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MIESIĘCZNIK NAUKOWO TECHNICZNY
ROK I. CZERWIEC 1951 NR 6

lucj a ideologiczna 
l-go Ujazdu <Jnżyuieróio i ^Dechwikóto 

JDrzemyslu Odlewniczego
Kraj nasz przeżywa okres niebywałego rozwoju. Dzięki zjednoczonym 

wysiłkom całego ludu pracującego — klasy robotniczej, chłopów i inteli­
gencji pracującej, pod przewodnictwem Polskiej Zjednoczonej Partii Ro­
botniczej zwycięsko zrealizowaliśmy Trzyletni Plan Odbudoioy, zwycięsko 
zakończyliśmy pierwszy rok Planu 6-letniego, planu budowy podstaw 
socjalizmu. Wielką jest bezinteresowna pomoc Związku Radzieckiego, 
którą otrzymujemy w tym dziele.

Podobne zjawiska zachodzą w ZSRR i w krajach demokracji ludouiych. 
Zabliźniają się rany zadane przez najeźdźców hitlerowskich, podnosi się 
stopa życiowa ludzi pracy. Przewaga gospodarki planowej, socjalistycznej 
nad gospodarką bezplanoioą, kapitalistyczną jest bezsporna.

Taki stan rzeczy wywołuje zrozumiałe zaniepokojenie imperialistów 
amerykańskich. Dla nich pokój i wzmocnienie krajów budujących socja­
lizm i komunizm — to utrata władzy, a wojna — to miliardowe zyski. 
Dlatego sabotują oni próby porozumienia, inicjowane przez Związek Ra- 
dzieckię organizują wyścig zbrojeń, remilitaryzację Niemiec Zachodnich 
i Japonii, prozeadzą krwawą interwencję w Korei, szykują trzecią wojnę 
światową, wojnę przeciw ZSRR i krajom demokratycznym.

Ale prości ludzie nie chcą wojny. Ruch óbrońcózo pokoju, to którym 
udział biorą narody Związku Radzieckiego i krajów demokracji, narody 
kolonialne i zależne oraz miliony pracujących ze krajach kapitalistycz­
nych, stanozoczo przędze stawia się knowaniom imperialistów i akcen­
tuje swoją wolę pokoju.

Wkładem narodu polskiego w walce o pokój jest realizacja Planu 
6-letniego. W tym dziele nie może zabraknąć nas, inżynierów i techników 
odlezeników, tym bardziej, że nasz wkład dla wykonania planu ma istotne 
znaczenie.

Musimy podnieść poziom naszych zakładów pracy, musimy zaprowadzić 
do nich nową technikę,. opartą na wzorach przodującej techniki radziec­
kiej, zmechanizować czynności pracochłonne, polepszyć ciężkie warunki 
pracy, usprawnić organizację, podnieść wydajność, obniżyć koszty.

Musimy zacieśnić więzy z robotnikami i pracownikami umysłowymi 
naszych zakładów, nie tylko otoczyć opieką, ale stanąć w pierwszych sze­
regach nowatorów, racjonalizatorów i współzawodników.

Musimy podwyższyć nie tylko nasze kwalifikacje techniczno-zawodowe, 
ale również naszą świadomość społeczną i ideologiczną.

Jako część składowa polskiego narodu socjalistycznego będziemy 
zealczyć

o przedterminowe wykonanie Planu 6-letniego
o zwycięstwo pokoju nad wojną.

PREZYDIUM ZJAZDU.



Mgr inż. KOMOROWSKI STANISŁAW

Technika uruchamiania produkcji
Rozwinięcie tematu i jego aspekty. Schemat or­

ganizacyjny odlewni i rola poszczególnych komó­
rek organizacyjnych w uruchamianiu produkcji. 
Procedura administracyjno-organizacyjna w uru­
chamianiu produkcji. Przebieg opracowania tech­
nologicznego. Przebieg przygotowań do urucho­
mienia produkcji. Próby technologiczne, organiza­
cja i technika, analiza wyników. Uwagi praktycz­
ne o przeprowadzaniu prób.W przeważnej większości naszych odlewni, niemal codziennie „nowe" modele wchodzą do produkcji. Niestety w niewielu tylko odlew­niach uruchamianiu produkcji odlewów z „no­wego" modelu towarzyszy odpowiednie przy­gotowanie technologiczne, opracowanie i wy­próbowanie procesu technologicznego. Naj­częściej przygotowanie to ogranicza się do udzielenia ustnej instrukcji formierzowi przez mistrza — często brak jest i tego i formierz zdany jest na swe własne umiejętności.W obliczu zadań jakie Plan 6-letni stawia przed odlewnictwem, koncentrujących się wo­koło zagadnień poważnego wzrostu produkcji, wydatnej poprawy jakości, wprowadzania no­wych metod technologicznych, wzrostu wydaj­ności i przejścia z przeciętnie drobnoseryjnej, na przeciętnie seryjną i wielkoseryjną pro­dukcję, wyżej wspomniane, drobnokapitali- styczne metody uruchamiania produkcji mu­szą w naszym przemyśle odlewniczym bezpo­wrotnie zaginąć i zostać zastąpione zorganizo­wanymi i naukowo uzasadnionymi metodami opracowania procesów technologicznych, przy­gotowania i wypróbowania produkcji.Ważność prawidłowego rozwiązania tego problemu w odlewniach, wydaj e się oczywistą, w praktyce jednak jest ona często nie doce­niana. Konsekwencją tego stanu rzeczy jest szereg trudności w toku produkcji i niska ja­kość produkowanych odlewów. Odbija się to negatywnie na kosztach produkcji i termino­wości wykonania zamówień. Dość częstym nie­stety wypadkiem jest zwrot przez zamawiają­cego całych partii otrzymanych odlewów, wsku­tek ujawnienia w toku obróbki wad ukry­tych. Już zresztą w ramach działalności pro­dukcyjnej samej odlewni daje się silnie od­czuwać niedostateczna jakość odlewów — pra­wie wszystkie oczyszczalnie w naszych odlew­niach staliwa, dźwigają na sobie ciężar pracy i odpowiedzialności za formiernię i lejarnię, mając w ogromnym procencie do czynienia z odlewami, które jako niedostatecznie dobre, winny były być zabrakowane przed oczyszcza­niem, a które jednak są wykańczane, a ściślej „ratowane" przez oczyszczalnię.Większość tych trudności można usunąć w toku uruchamiania produkcji, jeśli prze­strzeganą będzie pedantycznie zasada nie zwal­niania do produkcji modeli przed osiągnięciem pozytywnego wyniku próby tak modelu, jak i procesu technologicznego.

z „nowych" modeliPrawidłowe uruchomienie produkcji z „no­wego" modelu jest podstawowym elementem podniesienia jakości produkcji w odlewniach i podstawowym czynnikiem postępu technicz­nego w odlewni.Przez pojęcie „nowy model" należy rozumieć każdy model, z którego w stanie w jakim się znajduje, nie były wykonywane odlewy w da­nej odlewni. Z „nowymi" modelami mamy więc do czynienia w następujących wypadkach: — zamówione odlewy nie były jeszcze wyko­nywane przez odlewnię, model będzie wy­konywany przez zakład, do którego należy odlewnia.— jak wyżej, jednak model przesyła zamawia­jący przy zamówieniu.— odlewy były już wykonywane przez daną odlewnię, jednak model został przerobiony wzgl. poddany był gruntownej naprawie.W różnych gałęziach przemysłu odlewnicze­go zagadnienie prawidłowego przygotowania produkcji występuje z różną ostrością — oczy­wiście, najostrzej występuje ono w produkcji masowej i wielkoseryjnej niezależnie od ro­dzaju tworzywa z jakiego wykonywane są od­lewy — jednak również ostro występuje ono na odlewni staliwa nawet przy małoseryjnej produkcji, a także w odlewniach stopów lek­kich.
Uruchomienie produkcjiOtrzymane przez odlewnię zlecenie, kierowa­ne jest do sekcji planowania, która zgruba roz- planowuje przebieg jego wykonania. Kopię zle­cenia przekazuje sekcja planowania do sekcji przygotowania produkcji, z którą winna usta­lić szczegółowy plan realizacji zamówienia, a w szczególności przygotowania i uruchomie­nia produkcji. Zalecone zgrubne terminy po­daj e sekcja planowania na kopii zlecenia prze­kazywanej sekcji przygotowania produkcji. Ustalenie we wzajemnym porozumieniu szcze­gółowego planu winno nastąpić najdalej w cią­gu paru dni od daty otrzymania kopii zlecenia przez sekcję przygotowania produkcji. Rzecz jasna zlecenie winno być tak sformułowane, by nie budziło żadnych zastrzeżeń ani wątpliwości technicznych. Przy ustalaniu planu uruchomie­nia produkcji należy uwzględnić przepusto­wość i możliwości techniczne modelarni.Po wstępnym, koniecznym dla zaplanowania, rozpatrzeniu zlecenia, sekcja przygotowania produkcji przystępuje do opracowania zlecenia z punktu widzenia technologicznego i ew. sprawdzenia w drodze doświadczalnej przyję­tego rozwiązania, co w odlewni staliwa naj­częściej powinno mieć miejsce.

Przy rozpatrywaniu problemu wychodzimy z zało­
żenia, iż odlewnia w każdym wypadku wykonuje mo­
dele i potrzebne pomoce produkcyjne specjalne we 
własnym zakresie, co w odniesieniu do odlewów sta­
liwnych jest praktycznie stwierdzoną koniecznością — 154



Wszelkie odstępstwa od tej zasady często odbijają się 
negatywnie tak na jakości, jak i kosztach produkcji.Kolejność czynności sekcji przygotowania jest następująca:1. Zbadanie technicznej możliwości wykona­nia zlecenia — ewentualnie uzgodnienia ze zle­ceniodawcą koniecznych zmian konstrukcyj­nych warunków technicznych i t. p.

Na tym miejscu należy podkreślić ważność ścisłej 
współpracy konstruktora z odlewnikiem. Niestety z ma­
łymi wyjątkami, wszyscy nasi konstruktorzy, nie 
tylko, że nie są obznajomieni z technologią odlewnic­
twa, ale aż nazbyt często nie chcą respektować i to 
bez żadnego poważniejszego zastrzeżenia, zaleceń i u- 
wag odlewnika odnośnie konstrukcji odlewu i doboru 
tworzywa. Wynika to głównie z niechęci przerobie­
nia i modyfikowania raz opracowanej konstrukcji. 
Przemysł nasz ponosi z tego powodu -bardzo poważne 
straty na czasie, sile roboczej i środkach na poko­
nywanie trudności technologicznych, których można 
by uniknąć przy właściwym opracowaniu rysunków 
odlewów. Na marginesie należy zauważyć, iż w ry­
sunkach odlewów brak jest zasadniczo ważnej dla 
odlewnika informacji — oznaczenia płaszczyzny (płasz­
czyzn) wzgl. krawędzi odniesienia — wprowadzenie 
obowiązku ich oznaczania jest jednym z postulatów 
wysuwanych przez odlewników w stosunku do kon­
struktorów (i Komisji Rysunku Technicznego PKN).2. Stwierdzenie „objętości" zlecenia. Należy oszacować pracochłonność poszczególnych po­zycji zlecenia. Szkicowo, koncepcyjnie rozwa­żyć proces technologiczny wykonania formy, wytypować stanowiska i maszyny, przy pomo­cy których formy będą wykonywane. Należy uzgodnić z sekcją planowania przepustowość tych stanowisk i możliwości zajęcia ich rozpa­trywanym zleceniem, przy czym należy brać pod uwagę tempo realizacji zlecenia. W razie potrzeby należy zmienić pierwotnie założony proces technologiczny i dostosować go do możli­wości wolnych dla wykonania zlecenia stano­wisk produkcyjnych. Dopiero wtedy można ostatecznie ustalić wytyczne procesu technolo­gicznego (koncepcję procesu) i określić stano­wiska na których będzie wykonane zlecenie. Wówczas należy spowodować zarezerwowanie przez sekcję planowania tych stanowisk na określony szacunkowo czas dla danego zlece­nia. Rozpatrywany musi być z osobna każdy składający się na dane zlecenie model.

Na tym miejscu, koniecznym jest wspomnieć o pew­
nym występującym w każdej nieomal odlewni w in­
nej formie i na innych odcinkach skrępowaniu pro­
cesu technologicznego wymienionym przez istniejący 
asortyment i ilość skrzyń formierskich. Z czynnikiem 
tym należy się liczyć i badać obciążenie skrzyń for- 
merskich planowaną produkcją na równi ze stanowi­
skami roboczymi, o ile nie decydujemy się na wy­
konanie nowych lub specjalnych skrzyń formierskich 
wzgl. na formowanie bezskrzynkowe. Przy przewidy­
waniu formowania na sucho, należy uwzględnić i prze­
analizować przepustowość suszarń.3. W . wyniku ustalenia koncepcji procesu technologicznego, określenia stanowisk na któ­rych będzie on realizowany i tempa jego reali­zacji, isekcja przygotowania produkcji ustala ilość i jakość potrzebnych dla wykonania pro­dukcji modeli i innych pomocy produkcyjnych specjalnych (tzn. potrzebnych do wykonania danej produkcji, a nie posiadanych przez od­lewnię i nie występujących w handlu).

Mogą tu zajść następujące wypadki:a. Obrana koncepcja procesu technologicznego nie budzi zastrzeżeń ani wątpliwości co do swej słuszności — zmiany jakie w nim mo­gą nastąpić nie mogą wpłynąć w większym stopniu, ani na przewidywaną ilość ani też jakość modeli i innych pomocy.b. Obrana koncepcja technologiczna nie budzi wątpliwości, ponieważ jednak przewiduje się konieczność ustalenia w drodze eksperymen­talnej na przykład kształtu i wymiarów mo­delu ze względu na przewidywane silniejsze odkształcenia przedmiotu w formie, oprzy­rządowanie lub jego część mogą być wyko­nane dopiero po wykonaniu odlewów prób­nych.c. Obrana koncepcja technologiczna budzi wąt­pliwości co do swej słuszności, co może w kon­sekwencji spowodować nieprzydatność wy­konanego bez przeprowadzenia prób i spraw­dzenia właściwości procesu technologicznego oprzyrządowania.W pierwszym wypadku sekcja przygotowa­nia produkcji może wystawić i przekazać do modelarni zlecenie na wykonanie potrzebnych modeli i pomocy. W pozostałych dwóch wypad­kach wykonanie modeli i pomocy warsztato­wych musi być poprzedzane wykonaniem prób­nego modelu i doprowadzeniem go tak pod względem kształtu jak i wymiarów do stanu pozwalającego na bezbłędne wykonanie od­lewu.
Odpowiednie zlecenie na wykonanie próbnego mo­

delu i dokonania przy nim wszelkich poprawek i prze­
róbek w czasie wykonywania prób wystawia sekcja 
przygotowania produkcji i przekazuje do rozdzielni 
modelarni poprzez sekcję planowania, wraz z po­
trzebną dokumentacją techniczną i wyjaśnieniami.Wystawienie właściwej dokumentacji tech­nicznej i roboczej na wykonanie właściwych modeli i pomocy do przyszłej produkcji, może nastąpić dopiero po przeprowadzeniu prób i uzyskaniu niebudzących wątpliwości dodat­nich wyników.Jeżeli chodzi o wykonywanie skrzynek for­mierskich specjalnych dla danej produkcji, to należy na tym miejscu zwrócić uwagę na na­stępujące momenty:— wykonanie specjalnych, nienormalnych, skrzyń formierskich opłaca się tylko w wy­jątkowych wypadkach — decyzję powin­na poprzedzić ścisła kalkulacja rentowności tego nakładu w ramach danego zlecenia.— wykonanie skrzynek specjalnych należy w zasadzie dopuszczać tylko dla produkcji masowej lub powtarzalnej.Dokumentacja techniczna przekazana mode­larni, w związku ze zleceniem na wykonanie modeli i oprzyrządowania, musi, w odlewni sta­liwa zawierać:— rysunek lub zwymiarowany szkic odręczny układu wlewowego.— rysunek lub zwymiarowany szkic odręczny nadlewów (i ewentualnie przelewów).— rysunek, z oznaczonymi miejscami zastoso­155



Wania i wymiarami, ochładzalników ze­wnętrznych, które należy wraz z modelem dostarczyć do odlewni.— oznaczenie miejsc, rodzaju i wymiarów ma­jących być stosowanych ochładzalników we­wnętrznych.— zwymiarowany szkic modelu, jeśli model ma być wykonany jako metalowy, zaś rysu­nek, jeśli model lub jego części mają podle­gać obróbce mechanicznej.— rysunki metalowych rdzennic.— rysunki dla obróbki mechanicznej winny być wymiarowane w mierze zwykłej, przy czym wymiary muszą być przeliczone z uwzględnieniem skurczu *)

*) ze względu na narzędzia pomiarowe i cechowanie 
podziałek na obrabiarkach.

— uwagi odnośnie przewidywanego skurczu odlewu w całości, lub w jego poszczegól­nych częściach, jeśli odbiega on od po­wszechnie przyjętych norm.— naddatki na obróbkę na poszczególnych płaszczyznach, jeżeli wielkość ich odbiega od znormalizowanych wielkości.— oznaczenie płaszczyzny lub krawędzi odnie­sienia.Zależnie od wielkości odlewni, lokalizacji modelarni w stosunku do niej, jakości i ilości personelu działu przygotowania produkcji i mo­delarni, zakres dokumentacji technicznej może być bardziej lub mniej rozbudowany i w tym ostatnim wypadku częściowo zastąpiony uzu­pełnieniem rozrysowania, dokonanym osobiście przez pracownika sekcji przygotowania pro­dukcji na rysownicach modelarskich (w natu­ralnej wielkości).Wykonanie rysunków wykonawczych modeli i rdzennic, należy "jak najbardziej ograniczyć w stosunku do modeli drewnianych.Natomiast w odniesieniu do modeli metalo­wych, w szczególności jeśli mają one być obra­biane mechanicznie, wykonanie rysunków naj­częściej jest konieczne (obróbki mechanicznej płaszczyzny podziału modelu nie uważa się za wymagającą rysunku).Ze względów oszczędnościowych jak najwię­cej rysunków należy wykonywać w postaci szkiców odręcznych na kalce z zastosowaniem rzutów aksonometrycznych, które w wielu wy­padkach są najzupełniej wystarczającymi, a przy tym doskonale uzupełniają właściwy ry­sunek. (Odręczne szkicowanie należy ćwiczyć, brak tej umiejętności poważnie utrudnia pra­cę każdemu odlewnikowi — technologowi).Przy wykonywaniu modeli metalowych za­leca się przyjęcie jako zasady uprzedniego wy­konania modeli próbnych — wyjątkowo można dopuścić, gdy jest to w ogóle możliwe, wyko­nanie próbnych odlewów z tak zwanych „mo­deli na modele" — przy należytej uwadze i do­świadczeniu otrzymane wyniki można transpo- nować na model właściwy.Jeżeli chodzi o wykonanie modeli próbnych, to należy wyraźnie zwrócić uwagę, iż wyko­nane muszą być one tak, by pozwoliły na cał­

kowite skontrolowanie słuszności założonego procesu technologicznego, a więc:— dokładność ich wykonania musi być taka sama jak przyszłych modeli właściwych.•— układ wlewowy i nadlewy muszą być wy­konane z całą dokładnością.— konstrukcja modelu musi dopuszczać sto­sowanie techniki formowania przewidzianej w procesie produkcyjnym (rzecz jasna for­mowanie maszynowe można zastąpić przy próbie ręcznym — o ile jest to w ogóle możliwe). .Zgodnie więc z powyższymi uwagami model próbny różnić się będzie od modelu właściwego jedynie trwałością, t. zn. konstrukcją, materia­łem i t. p. Oszczędność na tym odcinku, rzecz jasna, jest wskazana. Np. zaoszczędzić można na następujących elementach:— rdzennice z ruchomymi wkładkami, można wykonać odrazu na gotowo — również ła­two jest wymienić wkładki jak i poprawić wymiary ramek.— modele odlewów przy których spodziewamy się trudnych do przewidzenia odkształceń, wykonać z obustronnymi naddatkami, jeśli nie są one zbyt wielkie i nie wpływają na inne cechy odlewu i zachowanie się jego w czasie procesu. Po wykonaniu próbnych odlewów zbędne naddatki należy usunąć i wykonać ponowną próbę kontrolną.Oszczędności te w poszczególnych wypadkach mogą być najrozmaitszego charakteru i doty­czyć tak całości modelu, jak i poszczególnych jego elementów.Równolegle z wykonaniem próbnego mode­lu, możliwym jest oczywiście rozpoczęcie prac przy wykonaniu modeli właściwych, zaleca się jednak w tej mierze zachowanie ostrożności i ograniczenie stosowania tej drogi tylko do szczególnie pilnych zleceń.W każdym razie wykonane przez modelarnię lub też otrzymane z zewnątrz modele, winny być sprawdzone wymiarowo i skontrolowane jakościowo (dotyczy to w równym stopniu także i modeli pobieranych z magazynu lub odesła­nych do okresowej konserwacji; należy przy tym zwrócić uwagę na zachowanie umyślnie poprzednio wprowadzonych nieregularności wymiarowych i kształtowych modeli).4. Zanim przejdziemy do omówienia tak or­ganizacji jak i techniki samego przeprowadza­nia prób, należy dla dopełnienia obrazu prze­biegu czynności związanych z uruchamianiem produkcji, omówić dalsze czynności jakie na­stępują po ostatecznym ustaleniu w drodze prób procesu technologicznego, aby do tego za­gadnienia organizacyjnego już nie powracać.Pozytywnym jest wynik próby, na podstawie której można stwierdzić, że:— przewidziany dla produkcji proces techno­logiczny jest prawidłowy.— próba została przeprowadzona prawidłowo. — model i inne użyte podczas próby pomoce warsztatowe zostały celowo i prawidłowo dobrane oraz wykonane.156



W konsekwencji całkowicie pozytywnego wy­niku próby, dział przygotowania produkcji spo­rządza ostateczną kartę operacyjną odlewu o- raz ew. potrzebną towarzyszącą jej dokumen­tację techniczną w ostatecznej formie, którą przekazuje do działu planowania. Otrzymanie przez sekcję planowania dokumentacji tech­nicznej i podstawowej roboczej jest równo­znaczne z możliwością natychmiastego urucho­mienia produkcji, czego dokonuje sekcja pla­nowania, przez wystawienie pełnej dokumenta­cji roboczej, przewidzianej instrukcjami orga­nizacyjnymi danej odlewni. W wypadku, gdy pozytywny wynik próby uzyskano przy zasto­sowaniu próbnego modelu oraz ewentualnie in­nych pomocy prowizorycznych, sekcja przygo­towania produkcji wystawia poprzez sekcję planowania zlecenie do modelarni na wykona­nie właściwych modeli i pomocy. Po ich wy­konaniu dokonuje prób kontrolnych, w sposób analogiczny, aż do uzyskania pozytywnego wy­niku przy użyciu produkcyjnych modeli i po­mocy — zakres badania próbnych odlewów w tym wypadku może być ograniczony do kon­troli tych cech odlewu, które mogły ulec zmia­nie przy wykonywaniu właściwych modeli. Na­leży więc przede wszystkim wykonać kontrolę wymiarową, i to zarówno samej sztuki jak i u- kładu wlewowego i nadlewów. W wypadku gdy produkcja przewidziana jest do formowania maszynowego, a próbne sztuki były formowa­ne ręcznie, koniecznym jest przeprowadzenie prób przy zastosowaniu formowania maszyno­wego.Przekazanie dokumentacji technicznej do działu planowania w każdym wypadku może jednak nastąpić dopiero po uzyskaniu całko­wicie pozytywnych rezultatów prób dokona­nych w warunkach produkcyjnych i z użyciem oprzyrządowania przeznaczonego do produkcji.
Organizacja przeprowadzania próbOrganizacyjnie przeprowadzenie próby uru­chamia się za pomocą t. zw. „karty próby1', która jest uniwersalnym dokumentem służą­cym za:— kartę operacyjną (przewodnik, kartę tech­nologiczną) ze szkicem technologicznym.— polecenie wykonania, — harmonogram i terminarz, — kartę roboczą.Kartą prób objęte jest zarówno wykonanie modelu próbnego, jak i wszystkie operacje for- mierni i wykańczalni, a także zabiegi zmierza­jące do oceny sztuki próbnej, jak cięcie, tra­sowanie, obróbka i t. p. *)

*) Szczegółowy opis „karty próby" podany jest w re­
feracie autora niniejszego artykułu, zamieszczonym 
w zbiorze wykładów wygłoszonych na konferencji 
technicznej w Głównym Instytucie Odlewnictwa 
w Krakowie w dniach 10—12 stycznia 1951 r. (do na­
bycia w Gł. Inst. Odlewnictwa).

Karta prób zaopatrzona jest na odwrocie w szkic technologiczny wyjaśniający sposób formowania przedmiotu, wykonania układu wlewowego, odpowietrzeń formy i rdzeni i t. d.

