maj 50, s. 420; 26X20 cm, 5,1 str., 2 rys., 3 mikrogr.,
16 poz. bibl.

Opisano badania nad przesuwaniem granic ziarn przy
rekrystalizacji czystego aluminium, ktére po poczatko-
wym wyzarzeniu w ciggu 4 godz. przy 650 C poddano
zgniotowi na zimno 12% i rekrystalizacji. Stwierdzono,
ze szybko$¢ wzrostu ziarn w duzym stopniu zalezy od
kierunku. Wyznaczono kierunek najwiekszej szybkosci
wzrostu ziarn.

74x 669.715.534.01 K2 — 1.51

Recorder II. Pomiary zdelnoSci tlumienia drgan
na probkach w formie drutu. ,Internal Friction Tests
on Wire Specimens“. Met. Ind., t. 77, Nr 5, 4 sierp. 50,
s. T4; 29X22 cm, 1 str., 2 poz. bibl. — Przedyskutowano
i przeprowadzono krytyke badan prof. T'ing Sui Ke,
oraz Clarence Zenera z Uniwersytetu w Chicago na te-
mat zdolno$ci tlumienia drgan. Najciekawszym wyni-
kiem préb bylo stwierdzenie maksymum tlumienia
drgan w stopach aluminium przy temperaturze 250 do
260 C. W temperaturach nizszych i wyzszych tlumienie
bylo znacznie mniejsze. Fakt ten przypisuje sie zjawi-
skom rekrystalizacji. Autor polemizuje z tym pogladem
sugerujac mozliwos¢ dzialania w czasie wspomnianych
préb czynnikéw ubocznych, znieksztalcajacych osta-
teczne wyniki.

669.71:669.14.018.8 K2 — 1.51

Stewart R. S, Urban S. F.: Aluminium obniza
odporno$¢ na korozje stali nierdzewnych. , Aluminium
Decreases Corrosion Resistance of Austenitic Stainless*.
Iron Age, t. 166, Nr 7, sierp. 50, s. 91; 21X29 cm, 5 str.,
2 fot., 10 mikrogr., 1 wykr., 1 tab., 4 poz. bibl. — Mig-
dzykrystaliczng korozje stali nierdzewnej 18% Cr, 8%
Ni w temperaturach 800 do 1000 C przypisywano we-
glikowi CriC, wydzielajacemu sie¢ na granicach ziarn.
Stad, w poblizu tych granic, zawartosé chromu zmniej-
szala sie, a wraz z tym i odpornos¢ na granicach ziarn.
W szeregu prac przeprowadzonych nad korozjg stali
nierdzewnych (we wrzgcym 65% kwasie azotowym)
stwierdzono, ze przyczyna korozji jest wydzielanie fa-
zy sigma.

- Powstaniu tej fazy sprzyja zawarto$¢ aluminium
w stali. Nalezy takze §cisle przestrzegaé zawartosci
chromu i niklu.

75x

76x 669.71:621.791.3 K2 — 1.51

Aluminium Development Association. Lutowanie alu-
minium. ,,Soldering of Aluminium®. Metallurgia, t. 42,
Nr 250, sierp. 50, s. 131; 28X21 cm, 2,1 str., 2 mikrogr.,
6 poz. bibl. — Lutowanie aluminium nasuwa trudnosci
wskutek powstawania cienkiej blonki trudnotopliwego
tlenku. Do jego usuwania stosuje sie specjalne $rodki,
np. roztwor kwasu fosforowego i azotowego.

Podobnie jrk i przy innych metalach, wskutek kon-
taktu aluminium z cieklym lutowiem nastepuje dyfu-
zja miedzykrystaliczna lutowia w aluminium, co po-
woduje kruchosé. Po wyszlifowaniu powierzchni spa-
janych zaleca sie oczyszczenie ich przy pomocy roz-
tworu kwasu fosforowego i azotowego. Nastepnie luto-
wanie rozpoczyna sie stopem cyny z cynkiem (90% Sn,
10%% Zn), a konczy sie zwyklym stopem cyny i olowiu.
Lepsze wyniki niz podany stop cyny z cynkiem daje
czysta cyna lub stop cyny z kadmem (95%0 Sn, 5% Cd).

669.71.0 K2 — 1,51

Lipkowitz I. (Reynolds Metal Co). Wspélezesny
swiatowy przemyst aluminiowy. ,,Today’s World Alu-~
minium Industry“. Mod. Met., t. 6, Nr 6, lip. 50, s. 16;
20X28 cm, 3 str., 3 wykr., 1 tab. — Podano w liczbach
produkcje panstw i ich miejsce pod wzgledem produk-
cji aluminium i jego przerobki w latach ostatnich, przy
czym zwrécono uwage na czynniki wplywajace na
wielko$¢ produkeji.

Artykut udowadnia olbrzymie znaczenie przemystu
aluminiowego zaréwno w czasach pokojowych jak i wo-
jennych i ma charakter agitacyjny.

7%

78x 669.71 K2 — 1.51

Duport J, Tyvaert P.: Wybédr stopu lekkiego
na wyroby narazone na dzialanie Iugéw alkalicznych.
,Choix d'un alliage léger pour piéces en contact avec
des lessives alcalines®. Fonderie, Nr 53, maj 50, s. 2062;
27X21 cm, 0,6 str. — Korozja stopow lekkich narazo-
nych na dziatanie ugéw alkalicznych. Wplyw poszcze-
g6élnych rodzajow lugéw alkalicznych na aluminium.
Wstrzymujace korozje dziatanie tluszczéw. Skiad che-
miczny stopow lekkich wykazujacych najwigksza od-
pornos¢ na korozyjne dziatanie lugéw alkalicznych.

Na zadanie moga by¢ wykonane za zwrotem kosztéw
fotokopie oryginalnych artykuléw omawianych w PBO.
Zapotrzebowania nalezy adresowac: Glowny Instytut
Dokumentacji Naukowo-Technicznej, Warszawa, ul.
Ligocka 8 lub Gléwny Instytut Odlewnictwa, Osrodek
Dokumentacji Odlewnictwa, Krakéw 12, Borek Fa-
tecki, ul. Gtéwna 152.

