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[Rezolucja ideologiczna
l-go Xjazdu an"ynieréw i Oechnikéro
Drzemys/u Oc/[emniczego

Kraj nasz przeiywa okres niebywalego rozwoju. Dzieki zjednoczonym
wiysitkom calego ludw pracujgcego — klasy robotniczej, chlopéw i inteli-
gencji pracujqcej, pod przewodnictwem Polskiej Zjednoczonej Partii- Ro-
botniczej zwycigsko zrealizowaliémy Trzyletni Plan Odbudowy, zwyciesko
zakoriczylismy plerwszy rok Planu 6-letniego, planu budowy podsta
socjalizmu. Wielkq jest bezinteresowna pomoc Zwigzku Radzieckiego,
ktérg otrzymujemy w tym dziele.

Podobne zjawiska zachodzq w ZSRR i w krajach demokracji ludowych.
Zublizniajg sig rany zadane przez najeidécow hitlerowskich, podnosi sie
stopa 2yciowa ludzi pracy. Przewaga gospodarki planowej, socjalistycznel
nad gospodarkq bezplanowaq, kapitalistyczng jest bezsporna.

Taki stan rzeczy wywoluje zrozumiale zaniepokojenie imperialistéw
amerykanskich. Dla nich pokdéj i wzmocenienie krajéw budujgcych socjo-
lizm © komunizm — to utrate wiadzy, a wojna — to miliardowe zysks:.
Dlatego sabotujg oni proby porozumienia, ihicjowane przez Zwigzek Ra-
dzieckiy organizujg wyscig zbrojen, remilitaryzacje Niemiec Zachodwich
t Japonii, prowadzq krwawg interwencje w Korei, szykujg trzeciq wojne
swiatowq, wojne przeciw ZSRR i krajom demokratycznym.

Ale prosci ludzie wnie cheq wojny. Ruch obroficéw pokoju, w ktérym
wdziat biorq narody Zwigzku Radzieckiego 1 krajow demokracii, narody
kolowialne ¢ zaleine oraz miliony pracujacych w krajach kapitalistycz-
nych, stanowczo przeciwstawia sie knowaniom imperialistéw 1 akcen-
tuje swojqg wole pokoju.

Wktadem narodu polskiego w walce o pokdj jest realizacja Planu
6-letniego. W tym dziele nie moze zabrakngé nas, tnzynieréw i technikoéw
odlewnikow, tym bardziej, ze nasz wklad dla wykonaenia planw ma istotne
znaczenie.

Musimy podniesé poziom naszych zakladéw pracy, musimy wprowadzié
do mich mowq technike, oparte na wzorach przodujgcej techniki radziec-
kiej, zmechanizowaé czynnosci pracochlonne, polepszyé cieikie warunki
pracy, usprawnié organizacje, podniesé wydajnosé, obnizyé koszty.

Musimy zacie$nié wigzy z robotnitkami i pracownikami wmystowyms
naszych zaktadow, nie tylko otoczyé opiekq, ale stangé w pierwszych sze-
regach nowatoréw, racjonalizatoréw 1 wspoélzawodnikéw.

Musimy podwyiszyé nie tylko nasze kwalifikacje techniczno-zawodowe,
ale réwniez naszq Swiadomosé spoleczng i ideologiczng.

Jako cze$é skladowa polskiego mnarodu socjalistycznego bedziemy
walczyé

o przedterminowe wykonanie Planu 6-letniego

0 zwyctestwo pokoju nad wojng.

PREZYDIUM ZJAZDU.



Mgr iniz. KOMOROWSKI STANISEAW

Technika uruchamiania produkcji z ,nowych” modeli

Rozwiniecie tematu i jego aspekty. Schemat or-
ganizacyjny odlewni i rola poszczegdélnych komo-
rek organizacyjnych w uruchamianiu produkcji.
Procedura administracyjno-organizacyjna w uru-
chamianiu produkcji. Przebieg opracowania tech-
nologicznego. Przebieg przygotowan do urucho-
mienia produkcji. Proby technologiczne, organiza-
cja i technika, analiza wynikow. Uwagi praktycz-
ne o przeprowadzaniu prob.