Zaznaczyć należy, iż autor spotkał się w kilku od­
lewniach z kartami operacyjnymi, przeznaczonymi dla 
normalnej produkcji, które były zaopatrzone w szki­
ce — przedstawiające gotowy odlew, bez układu wle­
wowego, nadlewów, schematycznego oznaczenia spo­
sobu i zakresu rdzeniowania, bez oznaczenia ochła- 
dzalników, chłodników, żeber i t. d. — Szkice takie 
z punktu widzenia technologicznego nie przedstawia­
ją wartości, a mogą służyć jedynie dla identyfikacji 
odlewów na wykańczalni. Umieszczenie takich szki­
ców na kartach operacyjnych jest bezcelowe. Jest to 
zasadnicza sprawa — bowiem norma pracy określona 
na karcie bez podania w jakiejkolwiek postaci in­
strukcji sposobu wykonania, jest w ogóle wielkością 
nieokreśloną.Karty prób otrzymują wszyscy zaintereso­wani, t. zn. sekcja planowania, przygotowania produkcji, modelarnia, wszyscy rozdzielczy, majstrowie, kontrola techniczna, formierz, rdze- niarz i t. d., wszyscy którzy bądź biorą udział w przeprowadzeniu próby, bądź są zaintere­sowani bezpośrednio jej wynikami.
Uwagi techniczne o toku i sposobie przeprowa­

dzania próbWystawianiem „kart prób", dopilnowaniem terminowego wykonania prób, ewidencją prze­biegu i wyników oraz ew. wystawianiem dal­szych kart, w wypadku konieczności powtórze­nia prób, wydawaniem dodatkowych poleceń, w miarę potrzeby, zajmuje się specjalny wy­znaczony na stałe pracownik sekcji przygoto­wania produkcji (w mniejszych odlewniach asystent kierownika lub sam kierownik od­lewni), który odpowiedzialny jest za przebieg i należyte wykonanie prób.W czasie wykonania prób, a w szczególności przy:— kontroli wymiarowej formy, — kontroli wymiarowej rdzeni, — składaniu formy,— kontroli wymiarowej odlewu,winien asystować kompetentny pracownik mo­delarni. Bliska współpraca modelarza z for- mierzem daje dobre wyniki i jest ważnym czynnikiem usprawniającym. Wykonanie form próbnych w miarę możności nie powinno od­biegać od osiągalnej jakości wykonania w cza­sie produkcji — tym niemniej należy uznać za właściwe powierzenie wykonania form prób­nych wybranemu dla stałego wykonywania prób, wysokokwalifikowanemu formierzowi. W tym wypadku istnieje największe prawdo­podobieństwo wyeliminowania błędów przy­padkowych. Jeżeli chodzi o odlewy, które mają być wykonane na maszynach, postępowanie z natury rzeczy musi być odmienne. Osob­nym zagadnieniem w tym wypadku jest bowiem ustalenie procesu technologicznego, a osobnym wypróbowanie płyt modelowych przed uruchomieniem produkcji. W tym wy­padku należy najpierw i niezależnie prze­prowadzić próbę, a dopiero na podstawie jej wyników zaprojektować i wykonać płyty modelowe. Muszą one być przed uruchomie­niem produkcji wypróbowane, i to nie tylko z punktu widzenia wymiarowego, ale także winno być skontrolowane zachowanie się materiałów formierskich, układu wlewowego, 157



nadlewów i t. d., które w warunkach formo­wania maszynowego mogą w pewnych wypad­kach wywierać nieco odmienny wpływ na ja­kość odlewu aniżeli to miało miejsce przy pierwszej próbie formowanej ręcznie. Należy tu podkreślić, iż moment ten nie może stano­wić powodu dla zaniechania prób ręcznie for­mowanych — koszt wykonania płyt modelo­wych jest bowiem stosunkowo znaczny, a wszel­kie następne przeróbki i poprawki płyt mode­lowych trudne do przeprowadzenia i często prowadzące do znacznego obniżenia jakości mo­deli i płyty. Rzecz jasna w pewnych wypadkach wykonanie próby na drodze ręcznego formo­wania może być w ogóle niemożliwe do prze­prowadzenia, wtedy należy posługiwać się ta­nimi modelami drewnianymi konstrukcji od­powiadającej modelom metalowym jakie na­stępnie będą umocowane na płytach.Na jakie momenty należy zwrócić uwagę przy formowaniu sztuk próbnych?a. należy dążyć do wykonania formy na wil­gotno gdyż w razie powodzenia, osiąga się znaczne uproszczenie procesu technologicz­nego i poważne oszczędności.b. należy starać się o zredukowanie do minimum ciężaru brutto odlewu, a to przez stosowanie nadlewów atmosferycznych, ochładzalników, ew. chłodników i t. p. oraz właściwy kształt i zwymiarowanie układu wlewowego.c. na całkowite wyeliminowanie lub zreduko­wanie do minimum szpilkowania i innych mechanicznych sposobów wzmocnienia po­wierzchniowych warstw formy.d. na ograniczenie do koniecznego minimum zbrojenia formy, przede wszystkim wyelimi­nowanie stosowania haków,e. na zastosowanie właściwych wymiarów skrzy­nek formierskich,f. na jak najdalej idące uproszczenie wyko­nania rdzeni, a więc:■— ograniczenie stosowania rdzeni pustych do wypadków koniecznych,— na ograniczenie wiązania rdzeni w formie, — na dążenie do jak najszerszego stosowa­nia rdzeni wilgotnych,— na ograniczenie do koniecznego minimum zbrojenia rdzeni, w szczególności unika­nia zbrojeń niedających się użyć po­nownie.g. podczas składania formy należy starannie skontrolować, tak formę jak i rdzenie i wza­jemny ich układ pod względem wymiaro­wym — jednocześnie zbadać i ustalić wła­ściwą kolejność i technikę wkładania i e- wentualnie mocowania rdzeni,’h. zastosować jak najprostszy i najskuteczniej­szy system odpowietrzenia tak formy jak i rdzeni.Na uwagi te należy położyć specjalny na­cisk, w większości bowiem odlewni nader czę­sto spotyka się rozrzutną i nieoszczędną gospo­darkę formierską — dyktowaną złą z gruntu zasadą — „na wszelki wypadek11. Jedynie su­

mienne przeprowadzenie prób w oparciu o śmiałe założenia technologiczne może dopro­wadzić do radykalnych zmian na lepsze na tym odcinku.Ponieważ skala możliwości różnego wykona­nia formy próbnej jest znaczna, wskazanym jest wykonywanie kilku form próbnych jedno­cześnie różnymi sposobami, przy czym należy każdym sposobem wykonać co najmniej dwie formy, celem wyeliminowania ew. przypadko­wych wyników (dwie formy każdym sposo­bem). Nadzorujący wykonanie prób pracownik sekcji przygotowania produkcji winien obser­wować wykonanie próbnych form, dopilnować odpowiedniego ich oznaczenia (tak, by znaki pozostały czytelne na odlewie) i zanotować wszystkie swe obserwacje w odpowiednich ru­brykach karty próby.Przy składaniu i kontroli wymiarowej form i rdzeni winien asystować pracownik mode­larni, który winien również, niezależnie od sekcji przygotowania produkcji, zanotować wszystkie dostrzeżone niedociągnięcia i uwagi odnośnie koniecznych przeróbek modelu u- sprawniających czynności związane z formo­waniem.Niezmiernie ważnym momentem, na jaki trzeba zwrócić szczególną uwagę przy rozpa­trywaniu zagadnienia wykonywania próbnych form, jest wyzyskanie doświadczenia i inicja­tywy formierzy i rdzeniarzy, których pomysły i uwagi praktyczne wypowiadane przy ich wy­konywaniu mają często kapitalne znaczenie i wielką wartość. Zaleca się w tym wypadku zezwolenie i dopomożenie robotnikom w wy­konaniu obok próbnych form wg ustalonej przez sekcję przygotowania produkcji kon­cepcji, także form wg ich własnych koncepcji; ma to duże znaczenie dydaktyczne tak dla ro­botników jak i dla personelu technicznego od­lewni i w wielkim stopniu przyczynia się do prawidłowego wyboru procesu technologiczne­go. Należy pamiętać, iż w odlewnictwie staliwa niejednokrotnie najfantastyczniejsze i pozor­nie nieuzasadnione koncepcje przynoszą znako­mite wyniki.Określenie właściwej temperatury zalewa­nia formy na ogół napotyka tak w teorii jak i w praktyce na poważniejsze trudności. Duża ilość czynników wpływających na lejność sta­liwa jest główną przyczyną tych trudności.Konsekwentnie przy zalewaniu form prób­nych ciekłą stalą należy zwracać uwagę na to, by jakość ciekłej stali, a więc i jej tempera­tura, odpowiadała przeciętnie uzyskiwanej w danej odlewni staliwa. W wyjątkowych tyl­ko warunkach można dopuszczać specjalną ja­kość ciekłej stali, np. bardzo gorącą stal na drobne, cienkościenne odlewy. Z reguły jednak takie dopuszczenia prowadzą do następnych dość poważnych komplikacji w toku przyszłej produkcji, dlateg® należy tego unikać.Na marginesie należy wspomnieć o specy­ficznej, a bardzo pouczającej próbie jaką jest zalewanie formy „odkrytej" ciekłym metalem.158



Próba ta pozwala na zaobserwowanie efektów hydraulicznych w formie oraz na zachowanie się formy i rdzeni w czasie kontaktowania się z ciekłym metalem.Próbna forma, dla zwrócenia na nią uwagi personelu, winna być oznaczona, np. przez opa­trzenie jej czerwonymi szyldzikami wetknięty­mi w masę formierską. Formy te są wybijane w pierwszej kolejności i odlewy z nich wybite odsyłane osobno do oczyszczalni, po zaopatrze­niu ich w specjalne przyczepki, pozwalające na odróżnienie ich od reszty odlewów. Przy wy­bijaniu i transporcie należy zwracać baczną uwagę by nie uszkodzić i nie zdeformować od­lewu i układu wlewowego.W wykańczalni odlewy próbne podlegają w pierwszym rzędzie opiaskowaniu, po czym zważone celem określenia ciężaru brutto zo- stają poddane pierwszym szczegółowym oglę­dzinom.Dalsze badanie próbnego odlewu przeprowa­dzane jest rozmaicie zależnie od jego charakte­ru, celu w jakim przeprowadzano próbę i in­nych okoliczności, które mogą nakazywać spe­cyficzny sposób postępowania. Ścisła instrukcja powinna być zawarta w karcie próby.Całe badanie w zasadzie przeprowadza wy- kańczalnia odlewów przy współudziale i pod obserwacją sekcji przygotowania produkcji — w zależności jednak od wyposażenia technicz­nego wykańczalni może zajść potrzeba wyko­nywania szeregu operacji poza terenem od­lewni, np. w warsztacie mechanicznym za­kładu.Praktycznie biorąc każdy próbny odlew po­winien:— być poddany starannym oględzinom po­wierzchni, po zwykłym piaskowaniu, jak i po t. zw. próbie na naftę celem wykrycia niewidocznych nie uzbrojonym okiem po­rowatości i pęknięć,— kontroli wymiarowej szczegółowej (w ca­łości, w wypadkach skomplikowanych od­lewów rdzeniowych także i po przecięciu w odpowiednich miejscach i kierunkach).— kontroli mającej na celu ujawnienie wad skurczowych przez rozcięcie sztuki na pile w odpowiednich miejscach i kierunkach, przy czym zalecane jest dokonanie przecięć przez nadlewy i sztukę, przed ich oddziele­niem oraz poprzez miejsca zgrubione w po­bliżu wlewów doprowadzających.— obróbce, przeprowadzonej w miejscach o- kreślonych rysunkiem przedmiotu (ważnym jest wywiercenie wszystkich otworów).— ew. innvm próbom w zależności od warun­ków technicznych iakim ma podlegać odlew gotowy — na przykład nróbie na szczelność nod ciśnieniem przepisanym warunkami technicznymi.Wyniki dokonanych prób zostaią starannie wynotowane przez pracownika sekcii przygo­towania nrodukcji — wvniki kontroli wymia­rowej, która winna być jak zwykle dokony­wana w obecności przedstawiciela modelarni, winny być przez tego ostatniego niezależnie wynotowane.

Wyniki dokonanej próby mogą być rozklasy- fikowane w następujący sposób:A. Wynik próby jest całkowicie pozytywny — postępowanie w tym^ wypadku zostało już wy­żej opisane.B. Wynik próby jest częściowo negatywny.Za częściowo negatywny uważamy taki wy­nik, w którym zostało stwierdzone, iż przyjęty w koncepcji proces technologiczny jest właści­wy i słuszny, jednak bądź szczegóły jego wy­konania, bądź też modele lub inne pomoce wy­kazują usterki. Częściowo negatywny wynik próby zachodzi najczęściej w następujących wypadkach:— model lub pomoce użyte do próby miały wymiary niezgodne z rysunkiem, wówczas próbę należy powtórzyć po usunięciu uste­rek.— model lub pomoce były wprawdzie wyko­nane prawidłowo pod względem wymiaro­wym, jednak skutkiem nie przewidzianych zjawisk skurczowych odlewy wykazują nie­dopuszczalne rozbieżności wymiarowe w po­równaniu z rysunkiem; w tym wypadku należy próbę powtórzyć, przy czym:a. należy uprzednio dokonać stosownych prze­róbek modelu i pomocy.b. należy zastosować żebra, poprzeczki łączące wzgl. inne środki przeciwdziałające odkształ­ceniom odlewu.c. zmienić konstrukcję formy, zastosować do­datkowe wylżenia i t. d.d. zmienić układ wlewowy i ewentualnie układ nadlewów (jeśli eliminacja błędów ujawnio­nych zmusza do daleko idących zmian pro­cesu technologicznego, próbę należy uważać za wykonaną z wynikiem całkowicie nega­tywnym i jako taką powtórzyć całkowicie od początku).— wykonanie próby było wadliwe, na przy­kład nastąpiło przestawienie, złe ubicie, próbę zalano zbyt zimną stalą lub zaszły inne błędy spowodowane złym wykona­niem procesu technologicznego, powodu­jące niemiarodajność wyników próby. Konsekwencją częściowo negatywnego wyniku prób jest zawsze ponowne jej wy­konanie po usunięciu stwierdzonych uste­rek modeli i pomocy lub też w zmienio­nych zgodnie z wynikami próby warun­kach wykonania.W pewnych warunkach pomimo uzyskania częściowo pozytywnego wyniku próby, możli­wym jest unikniecie jej powtarzania i poprze­stanie na uwzględnieniu wyników i wyciągnię­tych z nich wniosków przy produkcji. Takie postępowanie zawiera dość' znaczny moment ryzyka, ponoszenie którego nie zawsze jest u- snrawiedliwione. W wypadku stwierdzenia błę­dów wymiarowych natury skurczowej oraz wad będących konsekwencją zjawisk skurczowych — rozpoczynanie produkcji bez przeprowadze­nia ponownej próby zakończonej pozytyw­nym rezultatem należy usnąć za niedo­puszczalne,
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C. Wynik próby jest całkowicie negatywny. Z takim wynikiem mamy do czynienia w wy­padku niewłaściwego wyboru procesu techno­logicznego lub nieodpowiedniego wzgl. niedo­statecznego jego oprzyrządowania.Głównymi przyczynami uznania próby za przeprowadzoną z wynikiem całkowicie nega­tywnym mogą być:— niewypełnienie formy metalem,— niedające się usunąć przez zwiększenie wy­miaru nadlewów czy przekrojów układu wlewowego wady skurczowe,— zniszczenie formy przez erozyjne działanie ciekłej stali,— błędy wymiarowe nie dające się usunąć przez drobne przeróbki modelu, lub przez zastosowanie normalnych środków przeciw­działania zjawiskom skurczowym.—• poważniejsze zasypania lub odkształcenia formy (uszkodzenia) podczas składania spo­wodowane niewłaściwą konstrukcją i po­działem modeli i rdzennic.— odkształcenie formy i rdzeni wywołane bądź niewłaściwym wykonaniem ich, bądź wadliwą konstrukcją modelu i rdzennic, bądź też ciśnieniem metalu.Całkowicie negatywny wynik próby zmusza do ponownego przemyślenia procesu technolo­gicznego i sposobu wykonania modeli oraz po­mocy i w każdym wypadku do ponownego prze­prowadzenia próby wg nowego planu i wszyst­kich badań jej wyników.Czasem w rezultacie przeprowadzonych z ne­gatywnym wynikiem prób może zajść koniecz­ność zmiany konstrukcji odlewu, jako zbyt 

trudnej lub kosztownej w wykonaniu odlewu, lub jego dalszej obróbce mechanicznej.* * *Kończąc uwagi na temat techniki przeprowa­dzania prób, koniecznym jest zastanowić się chwilę nad problemem kiedy należy przepro­wadzać próby, a kiedy, ze względów ekono­micznych, przeprowadzania ich można ponie­chać.Recepty uniwersalnej podać tu nie można. Zagadnienie musi być indywidualnie potrakto­wane w każdej odlewni, a jego rozwiązanie za­leży przede wszystkim od charakteru programu produkcyjnego odlewni i charakteru odlewów, których produkcję się uruchamia. Pierwszo­rzędną rolę odgrywa tu wielkość serii oraz cię­żar jednostkowy i pracochłonność wykonania odlewu.Ogólnie można powiedzieć, iż uruchamianie każdej produkcji seryjnej musi być poprzedzo­ne wykonaniem prób.Można jednak stwierdzić, że poza małoseryj- nymi wgl. indywidualnie wykonywanymi odle­wami ciężkimi (powyżej 2.500 kg/szt.), które muszą być traktowane indywidualnie, w prze­kroju całej produkcji odlewni obowiązuje za­sada, iż wykonanie próby dla każdej serii od­lewów większej niż 20 szt. (0—100 kg) wzgl. niż 10 szt. (dla 100—2500 kg ciężaru jednost­kowego) bezwzględnie opłaca się. Pozorne oszczędności na kosztach prób są z reguły z na­wiązką pochłaniane przez serie braków odle­wanych przy zastosowaniu niewłaściwego pro­cesu technologicznego.
Mgr Inż. CZESŁAW ADAMSKI

Miedziowo- krzemowe
Skład i własności stopów miedziowo-krzemo- 

mowych. Wpływ dodatków stopowych. Stopy prze­
mysłowe. Zastosowanie. Technika przetopu. Tech­
nologia formy. Wady odlewów. Wnioski.Pomimo, że w zagranicznej literaturze nau­kowej znajdujemy wiele prac poświęconych badaniom układu Cu-Si, to jednak produkcja przemysłowa odlewów ze stopów miedzi owo- krzemowych, nie odgrywa w tych krajach po­ważniejszej roli, w stosunku do całkowitej pro­dukcji odlewów z metali nieżelaznych. Dotyczy to zwłaszcza wieloskładnikowych stopów, które oprócz miedzi i krzemu zawierają także cynk, mangan, żelazo i inne.W polskiej literaturze technicznej, możemy zanotować trzy artykuły na temat brązów krze­mowych: prof. A. Krupkowskiego') 2) z roku 1932 i 1948, oraz inż. E. Perchorowicza 3) z ro­ku 1937. Widzimy więc, że zainteresowanie sto­pami miedziowo-krzemowymi miało w Polsce charakter wybitnie fragmentaryczny, aczkol­wiek w ostatnich latach okresu przedwojen­nego w odlewni Państwowych Zakładów Inży­nierii wyprodukowano pewną ilość brązów krzemowych. Mała popularność brązów lub

stopy odlewniczemosiądzów krzemowych, pomimo, że w pe­wnych wypadkach przewyższają one brą­zy cynowe, należy tłumaczyć, między innymi, skłonnością stopów miedziowo-krzemowych do absorpcji gazów, znacznym ich skurczem, oraz nieco odmienną techniką przetopu w stosunku do brązów cynowych. Również poważnym czyn­nikiem hamującym był konserwatyzm odlew­ników. Dopiero ścisła i systematyczna współ­praca Głównego Instytutu Odlewnictwa i Za­kładu Metalurgii Metali Technicznych Aka­demii Górniczo-Hutniczej w Krakowie nad przemysłowymi stopami miedziowo-krzemowy­mi, oraz ich technologią spowodowała, że w o- becnej chwili produkcja brązów i mosiądzów krzemowych w Polsce zajmuje już dość poważ­ną pozycję w ogólnej produkcji odlewniczej metali nieżelaznych.
1. Skład i własności stopów miedziowo- 

krzemowychStopy miedziowo - krzemowe dzielimy na brązy i mosiądze. — Brązami krzemowymi na­zywamy stopy miedzi i krzemu, które poza tymi dwoma zasadniczymi składnikami mogą160



zawierać jeszcze inne dodatki stopowe jak man­gan, żelazo, ołów, nikiel, cynk itd. Mosiądzami krzemowymi nazywamy stopy Cu-Si o zawar­tości Zn powyżej 15%, gdyż po przekroczeniu tej ilości, linia graniczna roztworu stałego Si w Cu, zbliża się swym charakterem do odpo­wiedniej linii przy układzie Cu-Zn. Według Smiriagina4), zawartość 15% Zn należy uwa­żać za granicę podziału pomiędzy brązami i mo­siądzami krzemowymi.

_x_ minimalne i maksym wartośc i Pr w kg/mm 
,o_  -u- Os w % %

n- wst Ot

Rys. 1. — Zmiany własności Rr i aP w stopach Cu-Si.Rozpuszczalność krzemu w miedzi zmienia się wraz z temperaturą i tak w temperaturze 852—842 C maksymalna rozpuszczalność krze­mu wynosi 5,3%. W temperaturze 20 C rozpu­szczalność spada do około 3% 5).Na rys. 1 podano zmiany własności Rr i ap stopów Cu-Si, w zależności od zawartości krze­mu, zestawione na podstawie prac Krynitskye- go, Saundersa i Sterna 6).Na rys. 2. podano wpływ zawartości Si na własności mechaniczne stopów Cu-Si. Zestawie­nie wykonano na podstawie prac Głównego In­stytutu Odlewnictwa. — Jak widzimy z rys. 2 dodatek do miedzi 4% Si zastępuje w zupełno­ści dodatek 10% Sn, z punktu widzenia twar­dości otrzymywanego stopu. W praktyce prze­mysłowej podwójne stopy Cu-Si me znalazły szerszego zastosowania i zazwyczaj, oprócz krzemu, zawierają dodatki manganu, cynku, żelaza itd. Dodatki te stosuje się celem podnie­sienia odpowiednich własności odlewu w za­leżności od zastosowania.

1. 1 Wpływ dodatków stopowychMangan wpływa w znacznym stopniu na zmniejszenie rozpuszczalności Si w Cu (faza a) przesuwając granicę roztworu w kierunku mniejszej zawartości Si, gdyż zastępuje krzem w roztworze stałym w stosunku 1:1. Dodatek manganu, w ilości 0,5—1,5% znacznie polepsza własności wytrzymałościowe stopów oraz ich odporność na zużycie, korozję i zachowanie się w podwyższonych temperaturach. Stopy Cu- Si-Mn znalazły zastosowanie przede wszystkim w odlewnictwie aparatury chemicznej. Są one specjalnie odporne na działanie HC1, oraz wo­dy morskiej. Przedstawicielem tej grupy sto­pów, jest znany już w początkach XX w. — Everdur, który zawiera przeciętnie Si=3—4%, Mn=0,5—1,5%, Zn = 0—1%, Cu — reszta, za­nieczyszczenia maks. 0,5%. Przeciętne własno­ści wytrzymałościowe Everduru są następują­ce: Rr 30—35 kG/mm2, aj—20—25%, Hb — 70—90 kG/mm2. Zakres temperatur krzepnię­cia Everduru wynosi 950—1000 C. Pomimo do­brych własności wytrzymałościowych zastoso­wanie Everduru napotyka na trudności ze względu na dużą zawartość miedzi, oraz skłon­ność stopu do porowatości gazowej.Cynk zmniejsza zakres fazy a, Wpływ cyn­ku na strukturę można wyrazić współczynni­kiem równowartości 8 tzn., że 8% Zn równo­waży 1% Si. Dodatek cynku do stopów mie- dziowo-krzemowych, należy uważać za korzy­stny. Do zawartości 8% Zn można zaobserwo­wać w brązach wzrost Rr i Hb z minimalnym obniżeniem ap. Mosiądze krzemowe o zawar­tości 15—30% Zn i średnich zawartościach Si, nadają się na odlewy fasonowe i do przeróbki plastycznej. — Cynk zwiększa lejność stopu

Rys. 2. — Wpływ zawartości krzemu na własności 
stopów Cu-Si.i obniża temperaturę krzepnięcia. Pary cynku działają oczyszczające na metal, obniżając moż­liwość powstania w odlewach porowatości ga­zowej. Istnieje opinia, że wraz ze wzrostem za­wartości cynku zmniejsza się odporność na ko­

161



rozję brązów krzemowych. Jako przykład moż­na podać, że stop o składzie Cu = 94,38%, Si= 3,66% Mn = 0,87%, Fe = 0,10%, Pb = 0,99% — poddany działaniu 10% HC1, w temperatu­rze 12—15 C, wykazał ubytek 0,0940 g/m2 godz. Podczas, gdy stop o składzie Cu = 88,40%, Si = 3,27%, Mn = 0,70%, Fe = 0,86%, Zn = 5.04% — badany w tych samych warunkach, wykazał ubytek 0,1384 g/m2 godz. — Jednakże na podstawie przeprowadzonych badań można stwierdzić, że dodatek Zn do 3% nie obniża od­porności brązu na działanie kwasu solnego. Do­datek Zn do 6% nie powoduje zmniejszenia odporności na korozję przy działaniu 10% CHs COOH i 10% H2SO4. Na ogół, na podstawie wy­ników badań można stwierdzić, że przy jedno­czesnym, niewielkim wzroście zawartości krze­mu i cynku odporność brązu na korozję prawie nie ulega zmianie. Oczywiście twierdzenia te należy przyjmować z dużą ostrożnością, jak za­zwyczaj przy porównywaniu odporności na ko­rozję różnych stopów.Ołów jest praktycznie nierozpuszczalny w Cu-Si i po skrzepnięciu stopu, występuje w postaci mniejszych lub większych skupisk. Do­datek Pb do stopów miedziowo-krzemowych obniża ich własności wvtrzymałościowe. — Ja­ko przykład można podać, że po wprowadzeniu około 5—6% Pb do Everduru, odlanego do form piaskowych, własności jego, a szczególnie wydłużenie, znacznie się obniżyły, — jak to podaje Tablica I. Po wprowadzeniu około 2%
Własności wytrzymałościowe Everduru z dodatkiem 

5—6°/o Pb i bez Pb

TABLICA I

Skład chemiczny w % Własności wytrzymałościowe

Cu Si Mn Pb Rr kG 'mm2 ®&°/o

89,6
—90 2,7-4,0 0,9-1,2 5,5—6,0 17—20 3,8

94-96 3—4 0,5—1,5 -
| 30-35 20—25Pb do stopów Cu-Si-Zn-Fe oraz Cu-Si-Fe, za­stosowanych na łożyska, pracujące przy dużych obciążeniach i wysokich temperaturach, czas pracy tych łożysk zmniejszył się o 50% w sto­sunku do takich samych łożysk, lecz wykona­nych ze stopów bez dodatku ołowiu. Po wpro­wadzeniu ponad 2% Pb, do brązów lub mosią­dzów krzemowych odlewanych do form piasko­wych, występowały na odlewach wady po­wierzchniowe. Dodatek kilku procent ołowiu, może mieć korzystny wpływ na pracę odlewa­nych do kokil panewek do łożysk szybkobież­nych.Nikiel podwyższa własności mechaniczne, odporność na korozję oraz odporność stopu na ścieranie, a także na wyższe temperatury pracy. M. G. Corson 7) podaje, że w stopach Cu-Ni-Si wchodzi do roztworu nie czysty krzem, lecz związek Ni»Si, co jest powodem powstania u- kładu pseudo-podwójnego. Stopy Cu-NiaSi można ulepszyć przez obróbkę termiczną: są one kujne i można je walcować na gorąco 1).

Stop zawierający 8% Ni2Si hartowany od temperatury 800—850 C i odpuszczony w tem­peraturze 350—550 C, wykazał Rr = 77—80 kG/mm2, Hb — 180 kG/ mm2, ap — 10—18%. Pod względem odlewniczym stopy Cu-NESi nastręczają wiele trudności wymagając wyso­kiego podgrzania metalu, szybkiego odlewania, oraz prawidłowo zaprojektowanego układu zasilającego.Aluminium wprowadzone do brązów lanych do form piaskowych w ilościach 0,5% do 1%, ma wpływ ujemny, ponieważ tlenek aluminium obniża własności mechaniczne i po­woduje powstawanie międzykrystalicznych rys i por. W mosiądzach krzemowych dopuszczalna zawartość Al może być wyższa. Tablica II. po­daje skład i własności mosiądzu krzemowego z dodatkiem aluminium.
Własności mosiądzu krzemowego z dodatkiem 

aluminium

TABLICA II

Skład chemiczny w °/0 Średnie własności mech.

Si Al Zn Cu ’Rr kG/ mm2 a5°/o HB 
KG/mm2

2—3 2-2,5 13,5—14,5 reszta 40 43 106Cyna obniża wytrzymałość na rozciąganie, oraz ciągliwość, a podwyższa twardość stopu. Przy zawartości 2% Sn, wydłużenie stopu spa­da do zera 8). Dlatego też przy jednoczesnej pro­dukcji brązów cynowych i krzemowych w tym samym zakładzie, staramy się jak najści­ślej oddzielić od siebie odlewy, złom i otoczki z obu gatunków brązów. W tym celu odlewy znaczy się na powierzchni nieobrabialnej ce­chą, określoną wg PN/H 87050 i 87025 oraz od­powiednim kolorem, aby w sposób szybki moż­na było odróżnić odlewy z brązów cynowych od krzemowych.Żelazo jest praktycznie nierozpuszczalne w roztworze stałym, gdyż po przekroczeniu za­wartości 0,2% występuje w postaci drobnych kryształków9), lub pod postacią FeSi i FesSi10)11) Niewielki dodatek żelaza wpływa korzystnie na tworzenie się drobnoziarnistej struktury i podwyższenie własności mechanicznych, jednak po przekroczeniu zawartości 1,5— 2,5% Fe w stopach Cu-Si-Mn-Zn-Fe, oraz 2,5— 4% Fe w stopach Cu-Si-Fe, własności wytrzy­małościowe stopów spadają. Stopy Cu-Si-Fe dają bardzo dobre wyniki w zastosowaniu na łożyska wolnobieżne, pracujące pod dużymi obciążeniami w podwyższonych temperaturach.Przeciętna charakterystyka stopów Cu-Si-Fe jest następująca:12)gęstość................................ 8,30—8,80 g/cm3moduł sprężystości około 11000 kG/mm2skurcz około .... 1,5%temperatura likwidusu 950—1025 C zaieżnie temperatura solidusu 900— 975 C od składu zakres temper, krzepnięcia 40— 60 C stoPu
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2. Przemysłowe stopy miedziowo-krzemoweProjekty Polskich Norm przewidują wpro­wadzenie do produkcji stopów podanych w Ta­blicy III. Prawdopodobnie w ostatecznej re­dakcji tej normy niektóre ze stopów podane w Tablicy III, zostaną usunięte, lub skład ich zostanie zmodyfikowany, ewentualnie na miej­sce usuniętych zostaną wprowadzone nowe sto­py, jednak tablica ta daje ogólne pojęcie o prze­widzianych do produkcji stopach odlewniczych oraz ich własnościach.

Mosiądz M-80-KO wg GOST, zastępuje brązy cynowo-cynkowo-ołowiane w zastosowa- nu na łożyska i tuleje. Odlewnie krajowe pro­dukują M-80-KO z zawartością około 3% Pb. Tak__ znaczna zawartość ołowu, w mosiądzu krzemowym powoduje segregację oraz wady powierzchniowe odlewów wykonanych w for­mach piaskowych.Próby zastosowania M-80-KO na łożyska wolnobieżne, silnie obciążone wypadły nega­tywnie. Obecnie przeprowadza się próby zasto-
STOPY MIEDZIOWO-KRZEMÓWE UJĘTE W PN/H-87050 i PN/H-87025 (PROJEKT)

TABLICA III

Cecha wg 
PN

Nazwa 
przemy­
słowa

Skład chemiczny kw °/0 Własności wytrzymałość:
Uwagi

Si ■ Zn Mn Fe Pb Cu Rr 
kG/mm2 %

HB 
kG/mm2

BK 331 AN 4 3-4 3—5 0,5—
-1,5

0,5—
-1,2

— re­
szta

25 10 90 Cecha w/g PN/H— 
87050

(BK 42) A W 4—5 — — 1—2,5 — re­
szta

30 15 100—
— 120

nie został jeszcze 
znormalizowany

M-80-KO ŁKS
80 —

—3—3

2,5—
—4,5

13—
—14

— — 2—3 79-81 20 
min

10—
— 15

80—
—95

PN/H—87025

GOST 
ŁK 63-2 —

1,9—
—2,3

34—
—36 — — —

62—
—64

45 2 220—
—250

zastosowany na części 
do hamulców kolej.