Redaguje Komitet w skladzie: Red. Nacz. prof. Gierdziejewski Kazimierz;

redaktorzy dzialowi: mgr inz.

Lenartowicz Franciszek, dr Inglot Jan, mgr Sitko Roman. Sekretarz Redakcji: mgr Podolska Jadwiga.
Red. Przegladu Bibliograficznego Odlewnictwa: mgr Sitko Roman.
Adres Redakcji: Krakéw 12, ul. Gléwna 152.



KONKURS NA POPULARNA BROSZURE TECHNICZNA

PANSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNE, majac na uwadze potrzebe zasilenia litera-
tury technicznej ksiazkami autoréw polskich, ktéore by w sposéb przystepny, a jednoczesnie
wyczerpujacy poglebialy wiedze fachowa robotnikéw zatrudnionych w przemysle, oglaszaja

Konkurs otwart)

na opracowanie popularnej broszury technicznej o charakterze praktycznym, przeznaczonej dla
robotnikow dowolnej galezi przemystu z wylaczeniem rolnictwa, lesnictwa i komunikacji (lot-
nictwo, koleje, motoryzacja, drogi kolowe i wodne s$rodladowe, zegluga morska, porty).

Konkurs jest dostepny dla kazdego robotnika, technika i inzyniera przy zachowaniu nizej

podanych warunkow.

WARUNKI

4 Temat i ujecie

Prace konkursowe powinny opisywaé¢ jedna z typo-
wych czynno$ci produkcyjnych w sposéb prosty, wy-
czerpujacy a jednocze$nie przystepny dla robotnikow
zatrudnionych przy omawianym w broszurze proce-
sie wytwoérczym. Jako przykiady tematéow tego rodza-
ju prac mozna wymienié:

— skrobanie plaszczyzn i panewek,

— montaz két zebatych i przekiadni §limakowych,

— prostowanie, cigcie oraz giecie pretéw do zbro-

jenia w robotach zelbetonowych,

— obsluga urzgdzen do mechanicznego nanoszenia

wypraw (tynkow),

— obstuga nawijarki uzwojen przekaznikéw tele-

fonicznych, '

— obstuga spawarki elektrycznej punktowej,

— obsluga piwnicy fermentacyjnej w browarze,

— ryflowanie walcoOw miynskich,

— sortowanie Inu w roszarniach,

— czyszczenie tkanin,

— obstuga wsadzarki piecow koksowniczych,

— obstuga suwnicy rozlewniczej,

— obstuga zmechaniczowanej $ciany,

— zakladanie otworéw strzalowych w chodnikach

przy<gotowawczych.

Broszury zglaszane na konkurs powinny odznaczaé
sie prostotg stylu, jasno$cig wyrazania my$li, dosta-
teczng iloScig dobrze dobranych rysunkéw (w miare
moznoS$ci perspektywicznych) i fotografii.

2 Objetosé pracy

Objetos¢ nadsylanych prac powinna miesci¢ sig
w granicach od 32 do 160 stron druku (2 do 10 ark.
wydawn.) o formacie A5, tj. od 45 do 220 stron ma-
szynopisu.

8 Forma opracowania

Prace konkursowe powinny by¢ dostarczone w 3-ch
egzemplarzach maszynopisu zapisanego jednostronnie,
z zachowaniem interlinii i marginesem 4 cm z lewej
i 1,5 cm z prawej strony. .

Do prac nalezy dotgczyé ponumerowane rysunki
lub ich szkice, zaopatrzone w opisy, ewent. fotografie,
spis rzeczy, spis rysunkéw, skorowidz (jeSli wymaga
tego charakter pracy).

a Termin i miejsce skiadania prac

Prace nalezy skladaé¢ lub nadsylaé¢ w zamknietej
kopercie opatrzonej w lewym dolnym rogu uwaga
,»Konkurs nr 1 do dnia 31 marca 1951 r. pod adresem:
Panstwowe Wydawnictwa Techniczne, Warszawa,
ul. Poznanska 15.

Prace nalezy podpisywaé¢ dowolnie obranym godiem
autora, dolgczajgc rownoczesnie do przesylki koperte
opatrzong tym samym godlem oraz zawierajacg wew-
natrz imie, nazwisko i dokladny adres autora.

Na stronie tytulowej pracy nalezy umieS$ci¢ okre§-
lenie specjalno$ci, ktérej praca dotyczy.

S Sqd konkursowy

Nadestane prace zostang rozpatrzone przez Sad Kon-
kursowy, w sklad ktérego wejda przedstawiciele:

KONKURSU

Departamentu Techniki PKPG,
Departamentu Techniki Ministerstwa Budownictwa,
Departamentu Techniki Ministerstwa Poczt i Tele-

grafow,
Departamentu Produkcji i Techniki Min. Przem.
Ciezkiego,

Departamentu Produkcji i Techniki Min. Przem.
Lekkiego,

Departamentu Produkeji i Techniki Min. Gérnictwa,

Departamentu Produkcji i Techniki Min. Przem.
Rolnego i Spozywczego,

Centralnego Urzedu Szkolenia Zawodowego,

Centralnej Rady Zwigzkow Zawodowych,

Naczelnej Organizacji Technicznej,

Panstwowych Wydawnictw Technicznych.

6 Rozstrzygniecie konkursu

Wyniki konkursu zostang ogloszone do dnia 1-go
wrze$nia 1951 r. i podane do wiadomosci za posred-
nictwem prasy codziennej, zawodowej, radia oraz
indywidualnie wszystkim uczestnikom konkursu.

3 Nagrody

Autorom najlepszych prac zostang przyznane nastg-
pujgce nagrody:

1 nagroda pierwsza 3.000 zt
2 nagrody drugie po 2.500 zi
3 nagrody trzecie po 1.500 z1

oraz 15 nagréd po 500 zi

W przypadku jeéli na podstawie oceny Sadu Kon-
kursowego prace nie zostang uznane za odpowiada-
jace wymaganiom konkursu, Panstwowe Wydawni-
ctwa Techniczne zastrzegaja sobie prawo podziatu
pierwszej, drugich i trzecich nagréd, ewentualnie
prawo zmniejszenia ogélnej liczby nagroéd.