W przewaznej wiekszosci naszych odlewni,
niemal codziennie ,,nowe‘ modele wchodzg do
produkcji. Niestety w niewielu tylko odlew-
niach uruchamianiu produkeji odlewow z ,,no-
wego‘ modelu towarzyszy odpowiednie przy-
gotowanie technologiczne, opracowanie i wy-
préobowanie procesu technologicznego. Naj-
czesScie] przygotowanie to ogranicza sie do
udzielenia ustnej instrukcji formierzowi przez
mistrza — czesto brak jest i tego i formierz
zdany jest na swe wlasne umiejetnosci.

W obliczu zadan jakie Plan 6-letni stawia
przed odlewnictwem, koncentrujacych sie wo-
kolo zagadnien powaznego wzrostu produkcji,
wydatnej poprawy jakosci, wprowadzania no-
wych metod technologicznych, wzrostu wydaj-
nosci i przejscia z przecietnie drobnoseryjnej,
na przecietnie seryjna i wielkoseryjna pro-
dukecje, wyzej wspomniane, drobnokapitali-
styczne metody uruchamiania produkcji mu-
sza w naszym przemy$le odlewniczym bezpo-
wrotnie zaging¢ i zosta¢ zastgpione zorganizo-
wanymi i naukowo uzasadnionymi metodami
opracowania proceséw technologicznych, przy-
gotowania i wyprébowania produkeji.

Wazno$¢ prawidlowego rozwigzania tego
problemu w odlewniach, wydaje sie oczywists,
w praktyce jednak jest ona czesto nie doce-
niana. Konsekwencjg tego stanu rzeczy jest
szereg trudnosci w toku produkeji i niska ja-
ko$¢ produkowanych odlewdéw. Odbija sie to
negatywnie na kosztach produkecji i termino-
wosci wykonania zaméwien. Dos$¢ czestym nie-
stety wypadkiem jest zwrot przez zamawiaja-
cego calych partii otrzymanych odlewéw, wskui-
tek ujawnienia w toku obrébki wad ukry-
tych. Juz zreszta w ramach dzialalnosci pro-
dukcyjnej samej odlewni daje sie silnie od-
czuwaé niedostateczna jakos¢ odlewéw — pra-
wie wszystkie oczyszczalnie w naszych odlew-
niach staliwa, dzwigaja na sobie ciezar pracy
i odpowiedzialno$ci za formiernie i lejarnie,
majac w ogromnym procencie do czynienia
z odlewami, ktore jako niedostatecznie dobre,
winny byly by¢ zabrakowane przed oczyszcza-
niem, a ktore jednak sg wykanczane, a $ci$lej
,ratowane' przez oczyszczalnie.

Wiekszo$¢ tych trudnos$ci mozna usungé
w toku uruchamiania produkcji, jesli prze-
strzegang bedzie pedantycznie zasada nie zwal-
niania do produkcji modeli przed osiggnieciem
pozytywnego wyniku proby tak modelu, jak
i procesu technologicznego.
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Prawidlowe uruchomienie produkcji z ,;no-
wego* modelu jest podstawowym elementem
podniesienia jako$ci produkcji w odlewniach
i podstawowym czynnikiem postepu technicz-
nego w odlewni.

Przez pojecie ,,nowy model“ nalezy rozumie¢
kazdy model, z ktérego w stanie w jakim sie
znajduje, nie byly wykonywane odlewy w da-
nej odlewni. Z ,nowymi“ modelami mamy
wiec do czynienia w nastepujacych wypadkach:
— zamoOwione odlewy nie byly jeszcze wyke-

nywane przez odlewnie, model bedzie wy-

konywany przez zaklad, do ktérego nalezy
odlewnia.

— jak wyzej, jednak model przesyla zamawia-
jacy przy zamoéwieniu.

— odlewy byly juz wykonywane przez dana
odlewnie, jednak model zostal przerobiony
wzgl. poddany byt gruntownej naprawie.