2. 1. ZastosowanieWprowadzenie do Polskich Norm odlewni­czych stopów miedziowo-krzemowych, miało przede wszystkim na celu zastąpienie dotych­czas stosowanych brązów cynowych. Cel ten na ogół został osiągnięty, gdyż stopy miedzio­wo-krzemowe, mogą w znacznym zakresie za­stąpić brązy cynowe. W miarę postępu prób zakres ten będzie się rozszerzał.Brąz BK331 znalazł zastosowanie zamiast brązów o zawartości Sn około 8—15°/o na ko­ła ślimakowe, ślimacznice, koła zębate, pier­ścienie uszczelniające i korpusy zaworów bez­pieczeństwa, korpusy nitownic, mieszadła pa­piernicze, kurki, kliny, zawory parowe, zawo­ry hydrauliczne, części do pomp kopalnia­nych, oraz łożyska średnio i wolnobieżne, pracujące przy dużych obciążeniach. Charak­terystyka pracy łożysk z BK331 ustępuje je­dynie łożyskom wykonanym z brązu BK42.Brąz BK42 znalazł przede wszystkim za­stosowanie na łożyska wolnobieżne, pracujące przy dużych obciążeniach dynamicznych w podwyższonej temperaturze. Czas pracy ło­żysk z BK42 wynosił około 300% czasu pra­cy łożysk z brązu cynowego, przy .czym na czopach nie zauważono żadnych uszkodzeń. Czopy się nie nagrzewały, zużycie łożyska przebiegało równomiernie nie wykazując pęk­nięć podczas pracy, jak to się zdarzało w wy­padku brązów cynowych. — Obecnie przepro­wadza się próby zastosowania stopu BK42 na części wykonywane dotychczas z brązu CuSn20 jak części do pras hydraulicznych i inne. 

sowania M-80-KO, o zmniejszonej zawartości Pb do 2%, na łożyska dla sprzętu obrabiarko­wego, odlewane w kokilach.3. Technologia stopów miedziowo-krzemowych 3. 1. Technika przetopuWsad powinien być dobrany z materiałów możliwie czystych i suchych bez zanieczyszczeń niemetalicznych, lub organicznych jak oleje, smary, słoma, sukno itp. Dodatki stopowe, jak krzem, żelazo, mangan powinny być wprowa­dzone w postaci zapraw z miedzią. Dodatek zło­mu w ilości do 30% wagi wsadu, nie wpływa ujemnie na własności stopu. Należy jednak zwrócić baczną uwagę, aby złom nie zawierał zanieczyszczeń innymi metalami, a szczegól­nie brązami cynowymi.Żelazo-krzem, użyty ęlo zaprawy, powinien zawierać powyżej 90% Si, ponieważ żelazo­krzem o niższych zawartościach Si posiada du­żo szkodliwych zanieczyszczeń jak aluminium, wapń i inne. Szczególnie szkodliwy jest wapń, występujący w żelazo-krzemie w ilości 1—2%. Wapń, w temperaturze przetopu, tworzy wo­dorki powodując silne zagazowanie stopu. Uży­cie żelazo-krzemu o niskiej zawartości Si (np. 60—70%), powoduje obniżenie własności wy­trzymałościowych, a szczególnie wydłużenia. Otrzymanie dobrego odlewu, przy użyciu ni­sko krzemowego żelazo-stopu, wymaga stoso­wania specjalnych zabiegów, co podraża koszt odlewu.Topienie powinno przebiegać możliwie szybko, w atmosferze lekko utleniającej. Metal należy chronić przed zetknięciem ze spalina­
163



mi, gdyż stopy miedziowo-krzemowe są skłon­ne do absorpcji gazów. Wsad metalowy należy wprowadzić do silnie nagrzanego tygla i przy­kryć żużlem, w ilości 2—3% wagi wsadu. Dla brązów należy zastosować żużle:a. boraks — soda bezwodna — gruboziarnisty • piasek (2:2:1),b. boraks — szkło — gruboziarnisty piasek (2:2:1),c. boraks — CuO — piasek (4:1:1),d. kryolit — w wypadku zanieczyszczenia wsa­du aluminium.Dla mosiądzu wskazane są żużle: a. boraks — szkło — piasek (1:1:1), b. boraks, c. kryolit.Po stopieniu miedzi i zapraw, i przegrzaniu metalu do odpowiedniej temperatury, należy zdjąć żużel i wprowadzić cynk lub ewentualnie ołów. — Kąpieli nie należy przegrzewać po­wyżej 50 C ponad temperaturę lania.Przed odlaniem należy metal p.rzerafinować azotem, przez około 5 min. — Rafinacja azo­tem, wpływa bardzo korzystnie na własności stopu, czego przykładem może być brąz krze­mowy topiony pod tłuczniem szklanym, który przed rafinacją wykazał Rr -=27-—30kG/mm2 i a5 = 7—10%, a po rafinacji azotem wykazał Rr =30—35 kG/mm2 i a5 = 14—20%.Rafinacja powietrzem nie wpływa tak do­datnio na metal, jak rafinacja azotem.Odtlenianie kąpieli miedzią fosforową nie jest wskazane ze względu na obecność krzemu w stopie. Przeprowadzone próby odtleniania stopów miedziowo-krzemowych, stopem Zn-Na, o zawartości 2% Na, dały na ogół pozytywne wyniki, lecz próby te nie zostały jeszcze za­kończone.Metal nie należy mieszać przed osiągnięciem temperatury lania. Po rafinacji należy metal silnie zamieszać i zebrać wydzielający się żu­żel. Przetrzymywanie metalu w piecu, po prze­prowadzeniu rafinacji, jest bardzo nie wska­zane.Zalewanie form powinno przebiegać po­woli, ciągłym, nierozpryskującym się strumie­niem, dbając o to, aby zbiornik wlewowy był wciąż pełny. Tworzącą się na powierzchni płyn­nego metalu, warstewkę tlenków, należy odsu­wać od strumienia metalu — zagarniaczką.Temperatura lania powinna się mieścić:a. dla brązów — w granicach 1040—1150 C, w zależności od wagi odlewu,b. dla mosiądzów w granicach 950—1050 C.Temperatura zalewania powinna być możli­wie niska. Stopy miedziowo-krzemowe posia­dają dobrą lejność, wobec czego nie należy się obawiać niedolewów.3. 2. Technologia formyStopy miedziowo-krzemowe mogą być odle­wane do kokil, lub do form piaskowych su­chych, lub wilgotnych. W wypadku, gdy jest pożądana gładkość powierzchni odlewu, formę można poprószyć grafitem, lub mieszaniną gra­

fitu i talku. — Masa użyta na formy piasko­we powinna wykazywać 13):ziarnistość 140—200 AFAzawartość lepiszcza 10—20%,przepuszczalność 15—40 cm4/G min., wytrzymałość na ściskanie w stanie wilgot­nym (5—6% HsO) 0,49—0,63 kG/cm2.Rdzenie należy wykonać z masy o dużej prze­puszczalności, przy czym rdzeń nie powinien przeciwstawiać się skurczowi, aby uniknąć pęk­nięć odlewu.

Rys. 3. — Układy wlewowe zalecane dla stopów Cu-Si.Skurcz stopów miedziowo-krzemowych jest mniejszy niż brązów aluminiowych, lecz wię­kszy niż brązów cynowych. Skurcz ten mieści się w granicach 1,2—1,8% w zależności od ga­tunku stopu. — W związku z powyższym na­leży odpowiednio zaprojektować układ wlewo­wy. Części grubsze powinny być tak umiesz­czone, aby tworzyły nadlewy dla części cień­szych. W miejscach, gdzie może powstać jama skurczowa, należy przewidzieć nadlewy.W odlewach posiadających znaczne różnice w grubościach ścianek, należy zastosować ła­godne przejścia. Wskazanym jest zastosowanie układów wlewowych podanych na rys. 3 i 4.

Rys. 4 — Układy wlewowe zalecane dla stopów Cu-Si.Można również stosować ochładzalniki tak, jak przy brązach cynowych.Przy wykonywaniu w formach suchych dłu­gich odlewów z kołnierzami, należy przewi­dzieć wybrania w formie, lub wzruszyć piasek w okół kołnierzy, zaraz po zalaniu formy, aby .uniknąć naprężeń wewnętrznych lub pęknięć na skutek skurczu.Poleca się stosować duże nadlewy i zwiększo­ne przekroje układu doprowadzającego metal do odlewu. — Dobrze zaprojektowany układ, jest warunkiem otrzymania dobrego odlewu.Na rys. 5, 6, 7, 8 podano przykłady układów wlewowych zastosowanych przy odlewach ze stopów krzemowo-miedziowych.
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Na podstawie praktyki można stwierdzić, że odlewy ze stopów miedziowo-krzemowych o ciężarze do 10 kg, odlewane wg modeli i u- kładów wlewowych stosowanych przy brązach cynowych, nie wykazały wad, spowodowanych złym zasilaniem odlewu.

Rys. 5. Sposób zalania łożyska o wadze 80 kg.

Rys. 6. Odlew z nadlewem atmosferycznym. Ciężar 
odlewu ponad 100 kg

4. Wady (odlewów ze stopów miedziowo-krze­
mowycha. Porowatość gazowa. Stopy miedziowo-krze- mowe są mniej skłonne do absorpcji gazów niż czysta miedź, lecz więcej niż brązy cy­nowe. Zaabsorbowane gazy podczas przeto­pu metalu, wydzielają się z przesyconego roz­tworu, w zakresie temperatur krzepnięcia. Zbyt wielka gęstopłynność metalu, dendry- tyczna struktura, oraz dalszy szybki spadek

Rys. 7. Tulejka zalana z góry. Ciężar. odlewu około 
9 kg.temperatury, nie pozwalają na wydzielanie się gazu z metalu. Rafinacja kąpieli azotem, przed zalaniem formy, w znacznym stopniu zmniejsza porowatość odlewu.

Rys. 8. — Sposób zalania korpusu kurka trójdrogo- 
wego 0 50, ciężar odlewu 18 kg, Fi—28,27 cnf, 

F2—10 cm2, Fs—6 cm!.
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b. Pęknięcia i porowatość skurczowa. Wady te spowodowane są nieodpowiednio zaprojekto­wanym układem zasilającym, lub technolo­gią formy i rdzenia.c. Segregacja. Wprowadzanie składników sto­powych bezpośrednio do kąpieli, a nie w po­staci zapraw, oraz dodatek ołowiu, może spo­wodować segregację. Obecność ołowiu może obniżyć własności metalu, oraz spowodować biały nalot na powierzchni odlewu, szcze­gólnie w odlewach wykonanych w formach piaskowych. 5. WnioskiJak wynika z badań, przeprowadzonych na skalę przemysłową przez Główny Instytut Odlewnictwa, brązy i mosiądze krzemowe, mo­gą w znacznym stopniu zastąpić brązy cynowe. W pewnych wypadkach stopy miedziowo-krze- mowe, przewyższają dotąd stosowane brązy cy­nowe, jednak, jak każdy nowo wprowadzony stop, wymagają od obsługi odlewni pewnego wkładu pracy, tym bardziej, że technika prze­topu, szczególnie w pierwszym okresie pro­dukcji, wymaga bacznej uwagi i umiejętności technicznych.Nieodpowiednio przeprowadzona technika przetopu, źle zaprojektowany układ wlewowy mogą dać wynik ujemny, nawet w odniesieniu 

do najlepszego tworzywa. W obecnej więc fa­zie prac, wynik akcji rozszerzania zakresu za­stosowania stopów miedziowo-krzemowych, ja­ko stopów zastępczych, zamiast brązów cyno­wych, zależy w głównej mierze od dokładnej pracy załóg odlewni, oraz zrozumienia przez nie bieżących potrzeb kraju.
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Dr HOFFMAN MARIAN

Miareczkowanie potencjometryczne w laboratorium odlewniczym
Potencjometria w zastosowaniu dó analizy mia­

reczkowej. Opis urządzenia, sposób pracy i przy­
kłady zastosowania.Analiza chemiczna posługuje się rozmaitymi metodami przy określaniu zawartości składni­ków np. wagową, miareczkową, kolorymetrycz­ną, spektralną i t. p. Analiza wagowa, która jest podstawą analizy chemicznej, wypierana jest coraz więcej przez metody szybsze i często dokładniejsze. Z tych metod najwięcej rozpo­wszechniona jest analiza miareczkowa. Kolory- metrię stosuje się przeważnie przy oznaczaniu małych ilości badanego składnika, natomiast analiza spektralna wymaga użycia stosunkowo kosztownych aparatów.Analiza miareczkowa oparta jest na nastę­pującej zasadzie: Do badanego roztworu doda- je się, ściśle odmierzając, roztwór miareczku­jący o znanym stężeniu, który reaguje z bada­nym składnikiem, i kontroluje się moment w którym cała ilość, badanego składnika roz­tworu przereaguje z roztworem miareczkują­cym czyli t. zw. punkt równoważności. Uchwy­cenie tego momentu jest nieraz dość łatwe np. przy roztworach miareczkujących silnie zabar­wionych. W tym przypadku jedna kropla roz­tworu miareczkującego dodana w nadmiarze do badanego roztworu wyraźnie zabarwia lub zmienia jego pierwotne zabarwienie. Przeważ­nie jednak dla uchwycenia momentu odmia- 

reczkowania dodaje się specjalnych odczynni­ków, zwanych wskaźnikami, które reagują z najmniejszą dodaną w nadmiarze ilością roz­tworu miareczkującego albo zmieniając pier­wotne zabarwienie roztworu badanego albo za­barwiając go.Nie zawsze da się jednak tak łatwo uchwycić moment równoważności, czy to z powodu bra­ku odpowiedniego wskaźnika, czy silnego za­barwienia roztworu badanego, w którym u- chwycenie zmiany zabarwienia jest nie możli­we, czy też z powodu obecności w roztworze badanym kilku składników, reagujących z da­nym roztworem miareczkującym. Wszystkie te trudności pokonuje z łatwością metoda mia­reczkowania potencjometrycznego, która opar­ta na innej zasadzie, nie tylko umożliwia mia­reczkowanie nawet zupełnie ciemnych roztwo­rów, lecz nawet w przypadku obecności kilku składników, reagujących z roztworem miarecz­kującym, daje w pewnych przypadkach moż­ność kolejnego oznaczania tych składników pod­czas jednego miareczkowania.Zasada miareczkowania potencjometryczne­go oparta jest na spostrzeżeniu, że drut meta­lowy (elektroda), zanurzony do roztworu soli danego metalu, przyjmuje p'ewien potencjał elektryczny, którego wielkość zależna jest od stężenia soli danego metalu w roztworze. Mie­rząc zatem potencjał, możemy wnioskować o stężeniu roztworu.
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Ponieważ potencjał elektrody jest logaryt­miczną funkcją stężenia jonów w roztworze, według nie podanego tutaj wzoru Nernsta, za­tem w pobliżu punktu równoważności, małe do­datki roztworu miareczkującego powodują du­że zmiany potencjału, przy czym w momencie równoważności zmiana ta jest największa, da­jąc zjawisko zwane skokiem potencjału. Po przekroczeniu tego punktu, zmiany potencjału będą w miarę dodawania roztworu miareczku­jącego, coraz mniejsze. Zjawisko to jest pod­stawą miareczkowania potencjometrycznego, w którym potencjometr pełni funkcję wskaź­nika.

Rys. 1. —• Przyrząd do miareczkowania potencjome­
trycznego. Z lewej strony widoczna elektroda wskaź­
nikowa, z prawej porównawcza, w środku mieszadło 

zasilane silniczkiem pneumatycznym.Mimo że zasada ta znana jest już od 57 lat, jednak przez długi okres czasu miareczkowanie potencjometryczne stosowane było wyłącznie w laboratoriach naukowo-badawczych, ponie­waż brak dogodnej metody przeprowadzania odpowiednich pomiarów potencjału wykluczał zastosowanie tej zasady w laboratoriach prze­mysłowych. Od roku 1930 miareczkowanie po­tencjometryczne poczęło się jednak szeroko rozpowszechniać, wypierając coraz więcej zwy­kłe metody miareczkowania. Swój silny roz­wój zawdzięcza metoda potencjometryczna o- pracowaniu nowoczesnych aparatów, które u- możliwiają przeprowadzenie odpowiednich po­miarów w sposób prosty, wygodny i przede wszystkim szybki.

Aparat do miareczkowania potencjometrycz­nego składa się zasadniczo z dwóch części: przy­rządu w którym wykonuje się właściwe mia­reczkowanie oraz aparatu pomiarowego.W skład przyrządu do miareczkowania wcho­dzą następujące części:a. Zlewka, zawierająca badany roztwór w któ­rej przeprowadza się miareczkowanie.b. Biureta do miareczkowania.c. Elektroda porównawcza, posiadająca sta­ły potencjał, która w połączeniu z roztworem badanym i drugą elektrodą (wskaźnikową) two­rzy ogniwo, którego siłę elektrobodźczą mie­rzyć będzie potencjometr. Elektrodą porów­nawczą jest przeważnie elektroda normalna z kalomelem lub z siarczanem rtęciawym, ewentualnie inna, której potencjał jest nieza­leżny od stężenia oznaczanych jonów.d. Elektroda wskaźnikowa, która wykazuje zmiany stężeń zachodzące w roztworze bada­nym w czasie miareczkowania; ta elektroda bywa najczęściej wykonana z drutu platyno­wego.e. Mieszadło szklane,, które miesza płyn w czasie miareczkowania i obracane jest za po­mocą silniczka elektrycznego lub powietrz­nego.f. Termometr, o ile jest potrzebny dla kon­troli temperatury.g. Rurka doprowadzająca gaz obojętny, jeśli miareczkowanie należy przeprowadzać w śro­dowisku beztlenowym.Elektrody, mieszadło, ewentualnie termometr i rurka doprowadzająca gaz, przechodzą przez szklaną płytkę, w której są odpowiednio osa-

Rys. 2. — Potencjometr lampowy do miareczkowania 
potenc j ometrycznego.dzone na stałe lub ruchomo. Płytka służy rów­nocześnie za nakrywkę zlewki i jest w ten spo­sób umocowana na statywie, że można z pod niej swobodnie wyjmować zlewkę wraz z roz­tworem.Rys. 1 przedstawia widok opisanego urządzenia.
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Obie elektrody tego przyrządu, tworzące łącznie z roztworem badanym ogniwo, połączo­ne są z potencjometrem, to jest właściwym aparatem-pomiarowym, który wykazuje zmia­ny siły elektrobodźczej tego ogniwa, zachodzą­ce w czasie miareczkowania. Siła elektrobodź- cza, jest wynikiem różnicy potencjałów panu- 
w stosunku do swego pierwowzoru z przed kil­kudziesięciu lat, natomiast potencjometr nowo­czesny, zaopatrzony w lampy elektronowe, prze­szedł w okresie ostatnich 20 lat dużą ewolucję i nie przypomina pierwotnie stosowanych apa­ratów, tak pod względem czułości i szybkości działania, jak prostoty obsługi.

Rys. 3. — Schemat potencjometru przedstawionego na rys. 2.
"włącznik główny. — 2. Bezpiecznik rurkowy 0,4 A. 3. Transformator 220 V II. 2X320 V-60 mA. 4 V-1 

A. o,3 V-2 A. — 4 i 5. Kondensator 5000 pF. — 6. Lampa prostownicza AZ 11. — 7. Dławik. — 8. Opór-5 tys. 
omów-drutowy. — 9 i 10. Kondensator elektrolit 8 mF/450 V. — 11. Kondensator blokowy 2 mF. — 12. Sta­
bilizator STV 280/40. — 13 i 14. Opór 100 tys. omów-0,25W. — 15. Miliamperomierz 60 mA. — 16. Lampa 
EF 14. — 17. Opór 250 tys. omów-0,25W. — 18. Opór 5 tys. omów-2W. — 19. Opór 30 tys. omów-lW. — 
20. Opór 300 omów-0,5W. — 21. Opór 5 tys. cynów-drutowy. — 22. Opór 10 tys. omów-0,25W. — 23. Opór 
20 tys. omów-0,25W. — 24. Przełącznik czułości. — 25. Przełącznik galwanometrów. — 26. Galwanometr 0,3 
mA/120mm. — 27. Opór 5 tys. omów-drutowy. — 28. Potencjometr 100 omów „B“. — 29. Potencjometr 500 
omów „A“. — 30. Lampa EF 14. — 31, 32 i 33. Opór 10 tys. omów-lW. — 34. Opór 250 tys. omów-0,25W. ■- 
35. Przełącznik dla kontroli i pomiarów. — 36. Kondensator blok. 0.1 mF. — 37. Gniazdko pomiarowe do 

połączenia przyrządu do miareczkowania.jących na obu elektrodach. Elektroda porów­nawcza posiada potencjał stały, natomiast po­tencjał elektrody wskaźnikowej jest zmienny, zależny od stężenia danego składnika w roztwo­rze. Zmiany siły elektrobodźczej całego ogniwa wykazują nam zatem właściwie zmiany poten­cjału elektrody wskaźnikowej i wywołujące je zmiany stężeń roztworu.Przyrząd do miareczkowania, poza pewnymi udogodnieniami, zasadniczo nie uległ zmianie

Rys. 4. — Wykres miareczkowania potencjometryczne- 
go dwuchromianu potasu za pomocą siarczanu żelaza­

wego.

Zastosowanie do tego celu lamp elektrono­wych umożliwiło opracowanie całego szeregu typów potencjometrów dla miareczkowania po­tencjom etrycznego, które dzielą się zasadniczo na 3 grupy:1. Zaopatrzone w galwanometr 115> 8)2. Zaopatrzone w elektronowy wskaźnik na­pięcia zwany okiem magicznym 4-7)3. Samoczynne 9)Ponadto dzielą się one jeszcze na typy zasi­lane bateriami anodowymi i akumulatorami oraz zasilane prądem sieciowym, przy czym te ostatnie są łatwiejsze w użyciu.Aparaty grupy 1 jako wszechstronne, nadają się specjalnie dla laboratoriów odlewniczych. Aparaty grupy 2 wymagają już większej wpra­wy, opanowania, opracowania metod i uwagi. Natomiast aparaty samoczynne o więcej złożo­nej budowie, stosować można w tych przypad­kach, w których czas trwania miareczkowania jest dość długi. Do normalnych miareczkowań, trwających około 5 minut, stosowanie ich jest bezcelowe.Źródła z literatury technicznej, podane w za­kończeniu .artykułu, dotyczą tylko kilku naj- charakterystyczniejszych pozycji, z licznego szeregu prac w tej dziedzinie.Na rys. 2 przedstawiony jest potencjometr, stosowany do miareczkowania, zbudowany na zasadzie lamp elektronowych, o czułości około 2 mV na 1 mm podziałki galwanometru, zasi­lany zmiennym prądem sieciowym, bardzo pro­sty w użyciu. Został on zbudowany przez au­tora we własnym zakresie w laboratorium Fa­bryki Odlewów Zakładów im. J. Stalina w Po­znaniu.
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Na rys. 3 podano schemat tego aparatu do­tyczący jego zasilacza i części pomiarowej.Miareczkowanie potencjometryczne przepro­wadza się następująco:1. Zlewkę z roztworem badanym stawia się na odsuwanej podstawce przyrządu do mia­reczkowania.2. Włącza się wyłącznik główny potencjo­metru i doprowadza do ustalenia się prądu wy­kazywanego przez miliamperomierz, co trwa około 1 minuty.3. Włącza się galwanometr.4. Gałką ,,B“ nastawia się wskazówkę gal- wanometru na żądane położenie.5. Miareczkuje się.Po zmiareczkowaniu:6. Wyłącza się galwanometr.7. Wyłącza się wyłącznik główny.Pozostałe przełączniki potrzebne są dla kon­troli i strojenia aparatu.W czasie miareczkowania, wskazówka galwa- nometru początkowo porusza się bardzo wolno, następnie w pobliżu punktu równoważności do­datek każdej kropli odczynnika powoduje co­raz żywszy ruch wskazówki, aż w punkcie rów­noważności, po dodaniu jednej kropli, skazów- ka przesuwa się o kilkanaście a często o kilka­dziesiąt mm; jest to „skok potencjału11.Przebieg miareczkowania przedstawiony jest wykreślnie na rys. 4. Krzywe miareczkowania są oczywiście różne, zależnie od rodzaju mia­reczkowania i posiadają nieraz nie jeden lecz kilka skoków.W praktyce laboratoryjnej zachodzi przeważ­nie konieczność miareczkowania różnych skład­ników różnymi roztworami, co nasuwa przy­puszczenie, że stosowanie specjalnych przyrzą­dów do miareczkowania stwarza kłopotliwą ko­nieczność wymiany biuret automatycznych, obecnie ogólnie stosowanych. Zagadnienie to rozwiązać można łatwo przez zmontowanie na stałe obok siebie szeregu kompletnych przy­rządów do miareczkowania z biuretami, z któ­rych każdy obsługiwany będzie przez jeden wspólny potencjometr.Rys. 5 przedstawia jedno z rozwiązań po­wyższego zagadnienia. Przyrządy do miarecz­kowania zgrupowane zostały parami, przy czym lęażda para posiada swój dodatkowy galwano­metr oraz tablicę rozrządczą. Potencjometr ob­sługujący wszystkie te stanowiska, umieszczo­ny jest w szafce stołu, a wszelkie przewody łączące znajdują się pod powierzchnią stołu, krytego płytkami. Takie uszeregowanie przy­rządów do miareczkowania ułatwia i upraszcza wykonanie samego oznaczenia, które staje się tak proste jak zwykłe miareczkowanie.Dla zobrazowania korzyści jakie przynieść może stosowanie analizy potencjometrycznej w laboratorium odlewniczym, wystarczy przy­toczyć następujących kilka przykładów.Oznaczenie miedzi, antymonu i cyny w sto­pie łożyskowym, przeprowadzić można za po­mocą jednego miareczkowania chlorkiem chro- mawym. Oznaczenie to trwa co prawda kilka­dziesiąt minut i wymaga bardzo ostrożnej pra­

cy w atmosferze beztlenowej. Te same jednak oznaczenia wykonane zwykłymi sposobami, wymagają kilku godzin.Oznaczanie wanadu obok chromu w stali, zwykle dosyć kłopotliwe, da się potencjome- trycznie łatwo i szybko przeprowadzić.Oznaczenie cynku w brązach cynowych da się wykonać w ciągu 120—150 minut przy za­stosowaniu metody opracowanej przez autora, podczas gdy normalnymi metodami oznaczenie to wymaga kilku do kilkunastu godzin.Oznaczanie żelaza w środowisku kwasu sol­nego, za pomocą miareczkowania potencjome- trycznego, daje bardzo dobre wyniki trudne do uzyskania przy zwykle stosowanej metodzie miareczkowania nadmanganianem w obecności mieszaniny Reinharda.

Rys. 5. Zestawienie dwóch kompletnych przyrządów 
do potencjometrycznego miareczkowania, z dodatko­
wym galwanometrem i tablicą rozrządczą, które zasi­

lane są przez jeden wspólny potencjometr.Oznaczenie ołowiu w brązach cynowych, przeprowadzić można tą metodą w ciągu 60—70 minut, zamiast normalnie 6—8 godzin.W laboratoriach chemicznych przy odlew­niach, którym specjalnie zależy na szybkim wy­konaniu oznaczeń składników wytopów, meto­da potencjometryczna przynosi znaczne ko­rzyści, jak to wynika z podanych wyżej przy­kładów.W Polsce ten dział analizy jest jednak bar­dzo słabo rozpowszechniony, co wytłumaczyć 
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można brakiem odpowiednich aparatów na ryn­ku krajowym oraz brakiem odpowiedniej wy­czerpującej literatury *).Przyznać należy, że zorganizowanie działu analizy potencjometrycznej wymaga pewnego wysiłku i inicjatywy ze strony kierownictwa laboratorium, nie należy się jednak tym zra­żać ze względu na korzyści,, które przynosi praktyce laboratoryjnej. Nawet niewykwalifi­kowany personel po kilkakrotnym przeprowa­

dzeniu miareczkowania potencjometrycznego pracuje zupełnie poprawnie.Aparaty i urządzenia przedstawione na ry­sunkach, zostały opracowane i wykonane we własnym zakresie przez laboratorium Fabryki Odlewów Zakładów im. J. Stalina w Poznaniu. Służą one do wykonania około 30—40 różnych oznaczeń dziennie. Sam potencjometr pracuje już ponad 2 lata.