8 Wydanie prac konkursowych

Panstwowe Wydawnictwa Techniczne zastrzegaja
sobie pierwszenstwo do wydania drukiem prac nade-
stanych na konkurs.

Prace zakwalifikowane do druku, zostana wydane
przez PWT po zawarciu z autorami odpowiednich
umow na warunkach i wedlug stawek ustalonych pis-
mem okélnym PKPG nr 13 z dnia 28. XII. 1949 r.
z uwzglednieniem premii za terminowos$¢, tzn. po
1.150 zi za arkusz wydawniczy. Honoraria autorskie
beda przystugiwaly autorom niezaleznie od otrzyma-
nych przez nich nagréd konkursowych.

Prace niezakwalifikowane do wydania drukiem zo-
stang zwroécone autorom w terminie jednego miesigca
od czasu ogloszenia wynikéw konkursu.

%

O wszelkie dodatkowe informacie w sprawach kon-
kursu nalezy zwracaé sie listownie lub osobiscie
(w godz. od 11 do 13-ej) do Panstwowych Wydawnictw
Technicznych, Warszawa, ul. Poznanska 15 — Sekre-
tariat Konkursu, pokdj 309.

PANSTWOWE WYDAWNICTWA
TECHNICZNE



Czasopisma techniczne PWT

Warunki prenumeraty

Przedplata normalna Przedplata ulgowa
Tytul czasopisma I I Nr konta PK O
kwartalna | roczna kwartalna roczna
|
Grupa A |
i 1
Przeglad Gérmiczy 27.— | 108.— 9.— | 36.— 111-5572/110
Hutnik 27.- | 108.—" 90— | 36— 111.5574/110
Biuletyn Przemyslu Materialow f |
Ogniotrwalych | 12— ' 6.— 11-5571/110
Grupa B
Chemik 13.50 54, - 450 | 18 111-5570/110
Cement 13.50 54, — 9.— | 36— 111-5529/110
Nafta 18— | 72— 9— | 36.— 111.5528/110
Przeglad Odlewnictwa 18— | 72— 9.— g 36.— 111.5527/110
Wiadomosci Gémicze 13.50 54 — 4.50 I 18.— 111-5573/110
Wiadomosci Hutnicze 13.50 5i4; ~ 4.50 l 18— 111-5575/110

DO KORZYSTANIA Z PRZEDPLAT ULGOWYCH SA UPRAWNIENI:

W GRUPIE A

Czlonkowie stowarzyszen technicznych zrzeszonych w NOT przy abonowaniu co najmniej
pieciu egzemplarzy poprzez oddzial NOT lub oddzial stowarzyszenia technicznego.

Studenci wyzszych uczelni przy abonowaniu co najmniej pigciu egzemplarzy poprzez kola
naukowe lub inne zrzeszenia studentéw wyzszych uczelni.

Kluby racjonalizatorgkie przy abonowaniu co najmniej pieciu egzemplarzy.

W GRUPIE B
Czlonkowie zwiazkéw zawodowych przy abonowaniu co najmniej pieciu egzemplarzy poprzez
oddzial zwiazku, kolo zwiagzku lub rade zakladowa.

Czlonkowie stowarzyszen technicznych zrzeszonych w NOT przy abonowaniu co najmniej
pieciu egzemplarzy czasopism poprzez oddzial NOT lub oddzial stowarzyszenia technicznego.

Studenci wyzszych uczelni przy abonowaniu co najmniej pieciu egzemplarzy poprzez kola
naukowe lub inne zrzeszenia studentow wyzszych uczelni.

Uczniowie szko! zawodowych przy abonowaniu co najmniej pieciu egzemplarzy poprzez
dyrekcje szkoly.

Kluby racjonalizatorskie przy abonowaniu co najmniej pieciu egzemplarzy.
Adres administracji czasopism PWT: KATOWICE, UL. STAWOWA 9.

CENA ZESZYTU 4.50 ZL.



BIULETYN INFORMACYJNY

GLOWNEGO INSTYTUTU ODLEWNICTWA

ROCZNIK |

1961 NUMER 1-2

Od Redakcji.

Przedktadajgc Czytelnikowi pierwszy numer ,Biuletynu Informacyjnego Gtéownego Instytutu Odlewni-
ctwa®, ktory bedzie ukazywal sie jeko wktadke do czasopisma ,Przeglgd Odlewnictwa®, przypominamy,
i’Ze w.iqtz'e sie on z wydawanym w r. 1950 ,,Biuletynem Informacyjnym Gtownego Instytutu Metalurgii i Od-
ewnictwa“.

Cele biuletynu sformulowane w roku ubieglym nie zostaly zmienione. Ma on informowaé szerokie rzesze
fachowcéw zatrudnionych w przemysle:

— 0 najwazniejszych wnioskach wynikajgcych =z przebiegu prac badawczych i ekspertyz wykonywanych

przez Instytut w ramach nmaukowej obslugi przemyslu odlewniczego,

— o0 postepach osigganych w zakresie stosowania wiedzy odlewniczej i metaloznawczej,

— 0 zyciu placéwek mnaukowo-badawczych w zakresie odlewnictwa u mas i zagranicg.

Informacje te w miare potrzeby moga byé rozszerzone i w tej mierze bedq bardzo cenne wskazdwki
i sugestie czytelnikéw, ktorych uprasza sie o nadsylanie swoich uwag do Redakcji Biuletynu.

Prace naukowe wykonywane w Instytucie Odlewnictwa, drukowane beda w czasopi§émie ,Prace Ba-
dawcze Gléwnego Instytutu Odlewnictwa®. Bedzie to w roku biezacym kwartalnik, ktérego pierwszy nu-
mer ukaze sie w marcu br. Lgcznie z miesiecznikiem ,,Przeglqd Bibliograficzny Odlewnictwa trzy te czaso-
pisma wraz z miesiecznikiem ,,Przeglad Odlewnictwa* obejma pelny wachlarz zagadnien interesujacych
odlewnika i dadzq mu mozno$é zapoznania sie z postepem tej galtezi wiedzy technologicznej.

Uwagi ¢ 2yczenia prosimy kierowaé do Dziatu Wydawniczego Gléwnego Instytutu Odlewnictwa, Skrytka
pocztowa: Krakéw 12.