W réznych galeziach przemystu odlewnicze-
go zagadnienie prawidlowego przygotowania
produkcji wystepuje z rézng ostroscia — oczy-
wiécie, najostrzej wystepuje ono w produkecji
masowe]j i wielkoseryjnej niezaleznie od ro-
dzaju tworzywa z jakiego wykonywane sa od-
lewy — jednak réwniez ostro wystepuje ono
na odlewni' staliwa nawet przy maloseryjnej
produkcji, a takze w odlewniach stopéw lek-
kich.

Uruchomienie produkcji

Otrzymane przez odlewnieg zlecenie, kierowa-
ne jest do sekcji planowania, ktéra zgruba roz-
planowuje przebieg jego wykonania. Kopie zle-
cenia przekazuje sekcja planowania do sekcji
przygotowania produkcji, z ktéra winna usta-
lic szczegbélowy plan realjzacji zamoéwienia,
a w szczegdlnosci przygotowania i uruchomie-
nia produkcji. Zalecone zgrubne terminy po-
daje sekcja planowania na kopii zlecenia prze-
kazywanej sekcji przygotowania produkcji.
Ustalenie we wzajemnym porozumieniu szcze-
gélowego planu winno nastapi¢ najdalej w cig-
gu paru dni od daty otrzymania kopii zlecenia
przez sekcje przygotowania produkcji. Rzecz
jasna zlecenie winno by¢ tak sformulowane, by
nie budzilo zadnych zastrzezen ani watpliwosci
technicznych. Przy ustalaniu planu uruchomie-
nia produkcji nalezy uwzgledni¢ przepusto-
wos$é i mozliwosci techniczne modelarni.

Po wstepnym, koniecznym dla zaplanowania,
rozpatrzeniu zlecenia, sekcja przygotowania
produkeji przystepuje do opracowania zlecenia
z punktu widzenia technologicznego i ew.
sprawdzenia w drodze do$wiadczalnej przyje-
tego rozwigzania, co w odlewni staliwa naj-
cze$ciej powinno mieé¢ miejsce.

Przy rozpatrywaniu problemu wychodzimy z zalo-
zenia, iz odlewnia w kazdym wypadku wykonuje mo-
dele i potrzebne pomoce produkcyjne specjalne we

wlasnym zakresie, co w odniesieniu do odlewow .sta—
liwnych jest praktycznie stwierdzong koniecznoscig —



wszelkie odstepstwa od tej zasady czesto odbijaja sie
negatywnie tak na jakosci, jak i kosztach produkcji.

Kolejno$¢ czynnosci sekcji przygotowania
jest nastepujgca:

1. Zbadanie technicznej mozliwosci wykona-
nia zlecenia — ewentualnie uzgodnienia ze zle-
ceniodawcg koniecznych zmian konstrukeyj-
nych warunkéw technicznych i t. p.

Na tym miejscu nalezy podkreslic wazno$¢ $cistej
wspotpracy konstruktora z odlewnikiem. Niestety z ma-
tymi wyjatkami, wszyscy nasi konstruktorzy, nie
tylko, ze nie sg obznajomieni z technologig odlewnic-
twa, ale az nazbyt czesto nie chcag respektowaé¢ i to
bez zadnego powazniejszego zastrzezenia, zalecen i u-
wag odlewnika odno$nie konstrukcji odlewu i doboru
tworzywa. Wynika to gléownie z niecheci przerobie-
nia i modyfikowania raz opracowanej konstrukcji.
Przemyst nasz ponosi z tego powodu “bardzo powazne
straty na czasie, sile roboczej i $rodkach na poko-
nywanie trudnosci technologicznych, ktérych mozna
by unikna¢ przy wlasciwym opracowaniu rysunkow
odlewow. Na marginesie nalezy zauwazy¢, iz w ry-
sunkach odlewow brak jest zasadniczo waznej dla
odlewnika informacji — oznaczenia plaszczyzny (ptasz-
czyzn) wzgl. krawedzi odniesienia’ — wprowadzenie
obowigzku ich oznaczania jest jednym z postulatow
wysuwanych przez odlewnikéw w stosunku do kon-
struktoréow (i Komisji Rysunku Technicznego PKN).