Rys. 6. Ogólny widok stołu do potencjometrycznych 
miareczkowań, przeznaczony dla zmontowania 8 kom­
pletnych stanowisk. Sam potencjometr zasilający 
wszystkie te stanowiska umieszczony jest w szafce stołu

*) Z podanej literatury zbiorowej 2, 3, 6, najważ­
niejszą jest praca Mullera, jednakże jego ujemna opi­
nia o potencjometrach z lampami elektronowymi opar­
ta jest na aparatach starego typu z przed dwudziestu- 
kilku lat i straciła swą aktualność.
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Mgr inż. PELC ŻARSKI STANISŁAW

Gaszenie koksu po opróżnieniu żeliwiaka
Dotychczasowy sposób gaszenia koksu po opróż­

nieniu pieca. Opis urządzenia, umożliwiającego 
czystą i bezpieczną pracę przy opróżnieniu żeli­
wiaka. Zasady jego działania. Wskazówki prak­
tyczne dlą^ obsługi żeliwiaka.Jedną z czynności, należących do prowadze­nia żeliwiaka, jest gaszenie koksu kotlinowego, który wypada z pieca po zakończeniu wytopu. Pracujące obecnie u rias żeliwiaki posiadają z reguły drzwiczki denne, przez które wypada koks pod piec, wraz z zaprawą spodka kotliny oraz resztkami żużla i ewentualnie metalu. Że­liwiaki, spoczywające bezpośrednio na funda­mencie, to znaczy nie posiadające słupków pod­porowych i opróżniane przez drzwiczki włazo­we, należą do archaicznych zabytków, na szczęście już bardzo rzadkich i dlatego wyłą­czamy je z niniejszych rozważań.Opróżnianiu żeliwiaka najczęściej poświęca się bardzo mało uwagi i czynność tę pozosta­wia. się kompetencji piecowego. Z tego powo­du prawdopodobnie konstruktorzy żeliwiaków i odlewnicy nie zwracają uwagi na fakt, że na­wet przy nowoczesnych żeliwiakach, nieraz o specjalnej konstrukcji, gaszenie koksu odby­wa się starodawną, prymitywną metodą przez polewanie wyrzuconej zawartości pieca przy pomocy ręcznie kierowanego strumienia wody. W najlepszym razie spotyka się przewód wod­

ny doprowadzony z boku do żeliwiaka. Nato­miast podłoga w otoczeniu' pieca, a przynaj­mniej ta jej część, która znajduje się pod pie­cem, pokryta jest piaskiem dla ochrony przed odpryskiwaniem wypadającego z żeliwiaka żużla, przy czym może się znaleźć nawet nieco ciekłego żeliwa, o ile spód został źle zaprawio­ny. Podłoże piaskowe nie zabezpiecza w tym wypadku od drobnych wybuchów i rozpryski­wania się cząstek, czemu sprzyja fakt, że roz­żarzony koks i pozostała zawartość pieca roz­sypuje się na boki nie mając w tym kierunku żadnego ograniczenia. Oczywiście zagraża to bezpieczeństwu obsługi pieców, a nawet innych pracowników, ponieważ nieraz odpryski sypią się daleko na odlewnię. Rozżarzony koks bywa zalewany wodą, kierowaną z boku przy pomo­cy węża. Ponieważ woda pada na górne war­stwy rozżarzonego koksu, paruje natychmiast nie docierając do dolnych warstw, przy czym wydobywają się kłęby pary. Częściej pary wy- dostaje się na odlewnię wraz z gazami, wy­tworzonymi przy nagłym gaszeniu w postaci tlenku i dwutlenku węgla oraz siarkowodoru. Pogarsza to dodatkowo atmosferę odlewni, do­statecznie już zanieczyszczoną w czasie odlewu. Ponadto ten sposób pracy powoduje nieporzą­dek w otoczeniu pieca.
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Często spotyka się utyskiwanie, że warunki pracy w odlewniach są gorsze, niż w innych działach produkcyjnych przemysłu metalowe­go. Jest tak obecnie w rzeczywistości, lecz ten stan rzeczy w wielu wypadkach może być zmie­niony na lepsze. Tak np. pomieszczenie żeli­wiaków może otrzymać betonową posadzkę i normalne oświetlenie ciemnych nieraz zauł­ków za piecami, a operacja opróżniania żeli­wiaka może być wykonywana czysto i bez za­grażania bezpieczeństwu obsługi.Urządzenie do wygaszania żeliwiaka, speł­niające te warunki, przedstawia rys. 1. Pod że­liwiakiem wykonuje się dół odpowiednich wy-

Rys. 1. — Urządzenie przy żeliwiaku do gaszenia 
koksu. ,

a — dół podżeliwiakowy, b — kanał do wybierania 
koksu, c — przewód wodny, d — końcówka, e — ochro­

na, f — wentyl wodny.miarów tak, by w przybliżeniu cała zawartość pieca mogła się w nim pomieścić. Dół ten może być okrągły lub kwadratowy, zależnie od kształtu podstawy żeliwiaka i rozstawienia słupków podporowych i cały wybetonowany, podobnie jak i podłoga dookoła żeliwiaków. Głębokość dołu łatwo ustalić, obliczając pojem­ność pieca od drzwiczek dennych żeliwiaka do wysokości ok. 200 mm ponad dysze1), ponie­waż tyle zajmuje zwykle pozostałość żeliwiaka po wytopie. Aby ułatwić wybieranie koksu z pod pieca, należy wykonać ponadto kanał skośny, nakrywany blachą ryflowaną.
h Przy żeliwiakach wielorzędowych należy brać pod 

uwagę najwyższy rząd dysz.

Wodę do gaszenia koksu doprowadza się od dołu rurą, zakończoną rozgałęzionym wylotem, jak to wskazuje rys. 1. Zawór, służący do otwie­rania i zamykania wody umieszcza się zdała od żeliwiaka przy ścianie lub słupie, na dogod­nej wysokości. Do zabezpieczenia końcówki przed zatkaniem i zasypaniem oraz do ułatwie­nia równomiernego rozprowadzenia wody, słu­ży luźno nakładana ochrona żeliwna.Jak z tego krótkiego opisu widać, urządzenie jest bardzo proste i można je wprowadzić przy każdym istniejącym żeliwiaku. Jeśli fundament pieca jest dostatecznie opuszczony pod poziom odlewni, co przeważnie ma miejsce, ponieważ dotychczas tradycyjnie unikało się odkrytego betonu w otoczeniu pieców, to dół wykona się dokładnie jak na rysunku. Jeśli natomiast fun­dament żeliwiaka na to nie pozwoli, to można podwyższyć ścianki zagłębienia ponad poziom posadzki, lub też jeśli to nie nastręczy więk­szych trudności, podwyższyć poziom podłogi w całym pomieszczeniu żeliwiakowym. Przy zwykłych żeliwiakach głębokość dołu wynosi od 200 mm przy małych średnicach (p? 500) do 400 mm przy większych 1.000). Żeliwiaki ze zbiornikiem, posiadające niską kotlinę będą miały płytsze doły, żeliwiaki wielorzędowe głębsze.Gaszenie koksu, wyrzuconego z żeliwiaka przy tym urządzeniu, odbywa się następująco: Żeliwiak opróżnia się jak normalnie przez otwarcie drzwiczek dennych. Po wypadnięciu zawartości pieca, wolno otwiera się zawór wodny i stopniowo wprowadza się wodę od spo­du do dolnych warstw koksu. Para, wytwarza­jąca się natychmiast przy zetknięciu się wody z rozżarzonym koksem, przechodząc przez wszystkie jego warstwy, chłodzi go energicz­nie i powoduje szybkie gaszenie.Zalety tego prostego urządzenia są następu­jące:1. Czyste otoczenie pieca dzięki wybetono­waniu posadzki.2. Uniknięcie rozpryskiwania wody dookoła pieców, co łatwo zachodzi przy stosowaniu swo­bodnego strumienia wody.3. Suchy przebieg gaszenia bez tworzenia się kłębów pary.4. Odprowadzenie gazów, tworzących się przy gaszeniu, przez naturalny ciąg żeliwiaka.5. Spokojny przebieg całej operacji i po­większone bezpieczeństwo obsługi.Niektóre z wymienionych punktów wymaga­ją omówienia. Przede wszystkim należy wy­jaśnić, dlaczego przy tym sposobie pracy nie obserwujemy pary wodnej. Dzieje się tak dla­tego, że podchodząca od dołu woda, przy ze­tknięciu się z gorącą zawartością opróżnione­go pieca, natychmiast paruje, a para, przecho­dząc przez warstwę rozżarzonego koksu prze­grzewa się i częściowo rozkłada według reakcji: H2O + C = H2 + CO (1)2H2O+C=2H2 + CO2 (2)Reakcja (1) przebiega przy wyższych tempe­raturach i przy grubszej warstwie koksu, zaś 
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reakcja (2) przy niższych temperaturach i cień­szej warstwie rozżarzonego koksu, a więc w późniejszej fazie gaszenia. Ponieważ obie te reakcje, jako silnie endotermiczne, pochłaniają wiele ciepła, cała operacja gaszenia przebiega bardzo szybko. Wodór i tlenek węgla spalają się przy tym ponad koksem jasnym płomie­niem i uchodzą do otwartego żeliwiaka. Para, początkowo zupełnie niewidoczna, pojawia się dopiero pod koniec wygaszania w minimalnej ilości.Badania2), przeprowadzone przy przepu­szczaniu pary przez rozżarzony węgiel drzewny wykazały, że przy temperaturze 1.010 C roz­kłada się 94°/o, a przy 1.115 C 99,4% pary wod­nej. Być może, że wobec koksu podane reakcje przebiegają wolniej i w mniejszym stopniu, jednakże obserwacje, poczynione przy gaszeniu koksu w ten sposób, wykazują energiczne spa­lanie się gażów, będących produktami rozpadu pary wodnej.

2) W. Mathesius, ,.Die physikalischen und chemi- 
schen Grundlagen des Eisenhiittenwesens", Leipzig 
1924, str. 162.

Jest rzeczą jasną, że do gaszenia koksu nie potrzeba zapełniać wodą całego dołu pod żeli­wiakiem wraz z jego zawartością. Przy umie­jętnym stopniowym dozowaniu wody i zamknię­ciu jej dopływu z chwilą, gdy koks zaczyna czernieć, osiąga się omal całkowite odparowa­nie wody. Przy opróżnianiu dołu znajdujemy w tym wypadku jedynie wilgotny piasek, po­chodzący z zaprawy spodu kotliny, względnie wilgotny koks oraz w pewnym stopniu granu­lowany żużel. Cała operacja przebiega szybciej, sprawniej i znacznie czyściej, niż przy dotych­czasowym systemie polewania koksu z góry i zużywa się przy tym znacznie mniej wodv.Być może, że czytelnikowi nasunie się wąt­pliwość, czy ten sposób postępowania zapewnia istotnie większe bezpieczeństwo obsłudze żeli­

wiaka. Wątpiącym możemy odpowiedzieć, że urządzenie to zostało wypróbowane w jednej z krajowych odlewni w ciągu wielu lat z bar­dzo dobrym rezultatem. Wyposażone w tego ro­dzaju urządzenia dwa żeliwiaki, mianowicie 0 500 bez zbiornika i 0 700 ze zbiornikiem i poczynione przy nich obserwacje posłużyły do niniejszego opisu. Żeliwiaki te pracują w ten sposób do tej pory. Urządzenie jest zupełnie bezpieczne w ruchu, jeśli przestrzega się, by:a. nie wpuszczać wody do dołu pod żeliwia­kiem przed opróżnieniem pieca,b. dobrze zaprawiać spód kotliny, by w żeli­wiaku nie pozostawało ciekło żeliwo,c. nie pozostawiać w piecu zbyt wiele żużla i spuszczać go całkowicie przed ostatnim spu­stem żeliwa.Dwa ostatnie zastrzeżenia obowiązywały zresztą i przy dotychczasowym sposobie wyga­szania, podobnie jak również należało uważać, by grunt (piasek) pod żeliwiakiem nie był pod­moknięty. W celu dalszego podwyższenia wa­runków bezpieczeństwa pracy przy nowym u- rządzeniu, polecałoby się jeszcze sporządzić odejmowalne blaszane ochrony dookoła dołu podżeliwiakowego, któreby dodatkowo zabez­pieczały obsługę żeliwiaka przy gwałtownym wypadaniu zawartości opróżnianego pieca.'Do podanego opisu urządzenia można dorzu­cić jeszcze nieco praktycznych wskazówek dla obsługi.Przed przystąpieniem do opróżniania pieca należy sprawdzić, czy końcówki przewodu wodnego nie są zatkane lub zasypane oraz, czy zabezpieczająca je ochrona jest prawidłowo za­łożona. Wskazanym jest również pokrywać be­tonowe dno dołu cienką warstwą suchego piasku na grubość do 10 mm, by w razie wy­dostania się z żeliwiaka ciekłego żużla lub resztek żeliwa przed wypadnięciem zaprawy spodu kotliny, zapobiec ich rozpryskiwaniu się.
Uwagi odnośnie artykułu prof. M. Czyżewskiego pt.

„PODSTAWOWE WZORY JERZEGO BUZKA, CHA­
RAKTERYZUJĄCE PRACĘ ŻELIWIAKA", zamiesz­
czonego w Nr. 4 „Przeglądu Odlewnictwa '.

Autor wyżej wymienionego artykułu zajmuje się 
w nim między innymi zagadnieniem optymalnych wa­
runków biegu żeliwiaka. Omawiając to zagadnienie 
podaj e wzór (42) na wysokość użyteczną żeliwiaka. Je­
żeli chodzi o ten wzór, wysunąć tu można następujące 
zastrzeżenie: jest on słuszny tylko dla wypadku opty­
malnych warunków biegu żeliwiaka, tzn. gdy

lis = hmin
Ogólnie zaś, uwzględniając istotny sens ustalonej 

przez J. Buzka wysokości „h“, tj. wysokości słupa prze­
tworowego, składającego się z warstw poszczególnych 
nabojów koksu wsadowego oraz niestopionego wsadu 
metalowego, należałoby napisać: użyteczna wysokość 
żeliwiaka powinna być równa wysokości poziomu koń­
ca topienia „hmin" plus wysokość, ustalona przez J. 
Buzka, równania (28) względnie (29:

hu — hniin h lub [1]

hu=hmi„ + L:°(^u4-KYm)
K . Lk Tm Tk

Żadnych zastrzeżeń wysunąć nie można, jeśli idzie 
o równanie (43) wzgl. (44). Nie można jednak zapomi­

nać o tym, iż oba te równania tracą sens z chwilą, 
gdy warunki biegu żeliwiaka odbiegną od optymal­
nych, tj. gdy hs hmin Tymczasem w pierwszej części 
dyskusji (wypadek hm; n.> h s). prowadzonej w dalszym 
ciągu artykułu, autor, chcąc zwiększyć temperaturę że­
liwa, zakłada doprowadzenie większej ilości powie­
trza dmuchu, przez co, zgodnie z równaniem (40) 
wzrośnie wysokość strefy spalania „h s “, zaś poziom 
końca topienia „hmin“ ma się obniżyć w myśl równa­
nia (44). Ale z tego ostatniego równania wynikałoby 
też zmniejszenie się wartości „hs“ ze wzrostem „P“, 
co doprowadza ostatecznie do pozornej sprzeczności 
z równaniem (40). Sprzeczność tę wyeliminuje się zu­
pełnie, gdy wspomnianą wyżej dyskusję oprze się nie 
na równaniu (44), ważnym tylko dla szczególnego wy­
padku: hs = hmin. lecz na równaniu, wynikającym 
z podanego w niniejszych uwagach równania [2]:

[2]
hmin, —

Pu . (100 Tk “i- K . Tm) 
K Lk Tm Jk

[31

W wypadku, gdy hmin > h8 przez zwiększenie ilości 
dmuchu „P‘ powoduje się zwiększenie wysokości stre­
fy spalania „hs“ w myśl równania’ (40) oraz równo­
cześnie obniżenie się wysokości poziomu końca topie­
nia „hmin" zgodnie z równaniem [2].

Mgr inż. Podrzucki Czesław.
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ZAŁOGA ODLEWNI ZAKŁADÓW BUDOWY MA­
SZYN I APARATURY W KRAKOWIE WZYWA DO 
ZWIĘKSZENIA UZYSKU GOTOWYCH ODLEWÓW!

W związku z apelem Załogi Odlewni ZBM i A 
w Krakowie zamieszczonym na str. 152 Nr 5 naszego 
pisma otrzymaliśmy rysunki i bliższe szczegóły do­
tyczące oszczędnościowego formowania bez nadlewów 
następujących odlewów:

1. cylindra do ciągnika (ciężar surowego odlewu ok. 
160 kg).

2. cylindra do sprężarki (ciężar surowego odlewu ok. 
930 kg).

Rys. 1 — Forma na odlew cylindra do ciągnika.

Na rys. 1 przedstawiony jest przekrój formy, usta­
wionej w położeniu do lania, dla wykonania odlewu 
cylindra do ciągnika. Główne wymiary cylindra w sta­
nie surowym są następujące:

średnica wewnętrzna — 210 mm
długość — 550 mm

Rys. 2 — Wymiary nadlewu przy odlewaniu cylindra 
do ciągnika.

Według ustalonej przez Załogę wymienionej Odlewni 
technologii nie stosuje się — dla uzyskania zdrowego 
odlewu w okolicy górnej kryzy cylindra — nadlewu, 
a jedynie zwiększony do 15 mm naddatek na obróbkę 
i przelew o ciężarze ok. 20 kg.

Aby zorientować się jakie oszczędności materiałowe 
są z tym związane obliczymy ciężar zwiększonego nad­
datku na obróbkę razem z przelewem oraz ciężar nad­
lewu, jaki zwykle jest stosowany przy laniu odlewów 
tego rodzaju.

Ciężar naddatku na obróbkę
(360 0/210 0 X 15 mm)............................. ok. 7 kg

Ciężar przelewu .... . ok. 20 kg
Razem ok. 27 kg

Stanowi to w stosunku do ciężaru cylindra (ok. 
160 kg)

. 100 = 16,9%

Rys. 3 — Forma na odlew cylindra do sprężarki.

10
66
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Stosowany zwykle w takich wypadkach nadlew 
o wymiarach jak na rys. 2 posiadałby ciężar ok. 70 kg, 
co w stosunku do ciężaru cylindra stanowiłoby

— . .100 = 43,7%

Uzyskana oszczędność ciekłego żeliwa wynosi ok. 
43 kg na jeden cylinder, co stanowi 26,8% ciężaru 
surowego cylindra.

Rysunek 3 przedstawia przekrój formy, ustawionej 
w położeniu do lania, na odlew cylindra do sprężarki.

Główne wymiary cylindra w stanie surowym są na­
stępujące:

średnica wewnętrzna . . 285 mm
wysokość......................... 1.065 mm

Według opracowanej przez powyższą Odlewnię tech­
nologii nie stosuje się — podobnie jak w poprzednim 
wypadku nadlewów — lecz jedynie zwiększony na 
górnej kryzie (a właściwie mówiąc na dwóch po­
wierzchniach uszczelniających) naddatek na obróbkę 
wynoszący 20 mm oraz przelew o wadze ok. 50 kg.

Ciężar naddatku na obróbkę
(440 0/285 (Z X 20 mm
i 645 0/510 0 X 20 mm) . . . . . 31 kg

ciężar przelewu .... . 50 kg
Razem 81 kg

Stanowi +0 w stosunku do ciężaru cylindra (ok. 
930 kg)

Rys. 4 — Cylinder do sprężarki z układem wlewowym, 
po wyjęciu z formy.

Na fotografii na rysunku 4 widoczny jest wspomnia­
ny cylinder do sprężarki razem z układem wlewowym.

Stosowany zwykle przy odlewach tego rodzaju 
nadlew o wymiarach jak na rys. 5 posiadałby ciężar 
ok. 380 kg, co w stosunku do ciężaru cylindra stano­
wiłoby:

— . 100 = 40,8%
930

Uzyskana oszczędność ciekłego żeliwa wynosi ok. 
299 kg na jeden cylinder, co stanowi 32,1% ciężaru 
surowego cylindra.

Powyższe sposoby formowania podane zostały przy­
kładowo z produkcji wymienionej odlewni, w której 
obecnie zasadniczo nie stosuje się nadlewów, a jedy­
nie zwiększone naddatki na obróbkę na górnych czę­
ściach odlewów.

Zaznaczyć należy, że nie zanotowano dotąd przy 
produkcji tych odlewów braków, wynikających z nie­
stosowania nadlewów.

Rys. 5 — Wymiary nadlewu przy odlewaniu cylindra 
do sprężarki.

Załoga odlewni ZBM i A. w Krakowie podnosząc po­
wyższy apel wyraża nadzieję, że Załogi innych Od­
lewni żeliwa uczynią wysiłek w celu zmniejszenia 
nadlewów i zwiększenia przez to uzysku gotowych 
odlewów ze 100 kg ciekłego żeliwa. Przyczyni się to 
do zmniejszenia zużycia żeliwa oraz do znacznego ob­
niżenia kosztów własnych, a w rezultacie do przyspie­
szenia realizacji wielkich zadań, jakie na nasze Od­
lewnictwo nakłada Plan 6-letni.

Przypisek Redakcji.
Ogłaszając powyższy apel Redakcja otwiera dys­

kusję na ten temat i wyraża przekonanie, że w dys­
kusji weźmie udział szerokie grono naszych fachow­
ców.

Należy zaznaczyć, że w rozważaniach na temat zja­
wisk zachodzących wskutek skurczu odlewów nie moż­
na pominąć własności żeliwa, użytego na odlewy. 
Próby porównawcze nad wpływem nadlewów różnych 
wielkości na jakość odlewów należy przeprowadzać 
stosując jeden ratunek żeliwa, stałą temperaturę i czas 
lania. Przeprowadzając z kolei badania nad wpływem 
różnych gatunków żeliwa na skłonność do tworzenia 
jam skurczowych a tym samym na wielkość nie­
zbędnych nadlewów, przelewów itp. należy zmieniać 
tylko jakość żeliwa, a inne czynniki utrzymywać nie­
zmienne.

Na podstawie uchwały Walnego Zebrania STOWARZYSZENIA INŻYNIERÓW 
I TECHNIKÓW PRZEMYSŁU ODLEWNICZEGO w dniu 5 maja 1951 r. została 
zmieniona - w porozumieniu z władzami Naczelnej Organizacji Technicznej - nazwa 
Stowarzyszenia na: STOWARZYSZENIE TECHNICZNE ODLEWNIKÓW POLSKICH [STOPj.
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USPRAWNIENIE KONSTRUKCJI DRZWICZEK 
DENNYCH ŻELIWIAKA

Drzwiczki denne żeliwiaka należą do części, wymaga­
jących częstych napraw. Konstrukcyjnie jest to płyta

okrągła, dzielona lub niedzielona, połączona zawia­
sowo z pierścieniem dolnym żeliwiaka i wykonana 
jest zwykle z blachy stalowej, wzmocnionej płaskow­

nikami. Po zakończeniu odlewu cała pozostała zawar­
tość pieca, głównie rozżarzony koks kotlinowy, wy­
pada przez otwartą klapę i nagrzewa ją przy tym sil­
nie. Powoduje to często jej deformację, mimo natych­
miastowego zalewania koksu wodą. Wykonanie grub­
szej i sztywniejszej klapy, n. p. ze staliwa jest niece­
lowe, gdyż utrudnia to pracę obsługi żeliwiaka przy 
ręcznym jej zamykaniu, z powodu zwiększenia cię­
żaru.

W odlewni Zispo przy żeliwiaku, czynnym co drugi 
dzień, okres pracy klapy żeliwiakowej wynosił prze­
ciętnie jeden miesiąc, a zatem 12 razy w ciągu roku 
należało demontować dno, ważące około 100 kg, pod­
grzewać je i prostować, a następnie ponownie zakła­
dać. Koszt tych napraw wynosił rocznie dla jednego 
żeliwiaka około 2.650 zł.

Brygadzista warsztatu naprawczego Zispo, ob. W. 
Kuźniewski, mając stale do czynienia z tymi popraw­
kami, wpadł na pomysł odciągania klapy żeliwiako­
wej przy pomocy liny w czasie usuwania koksu z pie­
ca. Po kilku próbach pomysł jego przybrał inną formę. 
Racjonalizator obmyślił konstrukcję, przy której dno 
żeliwiaka, po usunięciu poprzeczki zamykającej, obra­
ca się pod wpływem własnego ciężaru ruchem waha­
dłowym dookoła zawiasu i osiąga prawie poziome po­
łożenie. Jak wskazuje szkic, w czasie tego ruchu od­
chyla się zaczep, który zatrzymuje klapę w górnym 
położeniu, usuwając ją w ten sposób z zasięgu dzia­
łania rozżarzonego koksu. Ponieważ w większości wy­
padków klapa niedzielona nie mieści się pomiędzy 
kolumnami podżeliwiakowymi, boczne jej odcinki_łą- 
czy się zawiasowo z klapą w ten sposób, by przy 
przejściu pomiędzy kolumnami mogły się odchylać.

Koszt zastosowania pomysłu był bardzo niski i wy­
nosił zaledwie 133,30 zł. Klapy żeliwiakowe, przero­
bione według pomysłu ob. Kuźniewskiego w kilku że­
liwiakach, pracują bez naprawy z górą od roku, po­
twierdzając w ten sposób celowość usprawnienia.

A. J.

Pytania i Od^wM^i

Pytanie 1:
„W odlewni naszej często się zdarza, że zamarza 

otwór spustowy dla żeliwa, szczególnie w krótkim cza­
sie po uruchomieniu żeliwiaka. W jaki sposób najle­
piej zapobiec temu i jak przebić zamarznięty spust bez 
uszkodzenia otworu spustowego?"

Odpowiedź:
Częściową odpowiedź na to pytanie otrzymał czy­

telnik w Nr. 3 Przeglądu Olewnictwa, str. 84—87 w ar­
tykule p. t. „Podgrzewanie kotliny żeliwiaka". Podano 
w nim jedną z przyczyn zamarzania otworu spusto­
wego jako skutku chłodnego żeliwa w pierwszej fazie 
biegu żeliwiaka i omówiono, zdaniem naszym, naj­
skuteczniejszy sposób zapobiegania temu zjawisku. 
Rzecz jasna, że oprócz słabego rozgrzania kotliny że­
liwiaka przed jego uruchomieniem, mogą występować 
również inne przyczyny powodujące, że żeliwo staje 
się zbyt chłodne i zamarza w otworze spustowym. 
Przyczyny te można scharakteryzować ogólnie jako 
nieprawidłowy bieg żeliwiaka, na co wpływają:

a. niewłaściwe materiały,
b. złe prowadzenie i obsługa żeliwiaka,
c. nieprawidłowe działanie instalacji żeliwiakowej, 
d. przerwy w ruchu.

Aby nie odbiegać od treści postawionego pytania, 
nie będziemy wchodzić w szczegóły wadliwego biegu 
żeliwiaka, który może zależeć w równym stopniu od 
jego konstrukcji, niewłaściwej czy też nieumiejętnej 
obsługi, czy wreszcie przyczyn zewnętrznych. Rzecz 
zrozumiała, że dobre prowadzenie pieca może do mi­
nimum sprowadzić niebezpieczeństwo zamarzania spu­
stu, ale w pełni go nie wyklucza. Postaramy się więc 
podać wskazówki, w jaki sposób postępować w razie 
zamarznięcia otworu spustowego.

Najprymitywniejszym sposobem jest przebicie spu­
stu przy pomocy stalowego drążka, odpowiednio za­
ostrzonego, który wbija się ostrożnie w otwór pobi- 
j'ając młotem.. Postępowanie to jednakże jest bardzo 
niewłaściwe. Jeśli nie uda się szybko przebić otworu, 
to drążek utkwiony w otworze chłodzi zastygłe w otwo­
rze żeliwo i tylko pogarsza sytuację. Przy przebijaniu 
zachodzi też stale niebezpieczeństwo uszkodzenia lub 
nawet pęknięcie cegły spustowej przez zbytnie roz­
szerzanie otworu. Powstają wtedy trudności z ponow­
nym zamknięciem spustu, co może spowodować ko­
nieczność przerwania wytopu. Często przez nienormal­
nie powiększony otwór wypływa żeliwo zbyt gwał­
townie, grożące oparzeniem obsługi pieca i zalewaczy, 
odbierających żeliwo — zwłaszcza, gdy jest ono po­
bierane ręcznymi łyżkami. Sposób ten jest więc nie­
właściwy i nie należy go stosować.
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Sposobem, pozwalającym na poprawne „przebicie 1 
zamrożonego otworu spustowego jest przepalanie, przy 
użyciu t. zw. „lancy tlenowej1. Jest to rurka żelazna 
o długości 1—4 m, połączona przy pomocy węża gu­
mowego z butlą tlenową. Połączenie z butlą najczę­
ściej odbywa się bez zaworu redukcyjnego, by umożli­
wić szybkie otwarcie i zamknięcie dopływu tlenu. 
Rurki, stosowane na „lancę11 winny mieć niewielką 
średnicę. Najczęściej stosuje się rurki gazowe 1/8" 
lub 1/4". Przebieg przepalania otworu jest bardzo pro­
sty. Otwarty koniec rurki zagrzewa się, przy czym naj­
prościej jest włożyć go poprostu przez otwartą dyszę 
do wnętrza żeliwiaka. Po krótkim podgrzaniu dopusz­
cza się tlen, przy czym koniec rurki winien zapalić 
się, co się objawia rozżarzeniem go do białości i iskrze­
niem. Zapaloną rurkę przytyka piecowy do otworu 
spustowego, kierując ją dokładnie po jego osi. Zamro-

Rys. 1. — Dwuotworowa cegła spustowa.