PRACOWNICY GEOWNEGO INSTYTUTU ODLEWNICTWA W SZEREGACH SWIADOMYCH
OBRONCOW POKOJU

Podczas trwania II Swiatowego Kongresu Pokoju w Warszawie w dniach od 16 do 21 listopada r. 1950,
wystana zostala depesza mastepujacej tresci:

Profesor Ferdynand Joliot Curie
Drugi Swiatowy Kongres Obroncéw Pokoju
Warszawa

Na rece jednego z pierwszych luminarzy Nauki Swiatowej w imieniu wszystkich pru-
cownikéw naukowych, technicznych i administracyjnych Gléwnego Instytutu Odlewnictwa
w Krakowie, jak i w imieniu wtasnym, sktadam zapewnienia o maszej nieztomnej woli walki
o pokdj i o codziennych naszych wysitkach w tym kierunku. Pragneliémy, aby nasze uczucia
i zobowiazania doszly do wiadomosci naszych osobistych przyjaciét i Kolegébw z Metalurgii
Francuskiej, a w szczegdlnosci do profesoréw Alberta Portevina, Piotra Chevenarda i Paula

Bastiena i aby tqcznie z ich polskimi kolegami odlewnikami

o trwaty pokdj na Swiecie.

WYSTAWA APARATURY NAUKOWO-BADAWCZEJ
W POLITECHNICE WARSZAWSKIEJ

W czasie trwania Wystawy zwiedzito ja dziesieciu
pracownikow naukowych Gléwnego Instytutu Odlew-
nictwa w czterech grupach wedlug specjalnosci: che-
micy, fizycy, metaloznawcy i wytrzymaltosciowcy.

Sprawozdania i opinie zlozone przez poszczegdlne
grupy byly jednomy$lne w ocenie celowo$ci urza-
dzenia podobnych wystaw i uwazaly ja za wielkga po-
moc przy opracowywaniu i realizacji planéw inwesty-
cyjnych naszego Instytutu. Zagadnienie skompleto-
wania aparatury naukowo-badawczej, koniecznej
z punktu widzenia prac badawczych Instytutu stanowi
punkt zapalny naszej walki o wykonanie planu
sze$cioletniego. Dyskryminacyjna polityka gospodar-
cza Stanéw Zjednoczonych i Panstw Europy Zachod-
niej wytworzyta tu dosyé ciezkg sytuacje, zmuszajac
Instytut, a przypuszczalnie i wiele innych instytucji
krajowych do radykalnej rewizji planéw zaopatrze-
nia w zakresie aparatury i urzadzen. Zamkniecie
wiekszosci wykorzystywanych dotychczas Zrodet za-
kupu zdawalo sie uniemozliwia¢ wykonanie jakich-
kolwiek planéw tym bardziej, ze oprécz kilku reno-
mowanych firm zachodnich nam znanych nie mieli$-
my wiadomosci o innych producentach aparatéw i wy-
posazenia laboratoryjnego, w szczegélnosci za§ o pro-
dukeji ZSRR, Krajow Demokracji Ludowej i NRD.
Rola Wystawy Aparatury Naukowe]j polega na wypel-

przyczynili sie oni do walki

Naczelny Dyrektor
Gtéwnego Instytutu Odlewnictwa
GIERDZIEJEWSKI

nieniu tej luki i w zorientowaniu w mozliwo$ciach
uzupelnienia sprzetu drogg dostaw z nowych zrédel.
Ten cel zostal w duzym stopniu osiagniety i znacznie
ulatwil zorientowanie sie w kierunkach i Zrédtach za-
opatrzenia w sprzet naukowo-laboratoryjny.

Dla lepszego jednak spelnienia swojego zadania wy-
stawy tego rodzaju powinny dawac¢ mozliwie pelny
obraz produkecji poszczegbélnych krajow i firm. Nie
da sie tego uzyskaé¢ jedynie przy pomocy pokazu sa-
mych oryginalnych aparatéw, gdyz urzadzenie takiej
wystawy byloby zbyt kosztownag impreza. Dlatego tez
duzy nacisk polozyé¢ nalezy na uzupelnienie Wystawy
zbiorami katalogéw i prospektow firmowych. Po-
winny byé one udostepnione bezpos$rednio zwiedzajg-
cym i umieszczone w samej hali wystawowej w po-
blizu eksponatéw. Umieszczenie katalogéw w osob-
nym pokoju tak, jak to zrobiono na Wystawie, utrud-
nilo korzystanie z nich i odbilo sie na przejrzystosci
ekspozycji.

Przy urzadzeniu nastepnych wystaw podobnych
nalezaloby $ciggng¢é od producentéw katalogi, pros-
pekty i przyktady ofert w dostatecznej iloSci egzem-
plarzy.

Doskonalym pomystem bylo uruchomienie przy
Wystawie punktu informacyjnego Central Importo-
wych; utatwilo to znacznie zdobycie przez zwiedzaja-
cych wiarygodnych informacji, dotyczacych warun-
kéw zakupu aparatury, oraz, dzieki stalemu kontak-



towi personelu Wystawy z Centralami, przyspieszyio
zalatwienie poszczegélnych spraw. Szczegélnie dla
0s6b przyjezdnych bylo to duza wygoda.

Z przyjemno$cia podkre§li¢ nalezy, ze personel Wy-
stawy stal na bardzo wysokim poziomie je$li chodzi
0 uprzejmos$¢ i przygotowanie fachowe.

Dzigki informacjom zdobytym na Wystawie Apa-
ratury Badawczej Instytut nasz umieScit w ZSRR
i Krajach Demokracji Ludowej szereg zamowien na
urzadzenia, ktérych uprzednio szukaliSmy w krajach
marschallowskich.

Fakt ten najdobitniej $wiadczy o korzysci urzadze-
nia Wystawy Aparatury Badawczej, oraz o tym, ze
mimo pewnych usterek organizacyjnych, Wystawa
zorganizowana przez Izbe Handlu Zagranicznego za-
danie swoje spelnila w caloéci. Od nastepnych ocze-
kujemy zarowno rozszerzenia eksponatéw na pewne
dzialy nieuwzglednione na pierwszej wystawie, jak
i doktadniejszego zobrazowania cato$ci produkeji przaz
liczniejsze prospekty i katalogi, uwzgledniajgce wszel-
kie odmiany wielko$ci i typéw aparatéw produkowa-
nych.