2. Stwierdzenie ,,objetosci“ zlecenia. Nalezy
oszacowaé pracochlonnosé poszczegédlnych po-
zycji zlecenia. Szkicowo, koncepcyjnie rozwa-
zy¢ proces technologiczny wykonania formy,
wytypowac stanowiska i maszyny, przy pomo-
cy ktorych formy beda wykonywane. Nalezy
uzgodni¢ z sekcjg planowania przepustowo$e
tych stanowisk i mozliwos$ci zajecia ich rozpa-
trywanym zleceniem, przy czym nalezy bra¢
pod uwage tempo realizacji zlecenia. W razie
potrzeby nalezy zmieni¢ pierwotnie zalozony
proces technologiczny i dostosowaé go do mozli-
wosci wolnych dla wykonania zlecenia stano-
wisk produkcyjnych. Dopiero wtedy mozna
ostatecznie ustali¢ wytyczne procesu technolo-
gicznego (koncepcje procesu) i okresli¢ stano-
wiska na ktoérych bedzie wykonane zlecenie.
Woéwezas nalezy spowodowaé zarezerwowanie
przez sekcje planowania tych stanowisk na
okre§lony szacunkowo czas dla danego zlece-
nia. Rozpatrywany musi byé z osobna kazdy
skladajgcy sie na dane zlecenie model.

Na tym miejscu, koniecznym jest wspomnie¢ o pew-
nym wystepujacym w kazdej nieomal odlewni w in-
nej formie i na innych odcinkach skrepowaniu pro-
cesu technologicznego wymienionym przez istniejacy
asortyment i ilo§¢ skrzyn formierskich. Z czynnikiem
tym nalezy sie liczy¢é i badaé¢ obcigzenie skrzyn for-
merskich planowang produkcja na réwni ze stanowi-
skami roboczymi, o ile nie decydujemy sie na wy-
konanie nowych lub specjalnych skrzyn formierskich
wzgl. na formowanie bezskrzynkowe. Przy przewidy-
waniu formowania na sucho, nalezy uwzgledni¢ i prze-
analizowaé przepustowo$é suszarn.

3. W _wyniku ustalenia koncepcji procesu
technologicznego, okre$lenia stanowisk na kito-
rych bedzie on realizowany i tempa jego reali-
zacji, sekcja przygotowania produkecji ustala
ilos¢ i jako$¢ potrzebnych dla wykonania pro-
dukeji modeli i innych pomocy produkcyjnych
specjalnych (tzn. potrzebnych do wykonania
danej produkcji, a nie posiadanych przez od-
lewnie i nie wystepujacych w handlu).

Moga tu zajéé nastepujace wypadki:

a. Obrana koncepcja procesu technologicznego
nie budzi zastrzezen ani watpliwo$ci co do
swej stuszno$ci — zmiany jakie w nim mo-
g3 nastgpi¢ nie moga wplynaé w wiekszym
stopniu, ani na przewidywang ilos¢ ani tez
jako$¢ modeli i innych pomocy.

b. Obrana koncepcja technologiczna nie budzi
watpliwosci, poniewaz jednak przewiduje sie
konieczno$¢ ustalenia w drodze eksperymen-
talnej na przykiad ksztaltu i wymiaré6w mo-
delu ze wzgledu na przewidywane silniejsze
odksztalcenia przedmiotu w formie, oprzy-
rzagdowanie lub jego cze$¢ moga byé wyko-
nane dopiero po wykonaniu odlewéw prob-
nych.

c. Obrana koncepcja technologiczna budzi wat-
pliwosci co do swej stusznosci, co moze w kon-
sekwencji spowodowaé¢ nieprzydatnos¢ wy-
konanego bez przeprowadzenia proéb i spraw-
dzenia wlas$ciwosci procesu technologicznego
oprzyrzadowania.

W pierwszym wypadku sekcja przygotowa-
nia produkcji moze wystawi¢ i przekaza¢ do
modelarni zlecenie na wykonanie potrzebnych
modeli i pomocy. W pozostatych dwoch wypad-
kach wykonanie modeli i pomocy warsztato-
wych musi by¢ poprzedzane wykonaniem prob-
nego modelu i doprowadzeniem go tak pod
wzgledem ksztattu jak i wymiaré6w do stanu
pozwalajagcego na bezbledne wykonanie od-
lewu.