żonę żeliwo, pod wpływem temperatury końca „lan­
cy 1 oraz strumienia tlenu, zapala się, co można łatwo 
poznać po wydobywającym się przy tym brunatnym 
dymie. Z chwilą, gdy to nastąpi, otwór spustowy zo- 
staje oczyszczony w ciągu kilku sekund. Czynność pod­
palania otworu wymaga pewnej wprawy, lecz do­
świadczenie wskazuje, że- piecowy z łatwością ją na­
bywa. Do obsługi butli powinien on mieć pomocnika. 
Tlen dopuszcza się wolno przy zapalaniu końca „lan­
cy11 i nie przerywa się jego strumienia przy przeno­
szeniu „lancy11 do otworu spustowego. Do przepalania 
puszcza się tlen energiczniej. Z chwilą przepalenia 
otworu lancę szybko się cofa i dopływ tlenu natych­
miast zamyka. Mierzenie ciśnienia tlenu nie jest przy 
tym konieczne. Dla orientacji można podać, że prak­
tycznie dochodzi ono do 12 atm, a zatem tlen w butli, 
przygotowanej do. przepalania winien mieć odpowied­
nią nadwyżkę ciśnienia.

Rys. 2. — Sposób założenia cegły dwuotworowej.

Rurka „lancy11 zużywa się przy przepalaniu, co za­
leży z jednej strony od grubości ścianek rurki, 
a z drugiej od stopnia zamrożenia otworu spustowego. 
Przy lekkim zamrożeniu można zużyć 1/2 m rurki, 
przy silnym 4 m i więcej. Jeśli się zamierza stosować 

tę metodę, wszystkie potrzebne do tego przybory, łącz­
nie z zapasem rurek, piecowy musi mieć pod ręką, by 
w razie potrzeby nie tracić cennego czasu.

Lanca tlenowa nie jest jednak najlepszym środkiem 
do odmrożenia otworu spustowego — naj poprawniej - 
szą metodę należy uznać stosowanie cegły spustowej 
o dwu otworach, której przykład przedstawiono na 
rys. 1 *).  Pozwala ono na uniknięcie jakiegokolwiek 
przebijania lub przepalania otworu i jest szczególnie 
zalecane do żeliwiaków o długotrwałym ruchu (8 go­
dzin i więcej), t. j. tam, gdzie musi się mieć pewność, 
że otwór spustowy będzie zawsze czynny i nie straci 
swych wymiarów w stopniu, utrudniającym jego za­
tkanie. Jej zastosowanie polega na tym, że dolny 
otwór jest używany jako roboczy, normalnie czynny, 
górny zaś jako rezerwowy, otwierany wtedy, gdy dol­
ny zamarznie.

*) Wymiary odnoszą się do cegły, używanej do żeli­
wiaków średnicy 800—900 mm o długotrwałym ruchu.

**) Np. L. Schmid — „Der Bau und der Betrieb der 
Kupolófen11 wyd. 1933 r., t. I., str. 30.

Sposób założenia cegły dwuotworowej pokazano na 
rys. 2. Aby użycie górnego otworu było możliwe, ryn­
na powinna posiadać odpowiednio wysokie boki. W ce­
lu zapewnienia spokojniejszego wypływu żeliwa z gór­
nego otworu, można podsypać spód rynny piaskiem 
formierskim, stosowanym do form na wilgotno, jak 
to na rysunku zaznaczono linią przerywaną, co jed­
nak nie jest konieczne.

Powracając do kształtu cegły spustowej, pragniemy 
zwrócić uwagę na szczegół, przedstawiony niekiedy 
wadliwie w podręcznikach odlewniczych **).  Cegła spu­
stowa nie może mieć mianowicie kształtu segmentu 
jak pokazano na rys. 3, ponieważ utrudnia to jej wy­
mianę. Jak wiadomo, cegła spustowa, zależnie od ga­
tunku może wytrzymać 40—50 spustów, i w żeliwia­
kach o długotrwałym ruchu musi być wymieniana 
codziennie, a w żeliwiakach mniej obciążonych może 
być użyta przez dwa wytopy, rzadko więcej. Z tego 
powodu winna mieć wymiary, ograniczone do koniecz­
nych potrzeb, dla zmniejszenia zużycia materiałów

Rys. 3. — Wadliwy (a) i poprawny (b) kształt ze­
wnętrzny cegły spustowej.

ogniotrwałych, a równoległe boki mają ułatwić wyję­
cie jej i to najlepiej w dowolnym kierunku, t. j. ku 
środkowi żeliwiaka lub ku rynnie.

W żeliwiakach, w których pierwsze spusty żeliwa 
bywają chłodniejsze, można używać cegły dwuotworo­
wej w ten sposób, że pierwsze dwa spusty wypuszcza 
się górnym otworem, a następne dolnym. Zabezpiecza 
to od typowego zamarzania otworu po pierwszym 
spuście. W wypadku, gdy w ciągu dalszego trwania 
wytopu zamarznie ponownie dolny otwór, wystarczy 
używać górnego przez kilka spustów, po czym dolny 
sam się odmraża, bez potrzeby przebijania go.

Zarzut, że fasonowa cegła spustowa jest droga, nie 
wytrzymuje krytyki. Jej koszta wynoszą napewno 
mniej niż straty, wynikłe z zaburzeń ruchu żeliwiaka, 
spowodowanych przebijaniem spustu. Z tego powodu 
oraz z uwagi na opisane zalety można ją szczególnie 
polecić do rozpowszechnienia w naszych odlewniach 
żeliwa jako praktyczne usprawnienie w ruchu żeli­
wiaków.

S. Pel.
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Pytanie 2:
„Nasza odlewnia żeliwa handlowego otrzymuje 

w złomie żeliwnym odlewy emaliowane. Zapytujemy, 
czy i w jakiej ilości użyć można do wsadu bez pogor­
szenia jakości żeliwa złomu emaliowanego?"

Odpowiedź:
Emalia wprowadzona do wsadu nie wywiera bez­

pośredniego ujemnego wpływu na jakość wytapianego 
metalu. Wywiera ona natomiast wpływ pośredni. Do­
dana do wsadu w postaci złomu emaliowanego prze­
chodzi całkowicie do żużla, podnosząc jego zasado­
wość, czyniąc go gęstopłynnym i zwiększając jego 
ilość. Roztopienie i przegrzanie zwiększonej ilości żużla 
wymaga zwiększonego wydatku koksu przez co po­
garsza się efekt cieplny żeliwiaka i zmniejsza się je­
go wydajność. Zwiększona gęstopłynność żużla zwięk­
sza tzw. zgar mechaniczny metalu ponieważ w takim 
żużlu zatrzymuje się zwiększoną ilość kropel metalu, 
które są wywożone z odlewni wraz z żużlem i są 
bezpowrotnie stracone — obniża to uzysk liczony w sto­
sunku do wsadu metalowego. Poza tym istnieje więk­
sze niebezpieczeństwo otrzymania odlewów zażużlo- 
nych. Najbardziej niepożądany jest cienkościenny złom 
emaliowany, gdzie grubość warstwy emalii częstokroć 
równa się grubości ścianki żeliwnej emaliowanego 
przedmiotu. Przy bardziej grubościennym złomie ema­
liowanym stosunek ilości emalii do ilości żeliwa jest 
korzystniejszy.

W celu zdania sobie sprawy z ilości powstającego 
dodatkowo żużla na skutek wprowadzenia do wsadu 
złomu emaliowanego można przytoczyć następujące 
przykłady:

W normalnych warunkach na każdą tonę przetopio­
nego metalu otrzymuje się około 40 kg żużla. O ile 
wprowadzimy do wsadu 30% złomu żeliwnego zawie­
rającego 10% cienkościennego złomu emaliowanego 
otrzymamy dodatkowo około 7 kg żużla, tj. ilość żużla 
wzrośnie o około 18%. O ile natomiast wprowadzimy 
do wsadu tylko 20% złomu żeliwnego zawierającego 
bardziej grubościenny złom emaliowany, otrzymamy 
dodatkowo około 2 kg żużla, tj. ilość żużla zwiększy 
się o około 5%.

Reasumując powyższe uważamy, że można dopuścić 
w złomie żeliwnym najwyżej 10% złomu emaliowane­
go, przy czym w złomie maszynowym używanym z re­
guły do wytapiania wyższych gatunków żeliwa, nie po­
winno go być wcale. P. Jan.

Pytanie 3:
„Wiadomym jest, że przy zalewaniu części stalowych 

do odlewów żeliwnych stosuje się pocynowanie części 
zalewanych. W związku z zaleconą oszczędnością cy­
ny, proszę o podanie innych sposobów pokrycia po­
wierzchni części stalowych zalewanych"

Odpowiedź:
Do części stalowych zalewanych do odlewów żeliw­

nych należy zaliczyć podpórki rdzeniowe, ochładzal- 
niki wewnętrzne, zbrojenie stalowe (żeliwo zbrojone) 
i różnego rodzaju ucha, bolce, rurki itp. zalewane do 

odlewów żeliwnych w wypadkach specjalnych. Wszyst­
kie te części stalowe za wyjątkiem podpórek i w rzad­
kich wypadkach ochładzalników można bez żadnej o- 
bawy zalewać bez iakiejkolwiek warstwy ochronnej. 
Należy jedynie dokładnie oczyścić powierzchnię części 
zalewanych od rdzy, tłuszczu lub innych zanieczy­
szczeń np. drogą piaskowania. To samo można od­
nieść i do podpórek rdzeniowych o ile są one stoso­
wane do odlewów grubościennych. Niekiedy podpórki 
takie są pokrywane warstwą ochronną minii. Nie mo­
że ona jednak być stosowana do odlewów cienko­
ściennych, gdyż grozi powstawaniem w odlewie por, 
w sąsiedztwie podpórek. Do odlewów cienkościennych 
poddawanych szczególnie próbie wodnej lub powietrz­
nej na ciśnienie, wskazane jest,, używanie podpórek 
pokrytych warstwą ochronną, która powinna odpo­
wiadać następującym warunkom:
1. powinna być łatwo topliwa, — temperatura topli­

wości niższa od temperatury topliwości żeliwa,
2. powinna posiadać wysoką temperaturę wrzenia — 

wyższą od temperatury zalewania formy,
3. prężność par metalu tworzącego powłokę przy tem­

peraturze zalewania formy powinna być jak naj­
niższa,

4. nie powinna wpływać ujemnie na własności żeliwa, 
5. powłoka nie powinna utleniać się nawet przy dłuż­

szym przechowywaniu na wolnym powietrzu,
6. materiał powłoki powinien dobrze przylegać do pod­

pórki, a samo powlekanie powinno być łatwe,
7. materiał powłoki powinien być tani.

Wszystkim wyżej wyliczonym warunkom za wyjąt­
kiem może ostatniego odpowiada powłoka z cyny, któ­
ra jest z tego względu powszechnie stosowana. Jej 
temperatura topliwości wynosi 232 C, — temperatura 
wrzenia 2270 C, — a prężność par przy temperaturze 
1270 wynosi 0,1 mm słupa Hg.

Żaden inny metal nie odpowiada wyliczonym wa­
runkom w takim stopniu jak cyna. Ołów np. ma niską 
temperaturę topliwości (327 C), stosunkowo wysoką 
temperaturę wrzenia (1619 C), lecz prężność jego pary 
przy temperaturze 1250 C wynosi 40 mm słupa Hg i 
poza tym źle przylega do powierzchni podpórek, wo­
bec czego nie nadaj e się do stosowania.

Nikiel tworzy ładną powłokę, nie utlenia się na po­
wietrzu, lecz jego temperatura topliwości jest zbyt wy­
soka, bo 1452 C.

Miedź może być stosowana jako powłoka do pod­
pórek; jej temperatura topliwości (1083 C), aczkolwiek 
przeszło pięciokrotnie wyższa od temperatury topli­
wości cyny, jest jednak niższa od temperatury krzep­
nięcia żeliwa. Temperatura wrzenia wynosi 2310 C. 
Prężność par miedzi przy temperaturze zalewania że­
liwa jest nieznaczna. Podpórki miedziowane nie mo­
gą jednak być zbyt długo przechowywane, gdyż po­
krywają się z czasem nalotem zasadowego węglanu 
miedzi CuCOs. Cu(OH)’, który może być powodem po­
wstawania porowatości, szczególnie w odlewach cien­
kościennych.

Jedna z krajowych odlewni stosuje podpórki mie­
dziowane elektrolitycznie z dobrymi wynikami.

Podpórki po dokładnym oczyszczeniu ich powierzchni 
można pokrywać warstwą miedzi również drogą ich 
zanurzenia do roztworu siarczanu miedzi. W tym jed­
nak wypadku warstwa miedzi gorzej przylega do pod­
pórki i jest mniej trwała. P. Jan.

ODLEWNICY
w szeregach Frontu Narodowego walczg
O POKÓJ I PLAN 6-letni
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łlwnika

KOMUNIKAT STOWARZYSZENIA INŻYNIERÓW 
I TECHNIKÓW PRZEMYSŁU ODLEWNICZEGO

W dniu 5 maja br. odbyło się w auli Akademii 
Górniczo-Hutniczej w Krakowie Walne Zebranie Inży­
nierów i Techników Przemysłu Odlewniczego.

Zebranie zagaił Prof. M. Czyżewski, jako przewod­
niczący Komitetn Organizacyjnego. W przemówieniu 
swym M. Czyżewski zaznaczył, że do SITPO mogą 
należeć: a) wszyscy inżynierowie i technicy zatrud­
nieni w przemyśle odlewniczym, b) mistrzowie i tech­
nicy albo inne osoby, które dzięki swej pracy,' do­
świadczeniu i zdolnościom zajmują w oddziałach od­
lewniczych stanowiska, obsadzane zwykle przez in­
żynierów i techników, • c) inżynierowie i technicy, 
którzy z tytułu wykształcenia i zainteresowań pra­
cują w instytucjach państwowych i społecznych, któ­
rych zakres działalności jest ściśle związany z odlew­
nictwem.

W historycznym dla odlewnictwa polskiego dniu, 
gdy na mocy uchwały Prezydium Rady Głównej NOT 
z dnia 20 lutego br., powstaje jednolita organizacja 
inżynierów i techników odlewników, gdy już mamy 
swój miesięcznik naukowo-techniczny „Przegląd Od­
lewnictwa", musimy przyrzec że radykalnie zmienimy 
istniejący anormalny stan w odlewnictwie. Musimy 
przyczynić się do dźwignięcia naszego odlewnictwa na 
wyższy poziom, musimy w krótkim czasie odrobić 
wieloletnie zaległości.

Nowoutworzone Stowarzyszenie odlewników nie 
zawiedzie zaufania Rządu, PZPR i NOT i, zgodnie ze 
wskazaniami VI Plenum wypełni swe zadania w sze­
regach Frontu Narodowego w walce o Pokój i Plan 
6-letni, a tym samym przyczyni się do skrócenia 
pierwszego etapu, prowadzącego do nowej rzeczywi­
stości, której na imię Socjalizm.

Po zagajeniu, na Przewodniczącego Zebrania wy­
brano jednogłośnie Kolegę J. Dickmana, który witając 
gości szczególnie gorąco powitał racjonalizatorów, 
przodowników pracy oraz realizatorów zobowiązań 
pierwszomajowych.

Po powołaniu Prezydium Zjazdu w składzie: Prze­
wodniczący byłych kół odlewników SIMP, Kol. C. Ka­
lata i SITPH, Kol. G. Kniaginin, oraz Przodownicy 
Pracy Ob. Ob. A. Mrocheń i B. Kosmowski.

Przewodniczący Kol. J. Dickman wygłosił przemó­
wienie, w którym stwierdził, że odlewnicy byli zgru­
powani w dwóch Stowarzyszeniach SIMP i SITPH, 
tworząc tam koła fachowe. Prócz tego wielu odlew­
ników nie było zorganizowanych, należąc do innych 
stowarzyszeń branżowych. Potrzebę zjednoczenia od­
lewników w jedną organizację odczuwało się oddaw- 
na. Istniały jednak trudności natury organizacyjnej, 
które dziś zostały usunięte. Po uchwale NOT, zezwa­
lającej na utworzenie organizacji, skupiającej wszyst­
kich odlewników musimy dobrze wywiązać się z po­
wierzonego nam zadania. Nie możemy dopuścić do 
tego, aby przedterminowe wykonanie Planu 6-letniego 
było hamowane przez brak odlewów. Do pracy tej 
potrzebny jest pokój, a nie wolno zapominać, że są 
siły, które nie chcą dopuścić do naszych sukcesów 
gospodarczych, lecz chcą rozpocząć nową wojnę. Dla 
tego też musimy tym silniej, tym potężniej realizo­
wać nasze zadania techniczne przedterminowego wy­
kończenia zadań Planu. Hasłem naszym będzie — 
Walka na Froncie Narodowym o Pokój i wykonanie 
Planu 6-letniego.

Po przyjęciu porządku dziennego głos zabiera przed­
stawiciel Ministerstwa Przemysłu Ciężkiego — v-Mini- 
ster Ob. Kiejstut Żemajtis, który obszernie omawia 
obecny stan naszego odlewnictwa oraz przedstawia 
jakim powinien on być, aby przemysł odlewniczy stał 
się postępowym oraz dźwignią przyspieszenia rozwoju 

naszego przemysłu. Od terminowego wykonania za­
dań zależy wykonanie Planu 6-letniego, a więc dobro­
byt mas pracujących i rozkwit naszej Ojczyzny. Koń­
cząc swe przemówienie Ob. V-Minister podkreślił, że 
dzisiejszy Zjazd Inżynierów i Techników Przemysłu 
Odlewniczego będzie tym momentem przełomowym, 
w którym inżynierowie i technicy odlewnicy w sposób 
zdecydowany będą mieli wpływ na rozwój przemysłu 
odlewniczego. Dlatego też tym gorącej życzy pomyśl­
nych obrad.

Rektor Akademii Górniczo-Hutniczej Ob. Dr Walery 
Goetel w swoim przemówieniu wspomina imię Prof. 
A. G.-H. J. Buzka, największego odlewnika polskiego, 
którego prace z dziedziny odlewnictwa wspominane 
są w literaturze całego świata. Przypomina, że rozwój 
Zakładu Odlewnictwa na A. G.-H. wkracza teraz na 
nowe tory, co będzie miało duże znaczenie. Przy­
gotowania do' utworzenia Wydziału Odlewniczego 
dobiegają końca. Wykańcza się urządzenie hali od­
lewniczej. W Krakowie ma swą siedzibę Główny 
Instytut Odlewnictwa, buduje się nowe odlewnicze 
zakłady przemysłowe. Kraków stał się ośrodkiem od­
lewnictwa naukowo-badawczego i przemysłowego. 
Ob. Rektor zakończył swe przemówienie, życząc ze­
branym owocnych obrad.

Dyrektor Departamentu PKPG, Ob. W. Buch, witając 
Zjazd w imieniu Vice Premiera Ob.- Hilarego Minca, 
nawiązuje do przemówienia Ob. V-Ministra K. Żemaj- 
tisa, wzywa do odrobienia zaniedbań na odcinku od­
lewnictwa z okresu przedwojennego i z okresu zaraz 
po wyzwoleniu. Chcemy zbudować kilkadziesiąt no­
wych odlewni, inne zmodernizować i zmechanizować. 
Od kolegów odlewników uzależnia przyszłość odlew­
nictwa Polski.

Przedstawiciel NOT, Kol. D. Gajewski, postawił 
przed odlewnikami zadania wynikające z przynależ­
ności SITPO do NOT, a więc nawiązanie ścisłego kon­
taktu ze Związkami Zawodowymi i zakładami pracy, 
podejmowanie zobowiązań w zakresie postępowych 
metod produkcji i wprowadzanie tych metod i proce­
sów do określonej ilości zakładów pracy. Zadaniem 
Stowarzyszenia powinno być jak najściślejsze powią­
zanie się z masami pracującymi.

W imieniu racjonalizatorów przemawia Ob. A. Bu- 
rzyński z Państwowej Fabryki Wagonów we Wrocła­
wiu. Wierzy on, że nowopowstała organizacja przyczy­
ni się do podniesienia poziomu w odlewniach i do wy­
kształcenia fachowców, a realizacja tych zadań przy­
czyni się do szybszego wykonania zadań Planu 6-let­
niego.

Z ramienia Zarządu Głównego Związku Zawodowe­
go Metalowców przemawia Ob. K. Brzozowski stwier­
dzając, że przed Stowarzyszeniem stoi olbrzymie za­
danie, a najważniejszym jest ścisłe powiązanie 
naukowców inżynierów i techników z pracownikami 
fizycznymi, racjonalizatorami i przodownikami pracy. 
Wyraża nadzieję, że dążenie do mechanizacji będzie 
najkrótszą drogą do zwerbowania naszej młodzieży 
do tak trudnego zawodu, jakim jest zawód odlewnika.

W imieniu Związku Zawodowego Hutników przema­
wia Ob. J. Sekuła, który stwierdza, że tysiące naszych 
racjonalizatorów i tysiące przodowników czeka na 
pomoc i wierzy, że inteligencja techniczna, kiedy po­
łączy swe mózgi z wysiłkiem robotnika, wykona przed 
terminem zadania, które nakreśliła PZPR i Rząd.

Po podsumowaniu przemówień gości przez Prze­
wodniczącego Zjazdu, wygłasza referat Kol. C. Kalata 
na temat „Odlewnictwo na I Kongresie Nauki Pol­
skiej". Referat obrazuje stan odlewnictwa polskiego 
od jego zaczątków po dzień dzisiejszy. Poprzez histo­
ryczny rozwój odlewnictwa referat wskazuje na po­
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wiązanie nauki z pracownikami odlewni, wskazuje 
trudności i warunki rozwoju przemysłu odlewniczego. 
Wskazuje na wymagania przemysłu odlewniczego 
w stosunku do nauki, ze szczególnym uwzględnieniem 
mechanizacji i automatyzacji naszych odlewni. Przy­
pomina o braku odpowiedniej ilości wykształconych 
kadr odlewniczych i literatury technicznej odlewniczej.

W następnym referacie pod tytułem „Zagadnienia 
techniczne odlewnictwa w planie długofalowym'1 
Kol. J. Lutosławski omówił bardziej szczegółowo stan 
obecny odlewnictwa i proces wprowadzenia doń no- 
nowej techniki, kładąc szczególny nacisk na moralno- 
polityczną postawę odlewników. Na zwalczanie kon­
serwatyzmu i bezkrytycznie pozytywnego stosunku 
do własnych osiągnięć przy równoczesnej śmiałości 
poczynań. Przestrzeń dzieląca poziom naszego odlew­
nictwa od poziomu technicznego odlewnictwa Związku 
Radzieckiego i innych krajów uprzemysłowionych, 
mówił referent, musimy starać się przeskoczyć, mu- 
simy zwalczyć tak jeszcze powszechny kompleks niż­
szości technicznej, tak często spotykane zdanie, że 
dana maszyna czy metoda pracy jest dla nas „za no­
woczesna". Na zakończenie referent wyraził przeko­
nanie, że inżynierowie i technicy odlewnicy polscy 
w ścisłej łączności z robotnikami odlewni wykonają 
swoje zadania, przekształcając odlewnictwo z najbar­
dziej zacofanej w przodującą gałąź technologii metali.

Po wznowieniu obrad po przerwie obiadowej Kol. 
C. Kalata odczytał sprawozdanie Komitetu Organiza­
cyjnego Stowarzyszenia, w którym przedstawiono 
dążenia kół Odlewników SIMP i SITPH, a następnie 
Komitetu Porozumiewawczego obydwu Kół, do po­
wstania odrębnego Stowarzyszenia Inżynierów i Tech­
niko Przemysłu Odlewniczego.

W dalszym ciągu obrad Kol. A. Górski podaj e do 
wiadomości statut Stowarzyszenia, który mieści się 
w dotychczasowym statucie ramowym NOT.

Siedzibą Zarządu Głównego jest Kraków.
Odczytany plan prac Stowarzyszenia na rok 1951, 

po wniesieniu poprawek przez zebranych, zostaje 
przyjęty.

Przedstawiony preliminarz budżetowy na rok 1951 
Stowarzyszenia zostaje przez zebranych przyjęty, 
z tym zastrzeżeniem, że członkowie upoważniają Za­
rząd Główny, w razie uzasadnionej konieczności, do 
wystąpienia do NOT o rozszerzenie budżetu. Równo­
cześnie zebrani upoważniają Zarząd Główny do roz­
działu kwot na poszczególne Oddziały w zależności 
od rzeczywistych potrzeb terenowych.

Do Zarządu Głównego zostali wybrani następujący 
Kol. Kol. Prezes: Prof. M. Czyżewski, Członkowie 
Zarządu: J. Dickman, C. Kalata, W. Gorczyca, A. 
Górski, S. Mazur, J. Piechota, C. Podrzucki. Zastępcy: 
R. Chudzikiewicz, A. Dagnan, J. Mieszczak.

Z poszczególnych Oddziałów terenowych do Zarządu 
Głównego weszli:

Oddział Warszawski — Kol. J. Holtorp.
„ Krakowski — Kol. P. Januszewicz
„ Poznański — Kol. W. Kajoch
„ Łódzki — Kol. J. Dobrowolski
,, Wrocławski — Kol. W. Polański 
„ Sosnowiec — Kol. R. Frąckiewicz 
„ Bielsko — Kol. H. Płoszek 
„ Gliwice — Kol. G Kniaginin 
„ Radom — Kol. L. Kuberski 
„ Grudziądz — Kol. J. Król 
„ Elbląg — Kol. S. Sulima 
„ Ozimek — Kol. E. Janicki.

Wymienieni przedstawiciele Zarządów Oddziałów 
zostali wybrani przez ogólne Zebranie z tym, że 
w przyszłości na Walnych Zebraniach Oddziałów bę­
dą wybierani przedstawiciele do Zarządu Głównego 
przez poszczególne Oddziały.

Komisja Rewizyjna Zarządu Głównego:
Kol. Kol. L. Lesiński — GIO Kraków
M. Olszewski ASH Kraków

F. Stręk — Centralny Zarząd Odlewnic­
twa, Radom

F. Rachowski — Fabryka Metalurgiczna, 
Starachowice

M. Szymański — Krakowska Fabryka 
Armatur, Kraków.

Zastępcy:
Kol. Kol. A. Ciaś — Stalowa Wola

J. Bryła — Odlewnia Żeliwa Ciągliwego, 
Szprotawa.

Sąd Koleżeński:
Kol. Kol. K. Daniel — Dolnośląskie Zakłady Me­

talurgiczne, Nowa Sól
Z. Godlewski — Politechnika Śląska, 

Gliwice
J. Kozarzewski — PKPG, Warszawa
M. Madziar — Szkoła Inżynierska, Szcze­

cin '
M. Skarbiński — Politechnika, Łódź.

Zastępcy:
Kol. Kol. M. Chałupczak — Huta Zabrze.

B. Raczyński — Huta Sosnowiec.
Na zakończenie zebrani uchwalili rezolucję ideolo­

giczną zamieszczoną na pierwszej stronie oraz po­
stanowili przesłać okolicznościowe telegramy do Ob. 
Prezydenta Bolesława Bieruta, V-Premiera Ob. Hila­
rego Minca, Ministra Przemysłu Ciężkiego Ob. J. To­
karskiego oraz do Kolegów Odlewników ZSRR.

W końcowym przemówieniu Kol. Dickman zazna­
czył, że rezolucja ideologiczna i teksty depesz wyraź­
nie określają stanowisko odlewników w najważniej­
szych zagadnieniach, które w tej chwili toczą się 
w naszym Kraju. Pod wodzą PZPR i Naszego Rz*ądu 
odlewnicy twardo stoją w szeregach Frontu Narodo­
wego, walcząc o Pokój i Plan 6-letni.

Po zakończeniu obrad Walnego Zebrania odbyło się 
posiedzenie Zarządu Głównego Stowarzyszenia, na któ­
rym nastąpiło ukonstytuowanie się Prezydium Zarzą­
du Głównego i omówiono sprawy Krajowej Konferen­
cji Aktywu NOT, mającej odbyć się w dniach 16 i 17 
czerwca w Warszawie w Domu Technika.

Prezydium Zarządu ukonstytuowało się w następu­
jącym składzie: Prezes Kol. M. Czyżewski, Viceprezesi 
Kol. Kol. J. Dickman, C. Kalata, Sekretarz Kol. W. 
Gorczyca, Skarbnik: Kol. C. Podrzucki, Członkowie: 
Kol. Kol. J. Piechota, S. Mazur. Zastępcy: Kol. Kol. R. 
Chudzikiewicz, A. Dagnan, J. Mieszczak.

Na Sekretarza Generalnego powołano Kol. A. Gór­
skiego.

Adres Zarządu Głównego, Kraków 14, ul. Krzemion­
ki 11.