Z WYNIKOW PRAC I EKSPERTYZ INSTYTUTU
Wzorce chemiczne metali i ich stopow.

Dla kontroli wyrobéw gotowych, surowcéw i ma-
terialéw pomocniczych w Laboratoriach Kontrolnych
Zaktadow Przemystu Odlewniczego, Hutniczego i Me-
talowego konieczne jest przeprowadzenie analiz che-
micznych. Wykonywane analizy metali i ich stopow
wymagajg dla sprawdzenia stopnia ich dokladnosci
okre$lonych wyjsciowych standartéw, ktérych sktad
chemiczny jest $cisle ustalony. Role takich standar-
tow przy analizach chemicznych spelniajg wzorce che-
miczne metali i ich stopow. Wzorce te stuzg do na-
stawiania odczynnikéw (ustalenie miana kwasu ar-
senowego przy oznaczaniu manganu w zeliwie i stali,
ustalanie miana tugu sodowego i kwasu siarkowego
przy oznaczaniu fosforu w zeliwie, stali itp.), kontroli
aparatéw pomiarowych np. przy oznaczaniu wegla
i-siarki w Zzeliwie metodg spalania, do opracowy-
wania i zastosowywania nowych metod analitycznych,
wreszcie do kontroli doktadnos$ci pracy analityka.

State przeprowadzanie analiz kontrolnych wzor-
cOw chemicznych eliminuje szereg mozliwych ble-
déw w laboratoriach analitycznych.

Glowny Instytut Odlewnictwa doceniajac w pelni
wazno$é i niezbedno$¢ wzorcow chemicznych w La-
boratoriach Kontrolnych wykonal juz wzorce che-
miczne zeliwa, suréwki martenowskiej i niektérvch
stopow aluminium oraz przygotowuje wzorce stopoéw
miedzi (braz cynowy, braz fosforowy, spiz, mosiadz
zwyczajny, mosiadz specjalny i dwa rodzaje brgzow
krzemowych). Wzorce te =zostaly przeanalizowane
w Glownym Instytucie Odlewnictwa w XKrakowie,
w Instytucie Chemicznym w Warszawie, w Instytucie
Metalurgii w Gliwicach i na Akademii Gorniczo-
Hutniczej w Krakowie. Na podstawie wynikow analiz
wymienionych czterech instytucji, uzyskano wynik
$redni, ktory Scisle okre$la sklad danego wzorca che-
micznego.

Wzorce {e lacznie ze $wiadectwami analiz Glowny
Instytut Odlewnictwa dostarcza na zamowienie.
Dr J. Buciewicz.

WADY ODLEWNICZE ALUMINIOWYCH
SKRZYNEK TRANSFORMATORCWYCH

W ramach wspolpracy Instytutu Odlewnictwa
z przemysiem, wykonano w jednym z zakladow od-
lewniczych ekspertyze z zakresu odlewéw aluminio-
wych skrzynek transpormatorowych 15 VA wykazu-
jgcych duzy odsetek brakéw z powodu szeregu wad
odlewniczych, powodujacych nieszczelno$¢ skrzynek.

Mianowicie skrzynki te, po ich skompletowaniu
i szczelnym zamknieciu pokrywg, wystawione na
dzialanie atmosferyczne np. stonca w lecie, nagrze-
waly sie stwarzajgc nadci$nienie powietrza zawartego
wewnatrz skrzynki, w czasie za$ chlodéw nocnych
podci$énienie 1 powietrze wyparte w dzien poprzez
wszelkie pory, zostawalo wsysane wraz z wilgocia
w ciggu nocy. Powodowalo to gromadzenie sie wody
wewnatrz skrzynki i korozje wszystkich polgczen
i stykow elektrycznych. Przyczyna tego nie lezala
w nieszczelnym zamknieciu skrzynek, lecz w mailej
szczelnosci metalu, zwlaszcza cze$ci dna skrzynki.
W dnie bowiem stwierdzono faldy i zmarszczki (staie
w okolicy wlewu), oraz dziury majace charakter jam
skurczowych, a umiejscowione na styku grubych ze-
ber z cienkim dnem. Trzecig wada odlewnicza byty
wtrgcenia niemetaliczne (Al:0s) rozsiane w duzej ilos-
ci w calym odlewie.

Celem uzyskania odpowiednich wynikéw opraco-
wano wlasciwg metode postepowania. Dotyczyla ona
zmian w uktadzie wlewowym, doboru odpowiedniego
stopu odlewniczego, technologii topienia i odlewania,
oraz wskazania odpowiednie]j masy formierskiej.
Wprowadzone zmiany w ukladzie wlewowym, zmie-
rzaly do uzyskania spokojnego i jednokierunkowego
wypelniania metalem dna — belke wlewowa przesu-
nieto wiec odpowiednio i ustawiono formy do zale-
wania pod okreslonym katem, przewidujac w naj-
wyzszych punktach formy odpowietrzniki. Zastoso-
wano dalej do odlewania skrzynek stop o dobrych
wlasciwo$ciach odlewniczych. Odrzucono wiec partie
stopu w gaskach, ktéra okazata sie stopem nieodlew-
niczym, bedac stopem przeznaczonym do przerobki
plastycznej. Skrzynki odlewane z tego stopu posia-
daty w grubych przekrojach zeber obciggniecia docho-
dzgce do 20 mm giebokosci, oraz znaczne pekniecia
na gorgco, Z powodu braku normalnego stopu. wpro-
wadzono do odlewania skrzynek na okres przejscio-
wy — zlom stopu odlewniczego. Konieczna okazala sie
jednak jego segregacja przy pomocy prostej proby
kroplowej i proby rozpuszczania (20%-wy NaOH,
stez. HNOs i mieszanina stez. HC1 i HNOs w stosunku
1:1) dla oddzielenia zlomu typu Al—Si (gilumin), zlo-
mu typu Al—Mg—Si, od stopéw magnezowych (elek-
tron) psujgcych caly wsad tygla. Zastosowano nagrze-
wanie zlomu na ognisku dla usuniecia smaréw, oliwy,
farb i lakieru, ktore powodowaly zagazowanie metalu
i pecherze w gotowych odlewach, usuniecie z niego
mozliwie wszystkich srub i cze$ci zelaznych i nieze-