Odpowiednie zlecenie na wykonanie prébnego mo-
delu i dokonania przy nim wszelkich poprawek i prze-
réobek w czasie wykonywania prob wystawia sekcja
przygotowania produkcji i przekazuje do rozdzielni
modelarni - poprzez sekcje planowania, wraz z po-
trzebng dokumentacjg techniczng i -wyja$nieniami.

Wystawienie wlasciwej dokumentacji tech-
nicznej i roboczej na wykonanie wlasciwych
modeli i pomocy do przysztej produkecji, moze
nastgpi¢ dopiero po przeprowadzeniu prob
i uzyskaniu niebudzgcych watpliwosci dodat-
nich wynikow.

Jezeli chodzi o wykonywanie skrzynek for-
mierskich specjalnych dla danej produkcji, to
nalezy na tym miejscu zwroéci¢é uwage na na-
stepujgce momenty:

— wykonanie specjalnych, nienormalnych,
skrzyn formierskich optaca sie tylko w wy-
jatkowych wypadkach — decyzje powin-
na poprzedzi¢ $cista kalkulacja rentownosci
tego nakladu w ramach danego zlecenia.

— wykonanie skrzynek specjalnych nalezy
w zasadzie dopuszcza¢ tylko dla produkeji
masowej lub powtarzalnej.

Dokumentacja techniczna przekazana mode-
larni, w zwiazku ze zleceniem na wykonanie
modeli i oprzyrzagdowania, musi. w.odlewni sta-
liwa zawiera¢:

— rysunek lub zwymiarowany szkic odreczny
ukladu wlewowego.

— rysunek lub zwymiarowany szkic odreczny
nadlewoéw (i ewentualnie przelewow).

— rysunek, z oznaczonymi miejscami zastoso-
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wania i wymiarami, ochladzalnikéw ze-
wnetrznych, ktoére nalezy wraz z modelem
dostarczy¢ do odlewni.

— oznaczenie miejsc, rodzaju i wymiaré6w ma-
jacych byé¢ stosowanych ochladzalnikow we-
wnetrznych.

— zwymiarowany szkic modelu, jesli model
ma by¢ wykonany jako metalowy, za$ rysu-
nek, jesli model lub jego czesci maja podle-
gac¢ obrébce mechanicznej.

— rysunki metalowych rdzennic.

— rysunki dla obrébki mechanicznej winny
by¢ wymiarowane w mierze zwyklej, przy
czym wymiary musza by¢ przeliczone
z uwzglednieniem skurczu *)

— uwagi odno$nie przewidywanego skurczu
odlewu w calosci, lub w jego poszczeg6l-
nych cze$ciach, jesli odbiega on od po-
wszechnie przyjetych norm.

— naddatki na obrébke na poszczeg6lnych
plaszezyznach, jezeli wielko$é ich odbiega
od znormalizowanych wielko$ci.

— oznaczenie ptaszezyzny lub krawedzi odnie-
sienia.

- Zaleznie od wielko$ci odlewni, lokalizacji
modelarni w stosunku do niej, jakos$ci i ilosci
personelu dziatu przygotowania produkeji i mo-
delarni, zakres dokumentacji technicznej moze
by¢ bardziej lub mniej rozbudowany i w tym
ostatnim wypadku cze$ciowo zastapiony uzu-
pelieniem rozrysowania, dokonanym osobiscie
przez pracownika sekcji przygotowania pro-
dukeji na rysownicach modelarskich (w natu-
ralnej wielkosci).

Wykonanie rysunkéw wykonawczych modeli
i rdzennic, nalezy jak najbardziej ograniczy¢
w stosunku do modeli drewnianych.

Natomiast w ‘odniesieniu do modeli metalo-
wych, w szczegdlnosci jesli maja one by¢ obra-
biane mechanicznie, wykonanie rysunkoéw naj-

czesSciej jest konieczne (obrébki mechanicznej
plaszczyzny podziatu modelu nie uwaza si¢ za
wymagajaca rysunku).