KRONIKA ODDZIAŁU POZNAŃSKIEGO SITPO

W dniu 10 lutego br. odbyło się w Poznaniu walne 
zebranie Oddziału Poznańskiego SITPO. Ustępujący 
zarząd złożył sprawozdanie z działalności, w którym 
znalazły się między innymi następujące punkty:
1. Liczba członków zweryfikowanych 22.
2. Liczba członków w trakcie przyjmowania 7.
3. Ilość zebrań walnych 2, w tym 1 zwyczajne i 1 nad­

zwyczajne.
4. Ilość zebrań odczytowych 9, w tym 8 na terenie Od­

działu. Poza wymienionymi w sprawozdaniu w 
„Przeglądzie Odlewnictwa" Nr. 1 wygłoszono nastę­
pujące odczyty:
a. Kol. A. Janaszewski: „Piaski formierskie, ich wła­

sności i zastosowania".
b. Dr J. Bielski: „Co zagraża zdrowiu odlewnika".
c. Dr H. Kopczyk: „O zatruciu ołowiem".

5. Ilość zebrań zarządu 4.
6. Ilość zorganizowanych wycieczek 2 (w tym 1 dwu­

dniowa).
7. Ilość wydanych biuletynów Oddziału 6.

Ustępujący zarząd otrzymał absolutorium przez akla­
mację.

Wybrany na tymże zebraniu nowy zarząd Oddziału 
ukonstytuował się następująco:

Przewodniczący: kol. W. Kajoch (ZISPO Poznań),
Zast. prze w.: kol. J. Mirek (Drawski Młyn).
Sekretarz: kol. S. Ryś: (ZISPO Poznań).
Referat odczytowy: kol. S. Werner (ZISPO Poznań).
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Referent wycieczkowy: kol. B. Semik (TASKO Poz­
nań).

Referent usprawnień i wynalazków: kol. J. Tucholka 
(ZISPO Poznań).

Członek zarządu: kol. A. Cwojdziński (DPM Poznań).
Dnia 20 lutego br. odbyło się zebranie odczytowe, 

na którym kol. J. Tuchołka (ZISPO Poznań) wygłosił 
odczyt p. t. „Żeliwo ciągliwe". W odczycie tym omó­
wiono własności i technologię produkcji żeliwa ciągli- 
wego białego i czarnego. Odczyt ilustrowano rysunka­
mi i fotografiami przy pomocy epidiaskopu.

Na drugi kwartał br. planuje się następujące od­
czyty:
1. Kol. T. Mojmir (Kraków): „Mała mechanizacja od­

lewni".
2. Kol. S. Pelczarski (Poznań): „Niektóre zagadnienia 

prowadzenia żeliwiaka".
3. Kol. E. Janicki (Ozimek): „Praca w masach formier­

skich o wiązaniu bentonitowym".
4. Kol. W. Kajoch (Poznań): „Stopy łożyskowe bezcy- 

nowe". S. Pel.
*

KRONIKA ODDZIAŁU ŚLĄSKIEGO SITPO

Oddział Śląski liczy 176 członków, którzy skupieni 
są w następujących kołach:

przy hucie Bankowej w Dąbrowie Górniczej,
„ „ Sosnowiec w Sosnowcu,
„ „ Zawiercie w Zawierciu,
„ „ Stalowa Wola w Stalowej Woli
„ „ Zygmunt w Łagiewnikach
„ „ Pokój w Nowym Bytomiu,
„ „ Zabrze w Zabrzu,
„ „ 1-go Maja w Gliwicach,
„ „ im. J. Stalina w Łabędach,
„ „ Małapanew w Ozimku,
„ C. Z. P. H. w Katowicach,
„ Biprohucie w Katowicach.

Zarząd Oddziału korzysta z lokalu Katedry Odlew­
nictwa Politechniki Śląskiej (Gliwice, ul. Powstańców 
12).

W ubiegłym roku i w pierwszym kwartale bieżące­
go roku praca Oddziału polegała na prowadzeniu 
akcji odczytowej. Przyjęło się zwyczajowo, że każdy 
referat branżowy wygłasza się przeważnie najpierw 

na zebraniu Oddziału, które odbywają się w lokalu 
Zarządu Oddziału, tj. w Katedrze Odlewnictwa Poli­
techniki Śląskiej.

Po referatach odbywa się dyskusja. Referaty wy­
głasza się dopiero po ogólnej ocenie, na poszczegól­
nych hutach, gdzie zaprasza się wszystkich robotni­
ków pracujących na odlewniach. Ten sposób prowa­
dzenia akcji odczytowej pozwalał Zarządowi Oddziału 
kierować doborem tematów oraz zapewniał właściwy 
poziom wygłoszonych referatów.

W okresie sprawozdawczym wygłoszono następujące 
referaty:

Autor 
w 1950 roku

Tytuł

Kol. G. Kniaginin
,5 J. Haas

J. Haas
J, H. Żak

R. Chudzikiewicz

J. Haas
,, J. Haas

,, J. Kozielski

Żeliwo sferoidalne
Wpływ siarki na własności 
żeliwa szarego.
Odsiarczanie żeliwa.
Odlewanie precyzyjne me­
todą wosku traconego.
Ukryte nadlewy ciśnienio­
we.
Grafityzacja kierowana.
Pęknięcia odlewów staliw­
nych na gorąco.
Wpływ prowadzenia topu 
w piecu martenowskim na 
jakość odlewów staliw­
nych.

Niektóre z tych referatów były wielokrotnie wygło­
szone w różnych zakładach pracy.

W miesiącu kwietniu rb.„kol. H. Sioda wygłosił od­
czyt o mechanizacji odlewni. R. Ch.

w 1951 roku
Kol. z. Godlewski Radiograficzne metody ba­

dania odlewów.
’’ G. Wink Prawidłowy układ wle­

wowy.
E. Janicki Braki powstałe z niewła­

ściwej masy formierskiej.
R. Chudzikiewicz Projektowanie i organiza­

cja modelarni.
F. Kaim Skurcz staliwa w czasie 

krzepnięcia i walka z wa­
dami związanymi z tym
zjawiskiem

Staraniem GŁÓWNEGO INSTYTUTU DOKUMEN­
TACJI NAUKOWO-TECHNICZNEJ ukazała się pierw­
sza część pełnego wydania tablic klasyfikacji dzie­
siętnej, obejmująca

METALURGIĘ/669
W ślad za tym wydawnictwem ukażą się dalsze działy 

pełnych tablic klasyfikacji dziesiętnej jak elektrotech­
nika, fizyka, maszynoznawstwo, chemia itp.

Pełne tablice klasyfikacji dziesiętnej — wydane 
w Polsce po raz pierwszy — są podstawą do prowa­
dzenia prac dokumentacyjnych, a w szczególności do 
uporządkowania zbiorów bibliotecznych. Będą też one 
dużą pomocą dla abonentów kart dokumentacyjnych 
(wydawanych przez GIDNT), które oznaczane są sym­
bolami klasyfikacji dziesiętnej.

Ze względu na stosunkowo mały nakład klasyfikacja 
dziesiętna zostanie przede wszystkim udostępniona za­
kładom produkcyjnym, biurom projektów, centralnym 
zarządom, instytutom naukowo-badawczym, bibliote­
kom i innym instytucjom podległym resortom gospo­
darczym.

Zamówienia na pełne tablice klasyfikacji dziesiętnej 
kierować należy bezpośrednio do GŁÓWNEGO INSTY­
TUTU DOKUMENTACJI NAUKOWO-TECHNICZNEJ, 
Warszawa, ul. Ligocka nr. 8.

Cena 1 egz. pełnych tablic klasyfikacji dziesiętnej — 
dział METALURGIA — wynosi zł 12.

Główny Instytut Dokumentacji
N aukowo-Technicznej 

Warszawa, Ligocka nr. 8.

180



PRZEGLĄD BIBLIOGRAFICZNY ODLEWNICTWA
OPRACOWANY PRZEZ OŚRODEK DOKUMENTACJI ODLEWNICTWA 

DODATEK DO MIESIĘCZNIKA „PRZEGLĄD ODLEWNICTWA"
ROCZNIK I KRAKÓW, CZERWIEC 1951 R. ZESZYT Nr 6

Objaśnienia skrótów, oraz wszelkich zmian i uzu­
pełnień symbolistyki stosowanej w Przeglądzie Biblio­
graficznym Odlewnictwa, znajdować się będą zawsze 
na początku zeszytu.

Gwiazdkami, obok porządkowych liczb artykułów 
oznaczone są publikacje znajdujące się w Bibliotece 
Instytutu Odlewnictwa.

414 x 621.725.34:621.743.56 K2 — 6.51

„Checker": Gipsowe modele-matki dla podkładek 
do suszenia rdzeni. „Plaster master patterns for core- 
drying cradles“. Foundry Trade J., t. 90, Nr 1794, 18 
stycz. 51, s. 74; 25 x 19 cm, 0,5 str., 1 rys. — Sposób 
wykonania gipsowych modeli i szczegóły konstruowa­
nia podkładek do suszenia rdzeni.

62 TECHNIKA

620.19 Wady materiału i ich badanie. Korozja.

410 x 620.191 K2 — 6.51

Gould A. J.: Korozja metali. Przegląd krytyczny. 
„Corrosion-fatigue of metals. A critical survey“. Iron 
a. Steel, t. 24, Nr 1, stycz. 51, s. 7; 29 x 21 cm, 3,4 str., 
4 wykr., 20 poz. bibl. — Opis zjawiska korozji i spo­
sobu jej badania. Wpływ koncentracji czynnika ko­
rodującego.

621.72 MODELARSTWO

411 x 621.72:621.743.344.7 K2 — 6.51

H a g en J.: Zwiększenie dokładności wymiarowej od­
lewu na skutek właściwego projektowania modeli, ze 
szczególnym uwzględnieniem rdzeni nadmuchiwanych. 
„Steigerung der Gussgenauigkeit durch planvoll ge- 
stalltete Modellausriistung unter besonder Beriick- 
sichtigung des Kernblasens“. Neue Giesserei, t. 37, 
Nr 16, 10 sierp. 50, s. 323; 30 x 21 cm, 1 str., 1 poz. 
bibl. — Omówienie artykułu: Horton S. A., Foundry, 
T. 78 (1950), Nr 3, s. 84. Podano ' główne czynniki, 
które należy uwzględnić przy projektowaniu omodelo- 
wania odlewu.

621.74 ODLEWNIE. ODLEWNICTWO

415 x 621.74 (438) K2 — 6.21

Lutosławski J.: Zadania odlewnictwa w Planie 
6-letnim. Prz. Odlewn., Nr 1, stycz. 51, s. 3; 29 x 21 cm, 
3,5 str., 1 poz. bibl. — Plan 6-letni stawia przed od­
lewnictwem zadanie ilościowego i jakościowego pod­
niesienia produkcji. Ilościowo produkcja odlewów ma 
wzrosnąć trzykrotnie. Osiągnie się to przez mechani­
zację i unowocześnienie procesów technologicznych. 
Podniesienie jakości wyrobów nastąpi przez zastoso­
wanie nowych tworzyw, normalizację materiałów 
pomocniczych itp. Znaczne oszczędności przyniesie 
zmniejszenie naddatków na obróbkę i zwężenie tole­
rancji wymiarowych wykonanych odlewów.

416 x 621.74 K2 — 6.51

Ber.: Fałszywa oszczędność w odlewni. „Falsche 
Sparsamkeit in der Giesserei“. Neue Giesserei, t. 37, 
Nr 18, 7 wrzes. 50, s. 372; 30 x 21 cm, 0,4 str. — Przy­
kład fałszywej oszczędności w odlewni żeliwa, ' wal­
czącej z brakami przy dużych odlewach stojaków ma­
szynowych. Po wielu próbach usunięto braki przez 
zastosowanie właściwie umieszczonych ochładzał- 
ników.

412 x 621.725.21 K2 — 6.51 417 x 621.74 K2 — 6.51

Fischer F.: Drewno — materia! na modele odlew­
nicze. „Der Werkstoff Holz fiir Giessereimodelle’'. 
Neue Giesserei, t. 37, Nr 16, 10 sierp. 50, s. 325; 30 x 21 
cm, 3 str., 3 fot. — Krótki zarys technologii drewna 
używanego do celów modelarskich. Omówiono wa­
runki biologiczne powstawania różnych gatunków 
drewna; wpływ warunków atmosferyczno-klimatycz- 
nych, mechanicznych (transportu) i chemicznych oraz 
działanie niszczące grzybów na ścięte pnie drzewne. 
Sposoby cięcia drzewa świeżego, jego suszenie i skła­
dowanie.

Austin W. W. Jr., W h e e 1 e r P.: Metaloznawcze 
prace badawcze na najwyższym poziomie. „Metalwor- 
king research reaches all-time high“. Iron Age, t. 166, 
Nr 19, list. 50, s. 95; 28 x 21 cm, 4 str., 6 fot. — Ame­
rykański Południowy Instytut Badawczy założył w r. 
1941 około 500 towarzystw kosztem dwóch milionów 
dolarów. Znaczną część prac stanowią zagadnienia od­
lewnicze i związane z odlewnictwem. Instytut pro­
wadzi prace krótkoterminowe i długofalowe, z których 
kilka przykładów zostało opisane. Instytut jest bo­
gato zaopatrzony w piece, obrabiarki i urządzenia 
badawcze.

413 x 621.725.3 K2 — 6.51

Ramy do płyt modelowych ułatwiające wymianę mo­
deli. „Matchplate frames facilitate loose pattern“. 
Foundry, t. 78, Nr 7, lip. 50, s. 172; 28 x 21 cm, 1,2 str., 
3 fot. — Płyty do wyrobu modeli sporządzone z pla­
styku lub innych materiałów trwałych i odpornych 
na czynniki zewnętrzne spina się specjalnymi dzielo­
nymi ramami wykonanymi z aluminium lub mosiądzu. 
Urządzenie to jest proste i tanie, a ułatwia bardzo 
pracę.

418 x 621.74:621.71 K2 — 6.51

Sorokin P. W.: Uwagi o sprawdzaniu wymiarów 
odlewów indywidualnych i małoseryjnych. „Niekoto- 
ryje osobiennosti kontrola razmierów litych dietalej 
indywidualnowo i miełkosierijnowo proizwodstwa“. 
Wiestn. Maszinostr., t. 31, Nr 1, stycz. 51, s. 77; 27 x 21 
cm, 2,5 str., 16 rys., 4 pOz. bibl. — Uwagi o wymiaro­
waniu rysunków, sposób wymiarowania. Niespraw- 
dzane i sprawdzane wymiary odlewów. 41



419 x 621.74 K2 — 6.51

Motor Industry Research Association. 
Odlewane wały korbowe. „Cast crankshafts“. Foundry 
Trade J., t. 89, Nr 1790, 21 grudz. 50, s. 540; 25 x 19 cm, 
0,75 str. — Streszczenie 5 dorocznego sprawozdania 
Stowarzyszenia Badawczego Przemysłu Motoryzacyj­
nego obejmującego wyniki badań wytrzymałości zmę­
czeniowej różnych materiałów stosowanych do odle­
wania wałów korbowych. Opis metod badań i po­
miarów wytrzymałości zmęczeniowej oraz zjawisk 
zachodzących przy próbach.

425 x 621.74:658.56 K2 — 6.51

Kontrola techniczna odlewni. „Foundry technical con- 
trol“. Iron a. Steel, t. 23, Nr 14, grudz. 50, s. 491;
29 x 21 cm, 4,8 str., 6 fot., 4 rys. — Odporność wle­
wnicy na zużycie zależy od jej kształtu, metod pro­
dukcji i sposobu używania. Odlewnia Distington En- 
gineering Co. prowadzi stałą kontrolę procesu wyko­
nywania wlewnic. Otrzymane wyniki porównuje się 
z danymi dotyczącymi pracy wlewnic otrzymanymi od 
użytkowników. Omówiony został cykl produkcyjny 
wlewnic, a szczególnie sposób wykonania formy i rdze­
ni, wytapianie żeliwa oraz zalewanie form, z zaznacze­
niem elementów tego cyklu, podlegających kontroli 
materiałowej i kontroli wykonania.

420 x 621.74:614.8 K2 — 6.51

Allen H.: Bezpieczeństwo pracy w odlewni. „Safety 
in the foundry“. Foundry Trade J., t. 90, Nr 1798, luty 
51, s. 181; 25 x 19 cm, 1,5 str. — Podano analizie przy­
czyny nieszczęśliwych wypadków w odlewniach i o- 
mówiono środki zapobiegawcze.

421 x 621.74:614.8 K2 — 6.51

Steele J.: Higiena i bezpieczeństwo pracy w od­
lewni. „Safety and hygiene in the foundry”. Foundry 
Trade J., t. 90, Nr 1793, 11 stycz. 51, s. 41; 25 x 19 cm, 
4,25 str., 4 rys. — Omówiono podstawowe elementy 
higieny pracy jak: prawidłowe oświetlenie, wentyla­
cja, odpylanie i odprowadzanie gazów, umywalnie 
i łaźnie. Przeanalizowano warunki bezpieczeństwa 
pracy przy przygotowaniu mas formierskich, formo­
waniu, odlewaniu, wybijaniu i czyszczeniu, transporcie 
wewnętrznym itd. Podano sugestie odnośnie stoso­
wania środków specjalnych i kontroli wykonania za­
rządzeń regulujących bezpieczeństwo i higienę w za­
kładzie pracy.

422 x 621.74:628.83 K2 — 6.51

Muhlrad W.: Wentylacja i odpylanie odlewni oraz 
urządzeń automatycznych do przeróbki mas formier­
skich i rdzeniowych. „Ventilation et depoussierage des 
fornieres et sableries automatiques“. Usine Nouvelle, 
t. 6, Nr 49, 7 grudz. 50, s. 37 x 27 cm, 1,6 str., 2 fot., 
1 rys. — Źródła zapylenia odlewni. Ogólny opis spo­
sobów odpylania i wentylacji.

426 x 621.74:657.47 K2 — 6.51

V o g e 1 s a n g F.: Obliczanie kosztów w odlewniach. 
„Kostenanschlage in Giessereien”. Neue Giesserei, t. 37, 
Nr 21, 19 paźdz. 50, s. 477; 29 x 21 cm, 1,2 str. — Pro­
sty sposób obliczania kosztów. Faktyczne koszty wyko­
nania i czynniki na nie wpływające. Wpływ modelu 
i sposobu zaformowania na koszt odlewni. Możliwości 
obniżenia kosztów odlewu.

427 x 621.74:658.51 K2 — 6.51

Rohrhirsch P.: Harmonijne organizowanie pracy 
w odlewni. „Organische Betriebsgestaltung in der 
Giesserei”. Neue Giesserei, t. 37, Nr 26, 28 grudz. 50, 
s. 588; 30 x 21 cm, 3,7 str., 6 fot., 1 poz. bibl. — Ana­
liza metod zmierzających do uproszczenia procesów 
produkcyjnych, przy możliwie jak największej oszczęd­
ności w zużyciu siły ludzkiej. Opisano metodyczne ba­
dania stanowisk pracy z uwzględnieniem celowego roz­
mieszczenia narzędzi, materiałów pomocniczych, wła­
ściwej dostawy surowców do miejsca pracy, odpowied­
niego oświetlenia itp. Zastosowanie metody fotogra­
fowania dla zanalizowania istniejących i pokazania 
wzorowych stanowisk roboczych. Wzrost wydajności 
dzięki planowemu powiązaniu pracy poszczególnych 
oddziałów w jedną organiczną całość. Rola wzajemne­
go zaufania i współpracy między kierownictwem a ogó­
łem pracowników.

428 x 621.74:669.111.22 K2 — 6.51

Dennery C h.: Grafit i jego zastosowanie w odlew­
nictwie. „Le graphite et ses applications en fonderie *. 
Usine Nouvelle, t. .6, Nr 48, 30 list. 50, s. 24; 37 x 27 cm, 
0,5 str. — Fizyczne własności grafitu oraz jego zasto­
sowanie w przemyśle odlewniczym: tygle grafitowe, 
rdzenie do nadlewów atmosferycznych itd.

423 x 621.74:658.53 K2 — 51

Henry E. A.: System kart obiegowych w zastosowa­
niu do obliczania kosztów pracy w odlewni. „Production 
linę techniąue applied to foundry labor accounting ”. 
Foundry, t. 78, Nr 11, list. 50, s. 106; 28 x 21 cm, 2,7 str., 
4 fot., 1 rys. — Podano nowoczesny sposób sporzą­
dzania list płacy i kart kosztów za pomocą odpowie­
dnio perforowanych kart pracy, umożliwiających 
szybką kontrolę. Opisano drogę jaką przechodzi karta 
pracy z odlewni do biura zarobkowego i biura kosz­
tów własnych.

429 x 621.74:673.6 K2 — 6.51

Migaj B. P.: Nowe metody odlewania części arma­
tury. „Nowyje mietody otliwki dietalej armatury”. Lit. 
Proizwbd., Ńr 2, grudz. 50, s. 29; 29 x 22 cm, 0,5 str., 
2 rys. — W celu zwiększenia uzysku przy odlewaniu 
armatury oraz otrzymania szczelnych (ścisłych) odle­
wów, zastosowano nadlewy ciśnieniowe. Jako naboju 
gazotwórczego użyto CaCOs dla żeliwa ciągliwego 
i staliwa a ŻnCOs dla stopów miedzi.

621.74.04 Specjalne metody odlewania

424 x 621.74:658.54 K2 — 6.51

Bruckmayer A.: Ustalenie czasu jednostkowe­
go wg REFA w odlewniach. „Die Stuckzeitermittlung 
REFA in den Giessereibetrieben”. Neue Giesserei, t. 37, 
Nr 18, 7 wrzes. 50, s. 376; 30 x 21 cm, 0,9 str. — REFA 
dopuszcza następujące metody oznaczania czasu jed­
nostkowego w odlewni: szacunkową, rachunkową, 
zdjęcie czasu (fotografia dnia — chronometraż) i przez 
porównanie. Podano ogólnikowe wskazówki, których 
należy przestrzegać przy ocenie czasu jednostkowego 
formowania, wybijania, oczyszczania itd. oraz przy po­
dziale pracy na czynności i ustalenie stopnia trud­
ności.

430 x 621.74.043 K2 — 6.51

Wright K. H.: Produkcja walców utwardzonych od­
lewanych do kokili. „Chilled-roll manufacture”. Foun­
dry Trade J„ t. 90, Nr 1793, 11 stycz. 51, s. 33; 25 x 19 
cm, 8 str., 4 fot., 1 rys., 2 wykr., 10 mikrogr., 1 tab., 
5 poz. bibl. — Określenie wymagań stawianych wal­
com. Ogólna charakterystyka warstwy metalu utwar­
dzonej przez szybkie chłodzenie, jej kontrola, skład 
i stałość strukturalna. Wyszczególnienie różnych rodza­
jów walców: stopowe, dwuwarstwowe, częściowo 
utwardzone itp. Tabelaryczne zestawienie typowych 
składów chemicznych materiału walców. Dalszy ciąg 
w Foundry Trade J. Nr 1794.
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431 x 621.74.043 K2 — 6.51

Wright K. H.: Produkcja walców utwardzonych 
odlewanych do kokili. „Chilied-roll manufacture“. 
Foundry Trade J., t. 90, Nr 1794, 18 stycz. 51, s. 61; 
25 x 19 cm, 8 str., 9 fot., 1 rys., 1 wykr., 2 mikrogr., 
2 tab., 2 poz. bibl. — Dokończenie artykułu z Nr 1793. 
Metody i zasady formowania i odlewania walców. Spo­
soby chłodzenia odlewów. Sposoby topienia oraz piece 
do tego celu. Szczegółowy opis nowoczesnego paleni­
ska pyłowego i sposobu jego obsługi. Procedura badań 
materiału walców, ze szczególnym uwzględnieniem 
prób twardości.

432 x 621.74.043:669.355 K2 — 6.51

V a n der Klis T.: Odlewanie mosiądzu do kokil. 
„Het coąuillegieten van messing I“. Metalen, Nr 3, 
15 luty 51, s. 35; 29 x 21 cm, 5,9 str., 3 rys. — Omó­
wiono odlewanie grawitacyjne mosiądzu do form trwa­
łych. Waga odlewów 50 do 1.000 g. Wskazówki prak­
tyczne. Podano sposób wykonania i budowę kokili, 
skład odlewanego mosiądzu, schemat przeprowadzania 
jego analizy. Dalszy ciąg artykułu w numerach na­
stępnych.

433 x 621.74.043.3 K2 — 6.51

Barton L. C„ Barton H. K.: Zasady konstruowa­
nia form do odlewania pod ciśnieniem. Użycie luźnych 
wkładek zalewanych w odlewach ciśnieniowych. 
„Basic principles of die design. The use of loose die 
inserts“. Machinery (Lond.), t. 77, Nr 1989, 28 grudz. 50, 
s. 727; 25 x 18 cm, 4,5 str., 7 rys. — Jest to dalszy ciąg 
serii artykułów na temat konstruowania form do odle­
wania pod ciśnieniem. W artykule tym opisano możli­
wości użycia zalewanych wkładek, które pozostają 
w odlewie lub też po wykonaniu odlewu zostają z nie­
go wykręcane, jak np. przy wykonywaniu w odlewie 
gwintów wewnętrznych.

434 x 621.74.043:669.5 K2 — 6.51

Odlewy kokilowe ze stopów cynku. Wiad. PKN, t. 18, 
Nr 11—12, list. — grudz. 50, s. 1021; 29 x 21 cm, 1 str.— 
Omówienie zakresów zastosowania stopów Zn typu 
Znal w budowie samochodów, maszyn biurowych, 
elektrotechnice itp. Dokładność wykonanych odlewów 
(np. części połączeń śrubowych). Powłoki metaliczne 
i niemetaliczne, wykonywane przez zanurzenie lub me­
todą natryskową. Warunki odlewania pod ciśnieniem 
(temp, metalu 390—415 C, ciśn. ok. 105 atm.). Kwestia 
zanieczyszczeń i ich wpływ. Stopień czystości mate­
riału wsadowego w odniesieniu do stopu ZnAhCu: 
Zn 99.99%, Al 99,6%, Cu 99,99%. Zbyt dużo optymizmu 
przy porównaniu stopów Znal ze stopami miedzi.

621.741 Rodzaje odlewni

435 x 621.741.2 K2 — 6.51

D a v e a u G.: Straty metalu w odlewniach żeliwa. 
„Pertes de metal en fonderie de fonte“. Fonderie, 
Nr 56, sierp. 50, s. 2163; 27 x 21 cm, 0,75 str. Najważ­
niejsze czynniki wpływające na straty metalu w od­
lewni. Całkowita strata metalu w dobrze prowadzonej 
odlewni nie powinna przekraczać 5% wagi wsadu me­
talowego.

436 x 621.741.2 K2 — 6.51

Moj mir T.: Stopniowa mechanizacja małych od­
lewni. Prz. Odlewn., Nr 2, luty 51, s. 53; 29 — 21 cm, 
4,5 str., 4 rys. — Przeprowadzenie mechanizacji ma­
łych odlewni etapami nie wymagającymi dużych na­
kładów inwestycyjnych, przy zachowaniu ciągłości 
produkcji. Przykład 3-stopniowej mechanizacji odlew­
ni żeliwa.

437 x 621.741.2 K2 — 6.51

Kramer K.: Postęp w dziedzinie żeliwa w Anglii 
od r. 1938 do 1948. „Die Entwicklung auf dem Gebiete 
des Gusseisens in Engłand wahrend der Jahre 1938 bis 
1948“. Neue Giesserei, t. 37, Nr 18, 7 wrzes. 50, s. 364; 
30 x 21 cm, 2,2 str., 1 rys., 1 poz. bibl. — Normy bry­
tyjskie obejmują już żeliwo klasy 41 kG/mm2 wytrzy­
małości na rozciąganie. Tak dobre wyniki uzyskują 
stosując żeliwo niskowęglowe, modyfikowane, z żeli­
wiaka. Piece obrotowe płomienne i żeliwiaki z podgrze­
wanym dmuchem nie przyjęły się. Zasadowe wyłoże­
nie żeliwiaka stosują dla obniżenia zawartości S i P. 
Omówiono również postęp w dziedzinie mechanizacji, 
badania układów wlewowych, stosowania mas formier­
skich i rdzeniowych, obróbki termicznej i odlewania 
żeliwa stopowego. Patrz artykuł: Braidwood W. W.: 
Foundry Trade J„ t. 86, 1946, s. 253.

438 x 621.741.2 K2 — 6.51

Thomson A. G.: Unowocześnienie starej odlewni. 
„Modern foundry in an old-world setting“. Foundry 
Trade J„ t. 90, Nr 1792, 4 stycz. 51, s. 13; 25 x 19 cm, 
3,5 str., 5 fot. — Przekształcenie starej odlewni żeliwa 
i metali kolorowych w nowoczesny zakład pracy. Ogól­
ny opis wprowadzonych zmian, urządzeń i obecnej 
produkcji.