ZELIWO I SUROWKA MARTENOWSKA

- Rodza| Cook. [Cgal [ Can | Mn | Si | P | S | Ni | Cr | Mo Cena za 100 g
w procentach probke zi

I Zeliwo szare 3,00 | 228 0,73 | 0,50 | 2,59 | 0,35 | 0,18 | — — = 6.—

1l Surdwka marten. 3,93 | 2,99 | 0,99 | 225 1,08 | 0,41 | 0,02 — — — 6.—

| Zeliwo szaro 351 | 293 | 058 1,35 | 220 | 039 | 011 | — | — | — 6.—

\% Zeliwo stopowe 3,29 | 257 | 0,72 | 1,27 | 1,92 | 0,36 | 0,11 | 1,17 | 0,49 | 0,36 7.5

STOPY ALUMINIUM

Nr | Wzorzec bu S| Ni b Mg o e Cena’za 100 g
w procentach probke zi

v WA 4,56 0,33 | 243 1,76 1,20 1,18 0,25 = 10.—

VI N E 4,01 0,83 0,36 0,22 $lady 0,56 0,55 0,11 10. —

Vil B 1,25 12,82 — 1,17 —1 1,46 0,53 slady 10.—




laznych (obniZzenie wlasno$ci antykorozyjnych me-
talu), oczyszczenie z brudu i ziemi, a po stopieniu,
rafinowaniu go solami rafinacyjnymi (ZnCl:, NHs Cl)
w stosunku 1:1, w iloSci 0,2 — 0,5% od wagi wsa-
du, dla wydzielenia z niego wtracen niemetalicznych.
Z powodu braku termoelementu do pomiaru tempe-
ratury wprowadzono probe lejnosci tj. odlewanie
spiral w formach piaskowych przed kazdym odle-
wem, aby ustrzec sie przed odlewaniem metalem
silnie przegrzanym (jamy skurczowe), lub zbyt zim-
nym (niedolewy). W koncu wprowadzono codzienne
smarowanie tygli zeliwnych 1 Iyzek odlewniczych
masg o sktadzie: 25 cz. wagowych kaolinu, 15 cz. wa-
gowych szkta wodnego i 10 cz. wagowych wody; za-
projektowano czajnikowsg tyzke odlewnicza o odpo-
wiedniej objetosci, dla uniemozliwienia wprowadze-
nia do odlewu wtracen niemetalicznych. Zwro6cono
tez uwage na koniecznos¢ przechowywania koksu
(paliwa do pieca tyglowego) w suchym miejscu dla
zmiejszenia mozliwosci zagazowania metalu i koniecz-
no$¢ wybijania odlewu dopiero po jego ostygnieciu
(uniknigcie mikropeknieé na gorgco). Analiza dotych-
czas uzywanej masy formierskiej wykazala, ze masa
ta jest nieodpowiednia dla odlew6éw aluminiowych,
gdyz przepuszczalno$é jej wynosita 4—7 cm?/G/min,
zamiast minimum 30 cm?* G/min. Zbyt duza wilgotno$é¢
piasku, bo ponad 10"/ (zamiast — 7%) powodowata dal-
sze obnizenie tej przepuszczalnosci. Rozpryski zawie-
rajace znaczny odsetek tlenku aluminium, zbierane
dotychczas po kazdym odlewie z terenu catej odlewni
i wrzucane natychmiast wraz z piaskiem do tygla
zanieczyszczaly tylko metal. Wprowadzono wigc gro-
madzenie ich w skrzyni i stapianie raz na tydzien,
przeznaczajac metal na mniej odpowiedzialne odlewy.
Zwrocono tez uwage, na konieczno$é czyszczenia tyzek
po kazdym odlewie pojedynczej sztuki, metal bowiem
czysty, przerafinowany w tyglu, zanieczyszczany byl
w samej lyzce blonkag tlenku glinu (temp. topliwosci
2.000 C), ktora dostawszy sie ze struga metalu do od-
lewu, uniemozliwila stopienie sie tej partii metalu,
powodujgc w efekcie nieszczelno$¢ skrzynki. Po wpro-
wadzeniu zalecen oraz dopilnowaniu $cistego ich sto-
sowania procent braku na skrzynkach i transforma-
torach spadl bardzo znacznie.
Mgr Inz. K. Korecki

PRACE NAD ZELIWEM SFEROIDALNYM

Wytworzenie grafitu sferoidalnego w zeliwie, pod-
wyzszajace parokrotnie wytrzymaltos¢ tego materiatu
w stosunku do zeliwa szarego, jest powaznym osig-
gnieciem odlewnictwa w ostatnich latach.

W $lad za krajami przodujgcymi w technice Gléwny
Instytut Odlewnictwa przystapil do prac nad opano-
waniem produkecji tego zeliwa.

Zeliwo  sferoidalne otrzymuje sie przez podwdjna
modyfikacje: najpierw wprowadza sie do zeliwa cer,
magnez lub inne metale alkaliczne i ziem alkalicz-
nych (wapn, bar, stront, lit), a nastepnie zelazokrzem
lub krzemowapn. Ze wzgledu na cene tych dodatkow
najwieksze znaczenie przemystowe ma metoda oparta
na magnezie. Jednak czysty magnez przy wprowa-
dzeniu do zeliwa — daje bardzo burzliwg reakcje, po-
taczong z duzym promieniowaniem ciepta i $wiatta
oraz dymu, co jest niebezpieczne dla otoczenia. Aby
tego unikna¢ stosuje sie stopy magnezu z niklem,
miedzig lub zelazokrzemem o niskiej zawarto$ci ma-
gnezu. Przy zawartosci ok. 20° Mg w stopie reakcja
jest stosunkowo lagodna i moze by¢ przeprowadzona
w warunkach przemystowych.

Dla opanowania trudno$ci zwigzanych z wytopie-
niem wymienionych wyzej stopéw magnezu w Glow-
nym Instytucie Odlewnictwa opracowano odpowied-
nia metode produkcji tych stopow, przy ktérej zgar
magnezu nie przekracza 10%, straty zas ogdélne me-
talu — 5%. W pierwszym etapie przeprowadzono
préby przetapiajac zeliwo w piecu tyglowym. Wsad
sktadata sie z surdéwki ,Migro“ lub hematytowej H?
oraz tomu witasnego zeliwa sferoidalnego. Jako przy-
ktad uzyskanego w ten sposoéb zeliwa mozna podac
analize: 2,67°% Cc, 2,09% Si, 0,33°% Mn, 0,11% P,
0.21% S. Podczas odlewania wprowadzono do kadzi
stopy magnezu z miedzia (15—50° Mg) lub niklem
(50°% Mg) przy czym najkorzystniejsze wyniki daly
stopy magnezu z miedzig o zawarto$ci okoto 20°% Mg.

Jako przyktad analizy chemicznej takiego stopu
mozna podaé: 17,03% Mg, 79,65 Cu, oraz domieszki
1,2 Al, 1,41°0 Si, 0,25% Fe.

Magnez wprowadzono w postaci stopu przy czym
optymalna ilo§¢ magnezu wynosita 0,25—0,30% Mg.
W zeliwie pozostawalo 0,10—0,30°% Mg. Po wymie-
szaniu i usunieciu powstajacego sypkiego biatego zuzla
wprowadzono ok. 0,5°% zelazokrzemu (78%% Si) i po
wymieszaniu przystepowano do odlewania.

Odlewano probki na zginanie, jak dla zeliwa sza-
rego, w postaci watkow $r. 20 X 400, $r. 30 X 300
i ér. 43 X 450 mm oraz prébki na rozciaganie jak dla
metali ciagliwych.

Dla przykiadu mozna poda¢ nastepujaca analize
otrzymanego zeliwa sferoidalnego: 2,64% Cc, 2,76%0 Si,
0,400 Mn, 0,09°% P, 0,1% S i 0,11°0 Mg.

Wtasnosci wytrzymatosciowe zwyklego zeliwa sza-
rego o podanym sktadzie chemicznym (bez dodatku
magnezu) byly nastepujace: wytrzymatos¢ na zgina-
nie 35 — 40 kG/mm?, strzatka ugiecia 1,3 — 2,3 mun,
wytrzymato$¢ na rozcigganie 20—24 kG/mm?2.

Zeliwo sferoidalne uzyskane z niego wykazalo wtas-
no$ci zblizone do najwyzszych jakie podaje zagra-
niczna literatura techniczna: osiggnieto wytrzymatosé
na zginanie 100—150 kG/mm? przy strzalce ugigcia
2,7—6,4 mm oraz wytrzymalo$s¢ na rozcigganie 58—
83 kG/mm? przy wydtuzeniu As do 1,5%.

Dla przykiadu na rys. 1 podano mikrofotografig
grafitu sferoidalnego przy pow. 100 X, w jednej z pro-
bek o zawartosci 3,41% Cc, 2,83% C graf. 2,88% Si,
0,830 Mn, 0,10 P, 0,01°/0 S i 0,102°/0 Mg.

Rys. 1

Po opanowaniu metody i uzyskaniu opisanych wyzcj
danych przystgpiono do wykonania prob w warun-
kach produkcyjnych. Pierwsza proba wykonana
w jednej z odlewni zeliwa ciggliwego w listopadzie
1950 roku, na zeliwie przetapianym w zeliwiaku, data
wynik dodatni. Przez wprowadzenie do zeliwa okolo
0,5°% Mg w postaci stopu z miedziag o zawartoseci

Rys. 2



18,84%0 Mg i modyfikowaniu dodatkiem 0,65% zelazo-
krzemu (72 Si) otrzymano grafit w postaci sferoi-
dalnej jak na rys. 1. Strukture uzyskanego zeliwa po-
dano na rys. 2 przy pow. 500 X.

Zeliwo wykazalo wytrzymalo§¢é na rozcigganie
39 kG/mm?2 W drugiej probie uzyskano wytrzymatosé
na rozcigganie ponad 53 kG/mm?2 Dalsze prace nie-
watpliwie pozwola na podwyzszenie tej wielkosci.

Mgr Inz. J. Piaskowski.

KRONIKA
GLOWNEGO INSTYTUTU ODLEWNICTWA

Zarzédzeniem Ministra Przemystu Ciezkiego Gloéwny
Instytut Metalurgii i Odlewnictwa utworzony zarza-
dzeniem z dnia 1 kwietnia 1948 r ma. dziata¢ obecnie
pod nazwg Gléwny Instytut Odlewnictwa z siedzibg
w Krakowie. Wydzielony natomiast zostal z niego
Instytut Metalurgii im. S. Staszica z siedziba w Gli-
wicach, ktéry ma dziala¢ jako Glowny Instytut Mets-
lurgii. Catkowity rozdziat Instytutow nastapi w czasie
najblizszym.

Na polecenie Ministerstwa Przemystu Ciezkiego
Gléwny Instytut Odlewnictwa w Krakowie, zorgani-
zowal przy wspodipracy CZPH Konferencje Odlewni-
czg dla wyzszego personelu Odlewni Staliwa, przy-
naleznych organizacyjnie do Centralnego Zarzadu
Przemystu Hutniczego.

Konferencja ta odbyla sie w Katowicach w sali
wyktadowej CZPH, przy ul. Lompy 14, i rozbita byla
na dwie cze$ci. W dniach 3 i 4 listopada b. r. przepro-
wadzono wyklady i dyskusje obejmujaca pierwsza
cze$é programu, za§ w dniach 20 i 21 listopada 1950 r.
miata miejsce druga cze$¢ konferencji. Po drugiej
cze$ci Konferencji odbyla sie wspolna wycieczka do
Huty Malapanew w Ozimku, w celu naocznego zapo-
znania sie z niektérymi praktycznymi tezami refe-
ratéw.

Referaty z dyskusjg trwaly po ok. 4 godziny kazdy.
Po kazdym referacie bralo udziat w dyskusji prze-
cietnie okolo 12 os6b. Konferencja byla zorganizowana
specjalnie pod kgtem walki z brakiem w odlewniach
i dzieki zywej wymianie zdan wysSwietlita wiele zy-
wotnych kwestii.