439 x 621.741.2 K2 — 6.51

P a r k e s A. R.: Schemat mechanizacji odlewni 
,,ESSE“. „ESSE“ foundry mechanisation scheme“. 
Foundry Trade J., t. 90, Nr 1797, 8 luty 51, s. 141; 
25 x 19 cm, 8,5 str., 14 fot, 1 rys. — Opis najlepiej 
zmechanizowanej odlewni szkockiej, produkującej czę­
ści pieców kuchennych w ilości 120 t tygodniowo. Roz­
wój odlewni na przestrzeni 100 ostatnich lat doprowa­
dził do kompletnego zmechanizowania procesów pro­
dukcyjnych ze szczególnym uwzględnieniem sporzą­
dzania mas formierskich. Cała produkcja odbywa się 
taśmowo, a poszczególne elementy urządzeń produk­
cyjnych zostały wykonane przez wyspecjalizowane 
firmy. Plan i zdjęcia obrazują rozmieszczenie i wypo­
sażenie poszczególnych oddziałów oraz przebieg pro­
dukcji. Opis mechanicznego formowania, odlewania, 
wybijania, wykańczania i transportu odlewów oraz 
przeróbki, rozdziału i transportu materiałów formier­
skich. Opis urządzeń wentylacyjnych, oświetleniowych, 
opałowych i napędowych z wyszczególnieniem charak­
terystycznych danych.
Patrz także 416, 466.

621.742 Przygotowanie masy formierskiej i gliny

440 x 621.742 K2 — 6.51

M o o r e W. H.: Nowy aparat do badania piasku for­
mierskiego. „New sand-testing apparatus“. Foundry 
Trade J„ t. 90, Nr 1793, 11 stycz. 51, s. 46; 25 x 19 cm, 
3,5 str., 2 fot., 2 wykr. — Większość wad odlewniczych 
pochodzi z okresu, kiedy metal w formie jest ciekły 
lub półciekły. Metoda omówiona pozwala na kontrolę 
wytrzymałości piasku formierskiego na gorąco i w 
związku z tym na eliminację takich wad odlewni­
czych jak: żyłki, strupy, wżarcia. Próbkę fz1 19 mm 
i długości 50,8 mm poddaje się działaniu temperatury 
1.100 C w czasie od 45 sek. do 5 minut a następnie, 
za pomocą uderzenia, niszczy. Energia potrzebna do 
zerwania standardowej próbki wyraża wytrzymałość 
piasku. — 1 jednostka wytrzymałości na gorąco 
— 100 G/cm2. Przy pomocy opisanej metody można 
badać wytrzymałość mas formierskich na wilgotno 
i na sucho. Na podstawie wykresu zależności wytrzy­
małości na gorąco od czasu w jakim próbka pozo­
stawała w temperaturze 1100 C można określić czy ma­
sa będzie powodowała wady czy nie. Omówiona me­
toda umożliwia zupełnie nową interpretację własności 
mas formierskich, zmniejsza ilość wadliwych odlewów, 
usuwa trudności przy wybraniu rdzeni z odlewów oraz 
pozwala na ekonomiczne przygotowanie mas.
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441 x 621.742 K2 — 6.51

P a rk e s W. B.: Praktyczna wartość badań piasków 
formierskich. „Sand testing and its interpretation in 
the foundry“. BCIRA-Journal, t. 3, Nr 9, grudz. 50, 
s. 628; 25 x 16 cm, 19 str., 13 fot., 1 rys., 4 wykr., 
4 poz. bibl. — Omówiono interpretację wyników ba­
dania wilgoci, przepuszczalności, wytrzymałości na 
wilgotno i sucho, analizy ziarnistości piasków oraz 
ilości gazów wydzielanych przez rdzenie. Opisano me­
todę badania wytrzymałości piasku formierskiego na 
wilgotno, polegającą na zrzucaniu próbki 'standar­
dowej z wysokości 1,83 m. Po stłuczeniu próbkę prze­
siewa się bez wstrząsania przez sito o prześwicie 
12,7 mm. Z obliczonej procentowo pozostałości na si­
cie na podstawie odpowiedniej tabeli można określić 
do jakich form nadaje się badany piasek. Następnie 
omówiono dwie metody oznaczenia szybkości przepa­
lania się spoiwa w rdzeniu w wyższej temperaturze.

442 x 621.742.3:621.743.4 K2 — 6.51

Godding R. G.: Suszarki elektryczne wysokiej czę­
stotliwości do suszenia rdzeni. „High-frequency hea- 
ting units for core baking“. BCIRA-Journal, t. 3, Nr 9, 
grudz. 50, s. 647; 25 x 16 cm, 11 str., 1 fot., 1 rys., 
4 tab. — Przeprowadzono wiele prób suszenia rdzeni 
prądem o wysokiej częstotliwości na aparacie prze­
znaczonym dla celów przemysłu plastycznego. Suszono 
rdzenie ze spoiwami olejowymi, ze spoiwami rozpusz­
czalnymi w wodzie oraz żywicami syntetycznymi. 
Omówiono czynniki wpływające na własności rdzeni 
w ten sposób suszonych.

443 x 621.742.4 K2 — 6.51

Parkes W. B.: Naturalne i syntetyczne piaski for­
mierskie. „Natural and synthetic sands“. BCIRA- 
Journal, t. 3, Nr 9, grudz. 50, s. 677; 25 x 16 cm, 15 str., 
3 tab. — Zasadnicza różnica między piaskami formier­
skimi naturalnymi i syntetycznymi polega na zawar­
tości lepiszcza. Omówiono skład chemiczny i ziarni­
stość piasków oraz ich wpływ na własności wytrzy­
małościowe na wilgotno i sucho, a następnie łatwość 
kontroli i ekonomię stosowania obu rodzajów piasków. 
Wybór piasku do stosowania zależy od wielu czynni­
ków. Piaski formierskie t. zw. półsyntetyczne.

444 x 621.742.4 K2 — 6.51

Carpenter F. G., Deitz V. R.: Metody analiz 
sitowych ze specjalnym uwzględnieniem węgla kostne­
go. „Methods of sieve analysis with particular refe- 
rence to bonę char“. J. Res. nat. Bur. Standards, t. 45, 
Nr 4, paźdz. 50, s. 328; 26 x 20 cm, 17,4 str., 2 rys., 
16 wykr., 13 tab., 19 poz. bibl. — Błędy sitowej ana­
lizy ziarnistości mogą być spowodowane niedokład­
nością sit, metodą wstrząsania albo nieodpowiednim 
pobraniem próbki. Opisano metodę kalibrowania sit 
przy pomocy szklanych kulek. Najlepsze wyniki otrzy­
muje się, jeżeli wstrząsacz do sit ma 115 obr./min. Czas 
siania zależy od ciężaru próbki i rozdziału ziaren. Prze­
prowadzono szereg doświadczeń na wielu produktach 
jak np. cukier, szkło, opiłki żelazne, sproszkowany biz­
mut, węgiel kostny i inne, mających na celu ustalenie 
czynników wpływających na wyniki analizy sitowej.

445 x 621.742.4 K2 — 6.51

Dahlmeyer O.: Racjonalna gospodarka piaskami 
formierskimi. „Wirtschaftlicher Formsandverbrauch'‘. 
Neue Giesserei, t. 37, Nr 21, 19 paźdz. 50, s. 475; 29 x 21 
cm, 0,9 str. — Zwrócono uwagę na konieczność więk­
szego niż miało to miejsce dotychczas zainteresowa­
nia się piaskami formierskimi w odlewniach. Dostaw­
ca powinien do każdego wysyłanego wagonu dołączać 
charakterystykę piasku.

446 x 621.742.4:669.141.25 K2 — 6.51

Hall J. H.: Piasek formierski i rdzeniowy dla od­
lewni staliwa. „Steel foundry core and molding sands‘. 
Foundry, t. 78, Nr 4, kw. 50, s. 79; 28 x 21 cm, 4,7 str., 
1 rys., 2 poz. bibl. — Omówiono skład chemiczny pia­
sków. Następnie opisano metody badania przepuszczal­
ności, wytrzymałości na wilgotno i sucho, płynności 
oraz odkształcenia i ich interpretację.

447 x 621.742.4 K2 — 6.51

Hall J. H.: Piasek formierski i rdzeniowy dla od­
lewni staliwa. „Steel foundry core and molding sands". 
Foundry, t. 78, Nr 5, maj 50, s. 144; 29 x 21 cm, 
5,2 str., 5 wykr., 2 tab., 6 poz. bibl. — Omówiono ana­
lizę sitową piasku wg norm AFS oraz obliczenie liczby 
ziarnistości. Podano wykres równowagi układu AhOs— 
SiOa; oznaczenie spiekania i temperatury topienia 
piasku oraz wpływ tych własności na możliwość two­
rzenia się wad odlewniczych.

448 x 621.742.4:621.741.4 K2 — 6.51

Hall J. H.: Piasek formierski i rdzeniowy dla od­
lewni staliwa. „Steel foundry core and molding sands“. 
Foundry, t. 78, Nr 7, lip. 50, s. 75; 29 x 21 cm, 2,2 str., 
1 tab., 2 poz. bibl. — Omówiono własności rdzeni, przy­
gotowanie mas rdzeniowych oraz powlekanie rdzeni.

449 x 621.742.4:621.746.7 K2 — 6.51

Taylor D. A.: Wpływ piasku na powstawanie stru­
pów odlewniczych. „Influence of sand on the forma- 
tion of scabs“. BCIRA-Journal, 8,35 str., 33 fot., 2 rys., 
1 tab., 2 poz. bibl. — Wykonano wiele próbnych od­
lewów używając piasków o różnym składzie i własno­
ściach. Strupy odlewnicze w górnej części odlewu po- 
wstają na skutek nagłej rozszerzalności piasku, jaka to­
warzyszy przemianie kwarcu alfa w kwarc beta w tem­
peraturze 573 C. Dodatek pyłu węglowego lub smoły do 
piasku formierskiego usuwa tendencję do tworzenia 
się strupów, o ile górna część formy przed zalaniem 
nie jest zbyt długo ogrzewana. Materiały włókniste 
np. azbest, eliminują kompletnie możliwość tworzenia 
się strupów.

450 x 621.742.42 K2 — 6.51

Parkes W. B.: Skład i własności piasków formier­
skich. „Composition and properties of sands“. BCIRA- 
Journal, t. 3, Nr 9, grudz. 50, s. 575: 25 x 16 cm, 11 str., 
11 wykr., 1 tab., 10 poz. bibl. — Omówiono własności 
piasku w zależności od ziarnistości i zawartości le­
piszcza. Podano przybliżony skład chemiczny piasków 
i glin więżących.

451 x 621.742.45 K2 — 6.51

Taylor D. A.: Wpływ dodatku smoły i pyłu węglo­
wego na własności piasków formierskich. „The effect 
of pitch and coal dust on the properties of sands“. 
BCIRA-Journal, t. 3, Nr 9, grudz. 50, s. 660; 25 x 16 cm, 
11,25 str., 4 wykr., 7 tab. — Odlewy wykonane przy u- 
życiu piasków formierskich z odpowiednim dodatkiem 
smoły lub pyłu węglowego posiadają gładką powierzch­
nię. Dodatek smoły powoduje wzrost wytrzymałości 
piasku na sucho, nieznacznie zmniejsza przepuszczal­
ność i nie wpływa na wytrzymałość na wilgotno. Do­
datek pyłu węglowego nie powoduje wzrostu wytrzy­
małości na sucho i wilgotno, natomiast znacznie zmniej­
sza przepuszczalność.

452 x 621.742.45 K2 — 6.51

Mayer A.: Zalecana metoda oznaczania zawartości 
smoły w piasku formierskim. „Recommended proce­
durę for the determination of pitch in moulding sand“. 
BCIRA-Journal, t. 3, Nr 9, grudz. 50, s. 671; 25 x 16 
cm, 5,2 str., 1 rys. — Opisano dokładnie metodę ozna­
czania zawartości smoły w piaskach formierskich przy 
pomocy ekstrakcji trójchloroetylenem na aparacie 
Soxhleta.
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459 x 621.744 K2 — 6.51453 x 621.742.47:621.743.42 K2 — 6.51
Kumanin I. B., Lass A. M.: Szybkoschnące masy 
do wykonywania form i rdzeni. „Bystrosochnuszczije 
smiesi dla skorostnawo izgotowlenja litiejnych stierż- 
niej i form“. Lit. Proizwod., Nr 2, grudz. 50, s. 21; 
29 x 22 cm, 3 str., 3 fot., 5 wykr., 2 tab. — Aby 
umożliwić wprowadzenie potokowej produkcji dla 
odlewów wąskich użyto szybkoschnącej masy o na- 
stępuiącym składzie: piasek kwarcowy 97—95%, gli­
na 3—5%, szkło wodne 5—6%, ług sodowy 10% do l°/o, 
ropa 0,50%. Masę tę stosuje się jako przymodelową. 
Pozostałą część formy wypełniać można starą masą 
formierską. Próby wykazały, że formy i rdzenie, któ­
re normalnie należało suszyć od 8 do 12 godz., wy­
konane przy użyciu masy przymodelowej z dodatkiem 
szkła wodnego, wysychają w czasie 8—20 min. Ponie­
waż wymieniona masa wykazuje wytrzymałość (na 
sucho) 15—20 kG/cm2, to duże rdzenie wykonywać 
można w ten sposób, aby wnętrze ich było puste, 
a grubość ścianki wynosiła 20 do 40 mm. Ponieważ 
czas suszenia loodsuszania) form i rdzeni jest bardzo 
krótki, dlatego lepiej stosować do tego celu suszarnie 
przenośne opalane koksem.
Patrz także 439.

621.743 Rdzeniarnia. Rdzeniowanie

454 x 621.743.4 K2 — 6.51
Kershaw D. T.: Prace badawcze nad zastosowa­
niem rdzeni olejowych. „Experimental work on oil- 
sand practice“. Foundry Trade J., t. 90, Nr 1796, 1 lu­
ty 51, s. 115; 25 x 16 cm, 7,5 str., 1 fot., 14 wykr., 
2 mikrogr. — Przeprowadzono szereg badań własności 
rdzeni z olejem lnianym. W szczególności omówiono 
czynniki wpływające na wytrzymałość rdzeni na wil­
gotno i na gorąco; wpływ temperatury i czasu susze­
nia na wytrzymałość rdzeni na sucho; zapobieganie 
wysychaniu mas przez dodatek azotanu amonu, wa­
runki mieszania oraz odświeżania mas rdzeniowych.

455 x 621.743.4 K2 —6.51
Shepherd R. C.: Unowocześnienie wyrobu rdzeni. 
„Tendances actuelles dans la fabrication des noyaux“. 
Mach. Outil, Nr 50, r. 15, grudz. 50, s. 73; 31 x 23 cm, 
3 str., 8 fot., 3 rys. — Podział czynności przy wyko­
nywaniu rdzeni. Typowe przykłady mechanizacji prac 
rdzeniarskich.

456 x 621.743.4 K2 — 6.51
Joint Advisory Committee on Conditions in Ironfound- 
ries: Gazy wydzielane przez rdzenie ze spoiwami ole­
jowymi. „Fumes from oil-bonded cores“. Foundry 
Trade J., t. 89, Nr 1789, 14 grudz. 50, s. 499; 25 — 19 
cm, 2 str. — Omówiono postępowanie mające na celu 
uzyskanie rdzeni, wydzielających przy odlewie możli­
wie najmniejszą ilość gazów.

457 x 621.743.4 K2 — 6.51
Godding R. G.: Spoiwa rdzeniowe. „Core bonding“. 
BCIRA-Journal, t. 3, Nr 9, grudz. 50, s. 597; 25 x 16 
cm, 29 str., 1 fot., 3 wykr., 6 tab., 3 poz. bibl. — Omó­
wiono różne rodzaje spoiw oraz własności jakie na­
dają one masom rdzeniowym. Dodatek glin wiążących 
powoduje spadek wytrzymałości rdzeni po wysusze­
niu. Pewne dodatki do mas rdzeniowych z olejem 
lnianym np. parafina, smoła, oleje półschnące, żywice 
pochodzenia roślinnego i inne podwyższają znacznie 
wytrzymałość rdzeni po wysuszeniu.
Patrz także 411, 414, 425, 428, 442, 448.

621.744 Formowanie

458 x 621.744 K2 — 6.51
H o 11 w e g H.: Nowy sposób zbrojenia zwisających 
części formy w zastępstwie haków. Prz. Odlewn., Nr 1, 
stycz. 51, s. 22; 29 x 21 cm, 1,3 str., 2 rys. — Zasto­
sowanie wkładek zbrojących, wykonanych z żelaza 
taśmowego lub blachy pociętej w paski, skręconych 
śrubowo względem osi podłużnej.

Przykład formowania w stos odlewów staliwnych.
Prz. Odlewn., Nr 2, luty 51, s. 60; 29 x 21 cm, 1 rys. — 
Opis pomysłu racjonalizatorskiego. Omówienie na­
potkanych trudności przy jego realizacji oraz środków 
zaradczych. Dzięki zastosowaniu powyższego pomysłu 
udało się powiększyć dwukrotnie produkcję oprawek 
klocków hamulcowych.

460 x 621.744 K2 — 6.51

Less F. W.: Formy cienkościenne z piasku formier­
skiego z dodatkiem żywicy. „Making shell molds of 
resin and sand“. Foundry, t. 78, Nr 10, paźdz. 50, 
s. 162; 28 x 21 cm, 2,2 str., 5 fot., 2 rys. — Opisano 
dokładnie metodę wykonywania form na odlewy cien­
kościenne przez narzucanie piasku z żywicą na model 
z żeliwa szarego, nagrzany uprzednio do 290 C. Formy 
suszy się w temperaturze 340 C w czasie kilku minut. 
Grubość formy wynosi 3 mm. Form takich można uży­
wać na odlewy do 23 kG z aluminium, mosiądzu, brą­
zów, żeliwa i staliwa.

461 x 621.744.3 K2 — 6.51

D i c k i n s o n F. A.: Szablony i uchwyty dla odlewni. 
„Jigs and fixtures for the foundry". Foundry, t. 78, 
Nr 10, paźdz. 50, s. 200; 28 x 21 cm, 2,75 str., 2 fot., 
1 rys., 3 poz. bibl. — Przykłady stosowania w odlewni 
szablonów i specjalnych uchwytów, celem zapewnie­
nia dokładności wykonywania form i rdzeni, składa­
nia form oraz powiększenia wydajności.

462 x 621.744.33 K2 — 6.51

Januszewicz P.: Gospodarka skrzynkami for­
mierskimi. Prz. Odlewn., Nr 2, luty 51, s. 42; 29 x 21 
cm, 11,1 str., 18 rys., 5 tab., 10 poz. bibl. — Wymaga­
nia stawiane skrzynkom. Wytrzymałość i sztywność. 
Dokładność. Różne sposoby centrowania. Ciężar skrzy­
nek. Zabezpieczenie masy przed wypadaniem. Koszt 
skrzynek. Dobór asortymentu. Skrzynki składane. Wy­
tyczne gospodarki skrzynkami: magazynowanie, kon­
serwacja, naprawa, kontrola i prowadzenie ewidencji 
skrzynek.
Patrz także 421, 424, 425, 426, 431, 439.

621.745 Topienie. Piece.

463 x 621.745.34 K2 — 6.51

Piwowarsky E.: Żeliwiak indukcyjny z Aachen. 
„Der Aachener Induktionskupolofen". Ńeue Giesserei, 
t. 37, Nr 18, 7 wrzes. 50, s. 357; 30 x 21 cm, 3 str., 
2 fot., 1 rys., 1 wykr., 7 poz. bibl. — Opis doświad­
czalnego żeliwiaka o średnicy wewn. 450 mm, którego 
kotlina posiada uzwojenie pieca indukcyjnego niskiej 
częstotliwości. Urządzenie to pozwala na podniesienie 
temperatury żeliwa z żeliwiaka o około 100 C, na- 
węgla silniej żeliwo wytapiane przy dużym udziale 
złomu stalowego we wsadzie oraz pozwala przy zasa­
dowym wyłożeniu kotliny na pewne odsiarczenie że­
liwa żużlem zasadowym.

464 x 621.745.35:621.365 K2 — 6.51

Oliverius: Znaczenie metalurgiczne mieszania in­
dukcyjnego w łukowych piecach elektrycznych. „Hut- 
nicky nazor na indukcni michani v obloukovych pe- 
cich“. Hutn. Listy, t. 5, Nr 12, grudz. 50, s. 520; 29 x 21 
cm, 1,8 str., 2 wykr. — Streszczenie artykułu p. t. 
Metallurgical aspects of inductive stlrring in arc fur- 
naces, autor Formander S., ASEA-Journal, Nr 3—4, 
1950, w którym opisano zalety stosowania mieszania 
indukcyjnego w piecach elektrycznych łukowych, przy 
użyciu którego otrzymujemy stal o wyższej jakości, 
przy wydatnym skróceniu czasu rafinacji, uproszcze­
niu obsługi i obniżonych kosztach produkcji.
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465 X 621.745.35:621.365 K2 —-6.51 470 x 621.745.551 K2 — 6.51

W al e n t i n o w i c z K. A.: Badania pracy pieców 
elektrycznych o izolacji warstwowej (ekranowanej). 
„Opyt raboty elektriczeskich pieczej z ekrannoj izo- 
lacjej“. Promyszl. Energ., t. 7, Nr 12, grudz. 50, s. 6; 
29 x 33 cm, 2,4 str., 9 rys. — Sposoby obniżenia strat 
energii elektrycznej w piecach elektrycznych. Za­
lety stosowania izolacji warstwowej, składającej się 
z warstw metalowych i materiałów ogniotrwałych od­
dzielanych warstwami powietrza. Opis pracy dwóch 
pieców elektrycznych o izolacji warstwowej. Wnioski 
co do jej stosowania.

Gimenez y Sanmartin A.: Szybkie odsiarcza­
nie stali martenowskiej ciekłym żużlem. „Rapid de- 
sulphurisation — treatment of openhearth metal with 
liąuid slag“. Iron a. Steel, t. 23, Nr 9, sierp. 50, s. 352; 
29 x 21 cm, 2,3 str., 4 tab. — Odsiarczanie polega na 
działaniu na stal wytopioną w piecu martenowskim 
żużlem zasadowym białym lub szarym przygotowanym 
w piecu elektrycznym. Zmieszanie następuje w kadzi. 
Czas odsiarczania trwa 5 do 10 min. Obniżenie zawar­
tości S wynosi około 50%. Podano analizy żużli przed 
i po zmieszaniu.

466 x 621.745.35:621.365 K2 — 6.51

Caminade G.: Stosowanie pieców indukcyjnych ni­
skiej częstotliwości w odlewni metali lekkich. „Utili- 
sation dans les fonderies d‘alliages legers des fours 
a induction a basse frequence“. Fonderie, Nr 61, 
stycz. 51, s. 2329; 27 x 21 cm, 1,3 str., 2 tab. — Zalety 
pieców indukcyjnych niskiej częstotliwości: oszczęd­
ność na czasie, koszcie paliwa i obsługi, zmniejszenie 
ilości braków zestawiono na podstawie źródeł amery­
kańskich i włoskich.

467 x 621.745.5:669.13 K2 — 6.51

Djałłow W. N., Smaznoj E. S., Szapiro A. A.: 
Automatyczny pomiar temperatury ciekłego żeliwa na 
rynnie spustowej. „Awtomaticzeskoje izmierenje tiem- 
pieratury żidkawo mietałła na żełobie". Lit. Proizwod., 
Nr 2, grudz. 50, s. 34; 29 x 22 cm, 1 str., 2 rys., 1 wykr. 
Automatyczny pomiar temperatury polega na tym, że 
nad rynną spustową w odległości 500 mm zamocowa­
no do skrzyni powietrznej ardometr. Aby uchronić pi­
rometr przed nagrzewaniem umieszczono go w skrzyni 
żelaznej, do której doprowadzono sprężone powietrze. 
Za pomocą przewodów kompensacyjnych, elektryczne 
impulsy powstające w termoparze, zostają przekazane 
do galwanometru, którego pióro kreśli na papierze wy­
kres zależności temperatura — czas.

471 x 621.745.561 K2 — 6.51

Zapotrzebowanie ciepła do topienia. „Chaleur et fu- 
sion“. J. Inf. techn. Ind. Fonderie, Nr 24, grudz. 50, 
stycz. 51, s. 19; 24 x 15 cm, 3,5 str., 2 wykr., 3 tab. — 
Podano w sposób przystępny mechanizm procesu to­
pienia metali czystych i ich stopów. Zobrazowano przy­
kładami regułę Troutona i Richardsa i uzasadniono 
odstępstwa od niej np. w wypadku cyny. Tabele po­
dają 1) dla najczęściej używanych metali: temperaturę 
topienia, ciepło topienia, ciepło całkowite oraz teore­
tyczne zapotrzebowanie ilości koksu i mazutu na 1 kg 
metalu przy założonych wartościach opałowych dla 
koksu 7.000 kcal/kg, a dla mazutu 10.500. kcal/kg; 
2) dla ich stopów: temperatury początku i końca za­
kresu topienia, zakres topienia, ciepło topienia (utajo­
ne), ciepło całkowite oraz teoretyczne zapotrzebowanie 
paliwa przy założonych wartościach opałowych jak 
wyżej.
Patrz także 417, 428, 431, 487.

621.746 Zalewanie. Pomocnicze urządzenia odlewnicze

472 x 621.746.2 K2 — 6.51

468 x 621.745.544 K2 — 6.51

Mewes K. F.: Dmuch żeliwiakowy wzbogacany tle­
nem. „Sauerstoffangereicherter Wind im Kupolofen- 
betrieb“. Neue Giesserei, t. 37, Nr 22, 2 list. 50, s. 491; 
30 x 21 cm, 1 str., 1 rys., 1 tab., 9 poz. bibl. — Stałe 
wzbogacanie tlenem dmuchu żeliwiakowego w wyż­
szym procencie wymaga zastosowania specjalnej in­
stalacji do wytwarzania taniego tlenu oraz pewnych 
zmian w konstrukcji żeliwiaka. Wzbogacenie dmuchu 
daje wzrost temperatury żeliwa i wydajności żeliwia­
ka. Bardzo korzystne jest okresowe wzbogacanie dmu­
chu tlenem (do 4%) w momentach zimnego biegu pie­
ca. Uzyskuje się wówczas prawie natychmiastowe pod­
niesienie temperatury żeliwa. Przy tym sposobie tlen 
pobiera się z baterii butli stalowych.

Zmechanizowany transport. „Mechanical handling“. 
Foundry Trade J., t. 90, Nr 1794, 18 stycz. 51, s. 72; 
25 x 19 cm, 2 str., 7 rys. — Omówiono zasady, na któ­
rych powinien być oparty system mechanicznego trans­
portu wewnętrznego oraz korzyści wynikające z prze­
strzegania tych zasad. Podano praktyczne wskazówki 
odnośnie organizacji transportu w zakładzie produk­
cyjnym.

473 x 621.746.46 K2 — 6.51

469 x 621.745.55 K2 — 6.51

Stukalin N. N.: Przetapianie żużli brązów w żeli­
wiaku przy wykorzystaniu ciepła pozostałego w żeli­
wiaku po zakończeniu wytopu żeliwa. „Pieriepławka 
bronzowych szłakow w wagrankie ostatocznym tie- 
płom posle pławki czuguna". Za ekon. Topi., t. 7, Nr 10, 
paźdz. 50, s. 32; 29 x 22 cm, 1 str., 1 tab. — Opisano 
sposób przetapiania żużli brązów w żeliwiaku, polega­
jący na tym, że po zakończeniu normalnego topienia 
żeliwa załadowuje się piec wsadami żużla i koksu. 
Wielkość wsadu żużlowego powinna być większa 1,5 
razy od normalnie przyjętej wielkości wsadu metalo­
wego, a rozchód koksu mniejszy o 30 do 40% od roz­
chodu stosowanego przy topieniu żeliwa. Jako topniki 
stosuje się tłuczone szkło zwykłe w ilości 2 do 3% wsa­
du żużla.

Januszewicz P.: Kilka uwag o przelewach. Prz. 
Odlewn., Nr 1, stycz. 51, s. 6; 29 x 21 cm, 2,1 str., 
4 rys., 1 poz. bibl. — Wpływ przelewów na powsta­
wanie jam skurczowych. Wpływ siły ciężkości, ciśnie­
nia atmosferycznego i siły włoskowatości. Przykłady 
z praktyki ilustrujące prawidłowe i nieprawidłowe sto­
sowanie przelewów.

472 x 621.746.46 K2 — 6.51

Rabinowicz B. W.: Nowe konstrukcje układów 
wlewowych. „Nowyje konstrukcji litnikowych sistem". 
Lit. Proizwod., Nr 2, grudz. 50, s. 30; 29 x 22 cm, 
3 str., 4 fot., 8 rys. — Podano nowe konstrukcje ukła­
du wlewowego, które zabezpieczają całkowicie przed 
dostaniem się żużla do odlewu. Przez zmianę kształtu 
nadlewu atmosferycznego uzyskano lepsze zasilanie 
odlewów.
Patrz także 417, 425.
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<521.746.7 BRAK. PRZYCZYNY. ŚRODKI ZARADCZE 669.13 ŻELIWO.