Ilo§¢ stuchaczy biorgcych udziat w Konferencji wy-
nosita 38 os6b. Z ramienia Gtéwnego Instytutu Odlew-
nictwa Konferencje prowadzil Dyr. Techniczny mgr
inz. P. Januszewicz, z ramienia CZPH mgr. inz. K.

Maksymiak.
3k

Dorocznym zwyczajem Glowny Instytut Odlewni-
ctwa w Krakowie, zorganizowal w dniach od 10 do 12
stycznia 1951 r., Ogélno-Krajowag Konferencje Odlew-
nicza dla wyzszego personelu odlewni.

Konferencja ta byla polgczona 2z omoéwieniem
zagadnien odlewnictwa w ramach prac zwigzanych
z I. Kongresem Nauki.

Program Konferencji byt nastepujacy:
Dnia 10 stycznia nastgpilo otwarcie Konferencji.
Referaty wygtlosili:

Sz. Boski: ,,Organizacja biura opracowania produk-
cji w odlewni‘.

S. Komorowski: ,/ Technika uruchomienia produkcji
z nowowykonanych modeli®.

P. Januszewicz: ,Gospodarka skrzynkami
skimi“.

M. Skarbinski: ,Zasady normowanla czasu w od-
lewni“.

H. Ptloszek: ,Przykiad organizacji kontroli technicz-
nej w odlewni‘.

J Werner: ,Zamkniety obieg mas formierskich®.

Po referatach wywigzatla sie dyskusja, w ktore]
bral udzial znaczny odsetek uczestnikéw Konferencii,
i ktéra wyswietlita watpliwosci istniejace na odcinku
organizacyjnego ujecia w odlewni poruszanych za-

formier-

gadnien. Konferencja stosownie do Zarzadzenia Mini-
sterstwa Prz>mystu Ciezkiego obsadzona zostala przez
osoby wydelegowane przez przemyst; w Konferencji
wzigto udzial ponad sto kilkadziesigt oso6b.

Skrypt wszystkich referatéw obejmujacy ponad 125
stron druku i okolo 30 arkuszy tablic zostal wydany
przed rozpoczeciem Konferencji i rozestany uczestni-
kom. Mieli wiec oni moznos¢ zapozna¢ sie z treScia
wygloszonych referatow i odpowiednio przygotowac
sie do dyskusji, na ktéra polozony zostal specjalny
nacisk.

Konferencja ta spelnila w zupeinosci oczekiwania,
jakie z nig wiazano. Przyczynila si¢ napewno do na-
wigzania i zacie$nienia wspoéipracy miedzy naszg pla-
cowka naukowa a zyciem i potrzebami odlewni i do
szybszej realizacji planu 6-cio letniego.

Dnia 12 stycznia 1951 r., uczestnicy Konferencji
Odlewniczej wzieli udzial w przedyskutowaniu tez
referatu Grupy Problemowej ,,Odlewnictwo“ w ra-
mach prac Sekecji Mechaniki i Przetwoérstwa Mecha-
nicznego I Kongresu Nauki. Referat wstepny wyglosit
K. Gierdziejewski, jako Przewodniczacy Podsekcji
Przetwérstwa Mechanicznego, po czym C. Kalata
jako Przewodniczacy Grupy Problemowej ,Odlew-
nictwo® zreferowal tezy przyjete przez Grupe do re-
faratu na I Kongres Nauki, oraz zobrazowal stan od-
lewnictwa w okresie do roku 1939 i od r. 1945.

Doktadne sprawozdanie podane bedzie pdzniej.

Ed

W ostatnich miesigcach Biblioteka Gléwnego Insty-
tutu Odlewnictwa uzupelnita swoje zbiory miedzy in-
nymi nastepujgcymi pracami:

Jamszanow P. I.: Sztuczne ci$nienie w nadlewach.
,Isskustwiennoje dawlenie w pribylach otliwok*. 1949
Maszgiz Moskwa, str. 78.

Smiriagin A. P., Szpagin A. I.: Brazy cynowe, bab-
bity, lutowia i ich materialy zastepcze. ,,Olowianistyje

bronzy, babbity, pripoji i ich zamienitieli“. Moskwa
1949 r. Metatturgizdat.
State cieplne substancji nieorganicznych. ,,Tiermi-

czeskije konstanty nieorganiczeskich wieszczestw*.
Moskwa 1949, Akademia Nauk SSSR, str. 1010.

Prace Instytutu Brytyjskich Odlewnikéw. ,,Procee-
dings of the Institute of British Foundrymen‘. Vol.
42. Manchester 1949 The Institute of British Foundry-
men, str. nlb. 8, A 245, B 169.

Miedzynarodowy Kongres Odlewniczy 1949 Amster-
dam. Numer Kongresowy International Gieterij-Con-
gres 1949 Amsterdam. Congresbock. Metalen. Amster-
dam 1949 Nederlandsche Vereeiniging van Gieterij—
Technici, str. 309.

Techniczno-ekonomiczna analiza prac w oddziatach
odlewniczych zakladow budowy maszyn. ,,Tiechniko-
ekonomiczeskij analiz raboty litiejnych cechow maszi-
nostroitielnych zawodow‘ Poktad I. I. Moskwa 1950
Maszgiz, str. 130.

Gierdziejewski Kazimierz: Kurs odlewnictwa. Prze-
tapianie metalu w odlewniach. Warszawa 1950, Czy-
telnik, str. 640.

*

W okresie grudnia 1950 r., oraz pierwszego kwartalu
r. 1951, na zebraniach naukowych pracownikéw Insty-
tutu Odlewnictwa sg objete planem dyskusji naste-
pujace tematy:

mgr inz. J. Piaskowski — Dyfuzja w metalach i sto-
pach,

mgr inz. J. WoZniacki — Pomiar twardo$ci metoda
Vickersa dla materiatéw makroanizotropowych,

mgr inZ. M. Misiaqg — Nieelastyczne zachowanie sie
metali,

mgr inz. Wi. Chabowski — Wzory N P. Aksionowa
dotyczace zageszczania mas formierskich na tle wtas-
nych badan.

dr Jan Buciewicz — Stopien dokladno$ci analiz che-
micznych w Laboratoriach Kontrolnych.
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