475 x 621.746.7:621.741.2 K2 — 6.51

F e i 1 E.: Braki w odlewni żeliwa szarego ze specjal­
nym uwzględnieniem zagadnienia surówek. „Der Aus- 
schuss in der Graugussgiesserei unter besonderer Be- 
riicksichtigung der Roheisenfrage". Neue Giesserei, 
t. 37, Nr 16, 10 sierp. 50, s. 313; 30 x 21 cm, 7,6. str., 
1 rys., 5 wykr., 19 mikrogr., 3 makrogr., 3 tab., 18 poz. 
bibl. — Prawidłowa klasyfikacja braków i dokładne 
miesięczne zestawienia braków wg ich rodzajów są 
dużą pomocą przy ustaleniu przyczyny braków i zna­
lezieniu środków ich usunięcia. Opierając się na zna­
nej hipotezie „dziedziczności" właściwości surówki 
przez żeliwo, omówiono szereg często spotykanych bra­
ków odlewniczych spowodowanych użyciem nieodpo­
wiedniej surówki lub nieodpowiednim zestawieniem 
wsadu żeliwiakowego. Do tych braków zaliczone zo­
stały: występowanie skupisk i rzadzizn grafitowych, 
jamy skurczowe i wady spowodowane gęstopłynnością 
żeliwa, wady mikrostruktury żeliwa oraz wzbogacenie 
żeliwa w szkodliwe domieszki.
Patrz także 416, 440, 447, 449.

621.747 Oczyszczanie odlewów. Naprawa odlewów.

481 x 669.13:620.1 K2 — 6.51

Pelczarski S.: Próby odbiorcze odlewów żeliw­
nych. Prz. Odlewn., Nr 1, stycz. 51, s. 8; 29 x 21 cm, 
2,4 str., 1 rys., 1 tab. — Zagadnienie pobierania pró­
bek do badan wytrzymałościowych żeliwa: a) z prętów 
oddzielnie lanych, b) z prętów przylanych do odlewu, 
c) z samych odlewów. Krytyka celowości pobierania 
próbek z prętów przylanych do odlewu.

482 x 669.13.018.2 K2 — 6.51

Sprawozdanie z badań nad obrabialnością. „Machina- 
bility research program reported". Iron Age, t. 166, 
Nr 19, 9 list. 50, s. 99; 28 x 21 cm, 3,5 str., 1 fot., 2 rys., 
2 wykr., 3 tab. — Artykuł jest skrótem z książki o o- 
brabialności metali wydanej przez Curtiss — Wright 
Corp. Wood — Ridge, N. Y. będącej sprawozdaniem 
z oryginalnych badań obrabialności metali i stopów 
odlewniczych. Badano między innymi obrabialność sta­
liwa, żeliwa szarego i sferoidalnego. Niektóre wyniki 
podano w tablicach.

476 x 621.747.3 K2 — 6.51

Ols on E. N.: Imadło ze szczęką hydrauliczną do mo­
cowania odlewów o kształtach nieregularnych. „Vice 
with hydraulic jaw for irregular castings". Machinery 
(Lond.), t. 77, Nr 1989, 28 grudz. 50, s. 716; 25 x 18 cm, 
0,5 str., 1 rys. — Opisano konstrukcję imadła, którego 
jedna szczęka, zaopatrzona w szereg tłoczków porusza­
nych hydraulicznie, pozwala na mocowanie przedmio­
tów o dowolnych kształtach.
Patrz także 417, 424, 439.

483 x 669.13.018.2 K2 — 6.51

Tytan w żeliwie. „Titanium in cast iron". Light Me­
tals, t. 14, Nr 155, luty 51, s. 89; 22 x 15 cm, 2,5 str., 
4 tab. — Niewielkie ilości tytanu wywierają bardzo 
korzystny wpływ na własności żeliwa. Podano liczbo­
we dane dla żeliwa o różnych zawartościach krzemu 
i tytanu oraz niekiedy chromu odnośnie wytrzymałości 
na rozciąganie, ściskanie, twardości i odporności na 
korozję.
Patrz także 425, 429, 435, 436, 438, 406, 469, 475, 498.

621.78 OBRÓBKA TERMICZNA. ŻELIWO SZARE.

477 x_ 621.783 K2 — 6.51

Leonard L. G. A.: Nowoczesne piece do obróbki 
termicznej. Modern heat-treatment furnaces". Foundry 
Trade J., t. 90, Nr 1795, 25 stycz. 51, s. 89; 25 x 18 cm, 
5,5 str., 4 fot., 2 rys. — Sposoby przenoszenia ciepła 
oraz jego wykorzystanie do nagrzania wsadu z u- 
względnieniem strat. Straty ciepła w znacznym stopniu 
obniża zastosowanie izolacji okrzemkowej oraz cegieł 
o budowie gąbczastej. Opisy niektórych rodzajów pie­
ców i palników.

666.7 MATERIAŁY OGNIOTRWAŁE

484 x 669.131.6:620.1 K2 — 6.51

D o n o h o C. K.: Próby mechaniczne i własności żeli­
wa szarego. „Mechanical testing and properties of grey 
cast iron". Foundry Trade J., t. 89, Nr 1790, 21 grudz. 
50, s. 523; 25 x 19 cm, 4,6 str., 10 wykr., 1 tab., 8 poz. 
bibl. — Omówiono obowiązujące normy ASTM dla 
prób mechanicznych oraz związki między poszczegól­
nymi własnościami, szczególnie związek wytrzyma­
łości na rozciąganie z twardością Brinella. Przytoczono 
dane odnośnie żeliwa sferoidalnego porównując je 
z innymi tworzywami o podstawie żelaza. Za próbę 
najbardziej miarodajną dla oceny żeliwa sferoidalne­
go przyjęto próbę zginania.

479 x 666.76 K2 — 6.51

N o w i k o w A. N.: Karborundowe rekrystalizowane 
materiały ogniotrwałe. „Rekristallizo wanny je karbo- 
rundowyje ognieupory". Ognieupory, t. 15, Nr 12, 
grudz. 50, s. 544; 26 x 17 cm, 6,2 str., 8 tab. — Prze­
prowadzono badanie procesu wykonania wyrobów 
z karborundu rekrystalizowanego. Opis surowców 
i sposobu przygotowania próbek. Temperaturę rekry­
stalizacji ustalono na 2200—2350 C. Ogniotrwałość pod 
obciążeniem powyżej 1730 C. Ustalone zostały również 
inne własności jak porowatość (7,5—23%), przepusz­
czalność, oporność właściwą (5—30 oma/cm3), odpor­
ność na zmiany temperatury, przewodnictwo cieplne, 
odporność na działanie żużla itd.

485 x 669.131.62 K2 — 6.51

Hultgren A., Carlsson O.: Segregacja krzemu 
podczas krzepnięcia żeliwa podeutektycznego. „Silicon 
distribution in freezing hypo-eutectic cast iron" 
Foundry Trade J., t. 90, Nr 1797, 8 luty 51, s. 151; 
25 x 19 cm, 1,3 str., 2 rys., 2 tab., 2 poz. bibl. — Ba­
dano segregację krzemu (i fosforu) w podeutektycz- 
nym żeliwie szarym. Próbki, stopione w piecu induk­
cyjnym, odlewano do tygla grafitowego. Stwierdzo­
no, że w miarę krzepnięcia zawartość krzemu w fazie 
ciekłej stopniowo maleje, podczas gdy zawartość fos­
foru wzrasta.
Patrz także 439, 460, 482.
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ŻELIWO MODYFIKOWANE. 490 x 669.131.6:669.136.018.2 K2 — 6.51

486 x 669.131.622 K2 — 6.51

K n i a g i n i n G.: Technologia otrzymywania żeliwa 
modyfikowanego oraz możliwości produkcji tego żeli­
wa w Polsce. Prz. Odlewn., Nr 2, luty 51, s. 38; 29x21 
cm, 4 str., 2 mikrogr., 3 tab. — Przegląd dotychczas 
stosowanych metod modyfikacji żeliwa. Omówiono ro­
dzaje modyfikatorów, ich przygotowanie i sposób ich 
dodawania; sposoby obróbki termicznej odlewów. Ta­
blice podają skład chemiczny żeliwa modyfikowanego 
na różne odlewy oraz jego własności w porównaniu 
z innymi gatunkami żeliwa. Przystosowanie urządzeń 
krajowych do produkcji żeliwa modyfikowanego.

487 x 669.131.622 K2 — 6.51

K n i a g i n i n G.: Technologia otrzymywania żeliwa 
modyfikowanego oraz możliwości produkcji tego żeli­
wa w Polsce. (Dokończenie). Prz. Odlewn., Nr 3, marz. 
51, s. 77; 29 x 21 cm, 3 str., 4 rys., 1 tab., 6 poz. bibl. — 
Omówienie konstrukcji i sposobu prowadzenia żeli­
wiaków stosowanych do wytapiania żeliwa modyfiko­
wanego w Związku Radzieckim oraz doboru materia­
łów wsadowych.
Patrz także 437.

ŻELIWO SFEROIDALNE.

488 x 669.131.6:669.136.018.2 K2 — 6.51

Piaskowski J.: Prace nad żeliwem sferoidalnym. 
Biul. inform. GIO, Nr 1—2, stycz. 51, s. 3; 29 x 21 cm, 
2 mikrogr. — Wyniki pierwszych prac nad opanowa­
niem produkcji żeliwa sferoidalnego, przetapianego 
w piecu tyglowym. Do żeliwa wprowadzono stop mag­
nezu z miedzią zawierający około 20% Mg. Żeliwo 
sferoidalne wykazało wytrzymałość na zginanie 100 do 
150 kG/mm2, przy strzałce ugięcia 2,7 do 6,4 mm oraz 
wytrzymałość na rozciąganie 58 do 83 kG/mm2 przy 
wydłużeniu at do 1,5-%. Uzyskano pierwsze dodatnie 
wyniki nad żeliwem z żeliwiaka.

489 x 669.131.6:669.136.018.2 K2 — 6.51

K a h 1 e s J. F., G o J d h o f f R.: Wyżarzanie żeliwa 
sferoidalnego. „Annealing ductile iron". Iron a. Steel, 
t. 24, Nr 1, stycz. 51, s. 35; 29 x 21 cm, 1,85 str., 5 wykr., 
5 tab. — Wyżarzanie żeliwa sferoidalnego o normal­
nej ferrytyczno-perlitycznej osnowie oraz zawierają­
cego niewielkie ilości wolnego cementu. Szybkość roz­
padu wolnego cementytu podczas wyżarzania przy 870, 
925 i 980 C i wpływ zawartości krzemu na ten proces. 
Szybkość rozpadu cementytu eutektoidalnego podczas 
wyżarzania przy 690 C. Uzyskane przez obróbkę cieplną 
żeliwo sferoidalne o osnowie ferrytycznej wykazało 
wysoką skrawalność.

Pietrosjan P. P., Szou-Szachbudagjan S. E.: 
Żeliwo sferoidalne. „Czugun so sfieroidalnym grafi­
tom". Lit. Proizwod., Nr 2, grudz. 50, s. 16; 29 x 22 
cm, 4,2 str., 1 fot., 25 mikrogr., 10 tab., 2 poz. bibl. — . 
Zbadano wpływ dodatku stopu Cu—Al—Mg na 
strukturę i własności żeliwa oraz działanie poszcze­
gólnych składników jak Si, Mn, P, S, Cr na tworzenie 
się sferoidów. Próby przetapiania żeliwa sferoidalne­
go wykazały, że żeliwo, którego po przetopieniu nie 
przegrzewano i nie przetrzymywano w piecu, zacho­
wało sferoidalną formę grafitu. W wypadku przegrza­
nia i przetrzymania żeliwa w piecu po jego roztopie­
niu sferoidalna forma grafitu zanika.

491 x 669.131.6:669.136.018.2 K2 — 6.51
Everest A. B.: Niektóre własności i zastosowania 
żeliwa sferoidalnego. „Quelques proprietes et appli- 
cations des fontes a graphite spheroidal ‘. Usine Belge, 
t. 27, Nr 1197, 9 grudz. 50, s. 9; 31 x 24 cm, 5,5 str., 
8 fot., 2 tab., 11 poz. bibl. — Zestawiono niektóre wła­
sności żeliwa sferoidalnego: odporność na ścieranie 
i korozję. Podano liczne przykłady zastosowania żeli­
wa sferoidalnego np. koła zębate (stożkowe), części 
armatury, sprzęt wysokiego napięcia, części maszyn 
tekstylnych i elektrycznych, odlewy dla przemysłu 
chemicznego itd.

492 x 669.131.6:669.136.018.2 K2 — 6.51
Kahles J. F., Goldhoff R.: Wyżarzanie żeliwa 
sferoidalnego w celu podwyższenia skrawalności. 
„Anneal ductile iron. For better machinability". Iron 
Age, t 166, Nr 24, 14 grudz. 50, s. 105; 28 x 21 cm, 
3,5 str., 2 fot., 5 wykr., 4 mikrogr., 5 tab., 4 poz. bibl. — 
Oznaczenie czasu wyżarzania żeliwa sferoidalnego ce­
lem podwyższenia skrawalności. Badano próbki o per­
li tycznej osnowie oraz próbki zawierające w struktu­
rze cementyt. Próbki zawierające cementyt wyżarzano 
przy 930 C i 980 C wyznaczając czas jego rozpadu w za­
leżności od zawartości krzemu. Wysoką skl-awalność 
uzyskano przez wyżarzenie perlitycznego żeliwa sfe­
roidalnego przy 690 C w ciągu 1,5 godz.

493 x 669.131.6.018.2:621.78 K2 — 6.51
Scapple R. Y.: Obróbka cieplna żeliwa sferoidai- 
nego i jej wpływ na własności fizyczne. „Nodular cast 

■iron. Heat treatment and physical properties". Iron a. 
Steel, t. 23, Nr 9, 10, 11, wrzes., paźdz., list. 50; s. 379; 
29 x 21 cm, 3,5 str., 7 wykr., 8 mikrogr., 5 tab. — Ba­
daniom poddano próbki perlitycznego i ferrytycznego 
żeliwa sferoidalnego. Próbki po hartowaniu odpuszcza­
no przy różnych temperaturach badając wpływ danej 
temperatury na własności wytrzymałościowe (m. in. 
udarność). Przeprowadzono próbę hartowności perli­
tycznego żeliwa sferoidalnego metodą Jominy.
Patrz także 482, 484.

Niniejszy Przegląd Bibliograficzny zawiera jedynie 
część analiz dokumentacyjnych publikacji z zakresu 
odlewnictwa. Pełna dokumentacja ukazuje się w po­
staci kart dokumentacyjnych wyda­
wanych przez Główny Instytut Dokumentacji Nauko­
wo-Technicznej (Warszawa, Ligocka 8). — GIDNT 
przyjmuje' prenumeratę kart dokumentacyjnych, któ­
ra może obejmować zarówno całą dokumentację 

naukowo-techniczną, jak i oddzielne jej działy lub 
poszczególne zagadnienia i tematy techniczne. Cena 
karty dokumentacyjnej z wynosi w prenumeracie 10 
groszy. '

GIDNT wykonuje (za zwrotem kosztów) fotokopie 
i mikrofilmy publikacji objętych zarówno Przeglądem 
Bibliograficznym jak' i kartami dokumentacyjnymi.

Komitet Redakcyjny: mgr. inż. Gierdziejewski Kazimierz, mgr. inż. Lenartowicz Franciszek, dr Inglot Jan, 
mgr Sitko Roman

Red. Przegl. Bibl. Odlewn.: mgr Sitko R.
Adres Red. Kraków 12, Borek Fałęcki, ul. Główna 152
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ERRATA
Z powodów niezależnych od Redakcji „Przeglądu Bibliograficznego Odlewnictwa", w zeszycie Nr 3/51 

tokradla się znaczna ilość błędów. Ujęte one są w poniższym wykazie. Należy poprawki te wprowadzić do 
treści zeszytu Nr 3, str. 17—24 przed jego studiowaniem.

Str. Nr ana- Wiersz 
analizy

Wydrukowano Powinno byćlizy
17 166 2 dokoła dookoła
17 167

13
17

fatiąue 
giętsze 
giętsze

fatigue 
giętne 
giętne

17 168 6 powstałe powstaje
17 169 2

5
- Corrosion 

spoiny
corrosion 
spawania

17 173 4
5

zwiększającą 
redukującą koszta

podwyższającą 
obniżającą koszty

17 174 2 ści (zwykła czcionka) ści (tłusta czcionka)
17 175 2 w Afryce Południowej Afryki Południowej
18 179 1 I kurs odlewniczy II kurs odlewniczy
18 181 11—12 próbę „przecinania klinem" próbę klinową
18 183 11 „Synstrip" „Sunstrip"
18 185 2 fondere fonderie
19 191 10 działanie działaniu
19 195 3 oFundryman Foundryman
19 199 2 form odlewania form do odlewania
20 201 9—10 piasku wosku
20 205 13 stopna stopnia
20 208 4—5 wykład; wykład 4;
21 211 1 Burmistrowa Burmistrowa A. F.
21 212 8 zamonotowana zamontowana
21 213 3 Nr 17779-80 Nr 1779-80
21 215 10

21
przerobku
Dr Prof. N. P. Aksienowa

przerobu
Prof. dr Aksionowa

21 218 5—6 suszarki olejowe suszarki na paliwa ciekłe
22 219 1 odleków odlewów
21 216 3 gorełych goriełych
22 219 7 olrdan P. R. Jordan P. R.
22 221 2

7
wykonane lepiej i taniej 
względnie

lepsze i tańsze 
albo

22
22

222
224

25 planów
621.7455:669.2/8

planów
621.745 5:669.2/.8

22 226 9—10 względnie liczyć się trzeba lub też liczenia się
22 220 2 Formaschinen F ormmaschinen
22 226 11

14
ciepłą 
absolutnie

ciepła 
skreślone

23 227 4—5 Metalurgia Metallurgia
23

23

228

229

4—5 sposoby rozważania zagadnie­
nia transportu płynnego że­
liwa
621.746.4:669.2.8

-sposoby transportu ciekłego żeliwa

621.746.4:669.2/.8
23 230 2 zbiornik wlewowe zbiornik wlewowy (wlewowy tłustą czcionką)
23 234 1

5
Institutte... Poprawianie 
poprawiania

Institute... Naprawianie 
naprawiania

23 235 13
17

względnie żużlem 
szczególne

lub żużlem 
szczególnie

24 236 10, 14 hartowania płomiennego hartowania płomieniowego
24 236 12—13

22—23
martensytyczne
Względnie skleroskopu

martenzy tyczne 
lub skleroskopu

24 237 10 równowartość grzania równomierność grzania
24 338 2 II. Tradycyjne operacje II. Tradycyjne operacje (tłustą czcionką)
24 339 7 z przemaną z przemianą
24 241 2 badaniu korozyjnym badaniu korozyjnym (tłustą czcionką)
23 232 6 z deszczowym wlewem z wlewem prysznicowym



DO PRENUMERATORÓW 
czasopism Państwowych Wydawnictw TechnicznychZ dniem 1 maja br. Państwowe Przedsię­biorstwo Kolportażu „Ruch" przejmuje rozpro­wadzanie (kolportaż) naszych czasopism „Prze­gląd Górniczy". „Hutnik" i „Chemik", a z dniem 1 lipca br. czasopism: „Przegląd Odlewnictwa", „Wiadomości Górnicze", „Wiadomości Hutni­cze", „Nafta" i „Cement — Wapno — Gips".Zgodnie z zasadami PPK „Ruch" dotychcza­sowy sposób regulowania abonamentu z dołu zastąpiony będzie przez przedpłatę prenumera­ty w terminach kwartalnych lub półrocznych. W związku z tym PWT wysłały do dotychcza­sowych prenumeratorów rachunki na przed­płatę za I półrocze br., które należy uregulować najpóźniej do dnia 15 czerwca br. na nasze kon­ta czasopism.Z dniem 30 czerwca ibr. dotychczasowe kon­ta czasopism zostaną przez PWT zamknięte, a przedpłatę na II półrocze 51 należy wpłacić na nowe konta otwarte przez PPK „Ruch".Poniżej podaj emy numery dotychczasowych kont czasopism oraz nowych kont otwartych przez PPK „Ruch".

Czasopismo konto PWT konto PPK „Ruch"

„Przegląd
Górniczy" PKO III 5572/110 PKO III 12006/110
„Hutnik" PKO III 5574/110 PKO III 12000/110
„Chemik" PKO III 5570/110 PKO III 12003/110
„Wiadomości 
Hutnicze" PKO III 5575/110 PKO III 12004/110
„Wiadomości 
Górnicze" PKO III 5573/110 PKO III 12001/110
„Przegląd 
Odlewnictwa" PKO III 5527/110 PKO III 12002/110
„Nafta" PKO III 5528/110 PKO III 12005/110
„Cement-Wa- 
pno-Gips" PKO III 5529/110 PKO III 12007/110Wobec powyższego PWT nie przyjmuje za­mówień prenumeraty czasopism na II półrocze 1951. Zamówienia te należy kierować bezpo­średnio do PPK „Ruch" Dział Prenumeraty Ka­towice, ul. 3-go Maja 23.Dostarczenie czasopism przez PPK „Ruch" uzależnione będzie od dokonania przedpłaty najpóźniej na 10 dni przed rozpoczęciem kwar­tału lub półrocza z dokładnym podaniem nazwy czasopism ilości zamawianych egzemplarzy i o- kresu prenumeraty.Nabywanie czasopism po cenach ulgowych odbywa się wyłącznie w ramach prenumeraty.Z prenumeraty ulgowej indywidualnej korzy­stają wszyscy członkowie Stowarzyszenia NOT posiadający ważną w chwili wpłacenia prenu­meraty legitymację.Z prenumeraty ulgowej zbiorowej korzystają przy abonowaniu co najmniej 5 egzemplarzy:

a. członkowie Związków Zawodowych doko­nujący zamówienia przez Oddział, Koło Związku, lub przez Radę Zakładową,b. studenci wyższych uczelni — przez zrze­szenie studenckie,c. uczniowie szkół wyższych zawodowych — przez dyrekcję szkoły,d. członkowie klubów racjonalizatorów - — przez zarząd klubu.Wszystkie wydawane przez nas czasopisma posiadają ceny prenumeraty normalne i ulgo­we w następującej wysokości:
Czasopismo

Przedpłata normalno Przedpłata ulgowa

kwart. roczęa kwart. | roczna

„Przegląd Górniczy" 27 108 9 36

„Hutnik" 27 108 9 36
„Chemik" 13,50 54 4,50 18
„Wiadomości Hutnicze" 13,50 54 4,50 18
„Wiadomości Górnicze" 13,50 54 4,50 18
„Przegląd Odlewnictwa" 18. 72 9 36
„Nafta" 18 72 9 36

„Cement-Wapno-Gips" 13,50 54 9 36Przy zgłaszaniu ulgowej prenumeraty indy­widualnej bezpośrednio w PPK „Ruch", pre­numerator winien okazać ważną legitymację NOT, a przy wpłacie tej prenumeraty na konto PKO winien podać na blankietach nazwę sto­warzyszenia i numer legitymacji.Przy zgłaszaniu ulgowej prenumeraty zbio­rowej bezpośrednio w PPK „Ruch" należy zło­żyć zamówienie jednej z instytucji wymienio­nych powyżej w punktach a — d, a przy wpła­tach na PKO podać na blankietach dokładną nazwę i adres instytucji zamawiającej.Zamawianie zaległych numerów należy kie­rować do PWT, gdyż PPK „Ruch" rozprowadza tylko numery bieżące. Należność za te numery wpłaca się na konto Narodowego Banku Pol­skiego 135-110-2501.Nieprzestrzeganie powyższych zasad prenu­meraty spowodować może wstrzymanie wysył­ki czasopism przez PPK „Ruch". Dlatego też apelujemy przede wszystkim do zakładów pra­cy, na których ciąży odpowiedzialność za udo­stępnienie prasy fachowej swym pracownikom dla podniesienia ich kawalifikacji zawodowych, by przez ścisłe stosowanie tych zasad, szczegól­nie dotyczących przedpłat zapewnili regularne i terminowe dostarczanie czasopism.
Państwowe Wydawnictwa TechniczneEkspozyturaKatowice, ulica Stawowa Nr 19.



CENTRALNY ZARZĄD PRZEMYSŁU TABORU KOLEJOWEGO, zgodnie z poleceniem Ministerstwa 
Przemysłu Ciężkiego, mając na celu pogłębienie wiedzy praktycznej wśród odlewników i przyspieszenie 
postępu technicznego — ogłasza

KONKURS OTWARTY
•na opracowanie broszury technicznej p. t.:

„TECHNOLOGIA WYTWARZANIA ODLEWÓW WYSOKIEJ JAKOŚCI 
Z ŻELIWA MODYFIKOWANEGO"

Do konkursu może stanąć każdy robotnik, technik, mistrz i inżynier, przy zachowaniu niżej podanych 
warunków.

Warunki konkursu

1. Ujęcie tematu.
Ponieważ praca- przeznaczona jest jako praktyczny 

podręcznik zarówno dla wybijających się robotników 
jak i personelu technicznego odlewni od mistrza do 
inżyniera, winna podawać w sposób wszechstronny, / 
jasny i przystępny zasady i praktyczne wskazówki, 
potrzebne do wytwarzania żeliwa modyfikowanego 
i uzyskania na tej drodze odlewów wysokiej jakości. 
Nacisk kładzie się na możliwie pełne lecz zwięzłe uję­
cie tematu, prosty styl i jasne wyrażenie myśli. Praca 
winna być ilustrowana dobrze dobranymi rysunkami 
i fotografiami.

2. Rozmiary pracy.
Objętość pracy winna się mieścić na 32 do 48 stro­

nach druku formatu A5, t. j. na 2 do 3 arkuszach dru­
karskich. Odpowiada to w przybliżeniu 45 do 70 stro­
nom maszynopisu.

3. Forma opracowania.
Praca winna być dostarczona w 3-ch egzemplarzach 

maszynopisu na białym papierze (nie przebitkowym), 
pisanego jednostronnie z zachowaniem zwiększonych 
odstępów między wierszami t. j. z t. zw. „interlinią", 
z marginesem 4 cm z lewej i 1,5 cm z prawej strony.

Rysunki lub szkice do umieszczenia w tekście rów­
nież w 3-ch egzemplarzach winny być wykonane osob­
no ołówkiem lub tuszem i oznaczone kolejnymi licz­
bami wraz z ewentualnymi fotografiami, zgodnie z nu­
meracją przyjętą w treści pracy. Podobnie należy od­
dzielnie podawać większe tablice liczbowe i zazna-

I. nagroda
II.

III.

W wypadku, gdyby Sąd Konkursowy nie uznał na­
desłanych prac jako stojących na odpowiednim pozio­
mie, zastrzega się prawo podziału nagród lub też 
zmniejszenie ich liczby czy ogólnej wysokości.

8. Wydanie drukiem pracy konkursowej.
Nagrodzone prace zostaną przekazane Państwowym 

Wydawnictwom Technicznym celem wykorzystania 

czyć je kolejnymi liczbami rzymskimi, przyjętymi 
w tekście.
4. Sposób, termin i miejsce składania prac.

Prace należy opatrzyć dowolnie obranym godłem au­
tora, uwidocznionym na stronie tytułowej, a do prze­
syłki dołączyć należy zaklejoną kopertą, fta zewnątrz 
zaopatrzoną tym samym godłem, a zawierającą we­
wnątrz imię, nazwisko i dokładny adres autora.

Termin nadsyłania prac upływa z dniem 1 listopada 
1951 r. Przesyłki należy nadsyłać pod adresem: Cen­
tralny Zarząd Przemysłu Taboru Kolejowego, Sekcja 
Inżyniera Wynalazczości, Poznań, ul. Dzierżyńskiego 
151/161 z uwagą „Konkurs" w lewym dolnym rogu 
opakowania.
5. Sąd Konkursowy.

Nadesłane prace zostaną rozpatrzone przez Sąd Kon­
kursowy, który tworzyć będzie Centralna Komisja 
Wynalazczości Tasko w składzie rozszerzonym przez 
powołanie fachowców oraz przy współudziale przed­
stawicieli Wydziału Głównego Odlewnika M. P. C. oraz 
Głównego Instytutu Odlewnictwa.
6. Rozstrzygnięcie konkursu.

Wyniki konkursu zostaną ogłoszone do dnia 1 lute­
go 1952 r. i podane do wiadomości drogą ogłoszeń 
w prasie fachowej, przez radio oraz indywidualnie 
wszystkim uczestnikom konkursu.
7. Nagrody.

Autorom najlepszych prac zostaną przyznane nastę­
pujące nagrody:

. . . 4.000,— zł

. . . 3.000,— zł

. . . 2.000,— zł

jednej z nich do druku. Zakwalifikowana praca zosta­
nie wydana po zawarciu z autorem umowy na warun­
kach i wg stawek, obowiązujących w PWT.

Honorarium autorskie będzie przysługiwało niezależ­
nie od przyznanej nagrody konkursowej.

Prace nie nagrodzone i nie zakwalifikowane do 
druku zostaną zwrócone autorom w ciągu miesiąca od 
chwili rozstrzygnięcia konkursu.

CENTRALNY ZARZĄD 
PRZEMYSŁU TABORU KOLEJOWEGO

Poznań
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