Ze wzgledéw oszczednosciowych jak najwie-
cej rysunkéw nalezy wykonywa¢ w postaci
szkicow odrecznych na kalce z zastosowaniem
rzutéw aksonometrycznych, ktéore w wielu wy-
padkach sa najzupelniej wystarczajacymi,
a przy tym doskonale uzupelniaja wiasciwy ry-
sunek. (Odreczne szkicowanie nalezy ¢wiczye,
brak tej umiejetnosci powaznie utrudnia pra-
ce kazdemu odlewnikowi — technologowi).

Przy wykonywaniu modeli metalowych za-
leca sie przyjecie jako zasady uprzedniego wy-
konania modeli prébnych — wyjatkowo mozna
dopuscié, gdy jest to w ogoéle mozliwe, wyko-
nanie prébnych odlewéw z tak zwanych ,,mo-
deli na modele — przy nalezytej uwadze i do-
$Swiadczeniu otrzymane wyniki mozna transpo-
nowaé¢ na model wladciwy.

Jezeli chodzi o wykonanie modeli prébnych,
to nalezy wyraznie zwréci¢ uwage, iz wyko-
nane muszg byé¢ one tak, by pozwolily na cal-

*) ze wzgledu na narzedzia pomiarowe i cechowanie
podziatek na obrabiarkach. ’

156

kowite skontrolowanie sluszno$ci zalozonego

procesu technologicznego, a wiec:

-— dokladno$¢ ich wykonania musi byé¢ taka
sama. jak przysztych modeli wilasciwych.
— uklad wlewowy i nadlewy musza byé¢ wy-

konane z caltg doktadnoscig.

— konstrukcja modelu musi dopuszczaé sto-
sowanie techniki formowania przewidziane;]
w procesie produkeyjnym (rzecz jasna for-
mowanie maszynowe mozna zastgpi¢ przy
prébie recznym — o ile jest to w ogole
mozliwe). .

Zgodnie wiec z powyzszymi uwagami model
prébny rézni¢ sie bedzie od modelu wilasciwego
jedynie trwaloscia, t. zn. konstrukejg, materia-
lem i t. p. Oszczedno$¢ na tym odcinku, rzecz
jasna, jest wskazana. Np. zaoszczedzi¢é mozna
na nastepujacych elementach:

— rdzennice z ruchomymi wktadkami, mozna
wykonaé¢ odrazu na gotowo — réwniez la-
two jest wymieni¢ wktadki jak i poprawic
wymiary ramek.

— modele odlewéw przy ktoérych spodziewamy
sig. trudnych do przewidzenia odksztalcen,
wykonaé¢ z obustronnymi naddatkami, jesli
nie sg one zbyt wielkie i nie wptywaja na
inne cechy odlewu i zachowanie sie jego
w czasie procesu. Po wykonaniu prébnych
odlewéw zbedne naddatki nalezy usungé
i wykona¢ ponowng proébe kontrolna.

Oszczednosci te w poszezegdlnych wypadkach
moga by¢ najrozmaitszego charakteru i doty-
czy¢ tak calosSci modelu, jak i poszczegélnych
jego elementéw.

Rownolegle z wykonaniem prébnego mode-
lu, mozliwym jest oczywiscie rozpoczecie prac
przy wykonaniu modeli wlasciwych, zaleca sie
jednak w tej mierze zachowanie ostroznosci
i ograniczenie stosowania tej drogi tylko do
szczegOlnie pilnych zlecen.

W kazdym razie wykonane przez modelarnie
lub tez otrzymane z zewnatrz modele, winny
by¢ sprawdzone wymiarowo i skontrolowane
jakosciowo (dotyczy to w rownym stopniu takze
i modeli pobieranych z magazynu lub odesla-
nych do okresowej konserwacji; nalezy przy
tym zwréci¢ uwage na zachowanie umyslnie
poprzednio  wprowadzonych nieregularnosci
wymiarowych i ksztaltowych modeli).

4. Zanim przejdziemy do omoéwienia tak or-
ganizacji jak i techniki samego przeprowadza-
nia prob, nalezy dla dopelnienia obrazu prze-
biegu czynnosci zwigzanych z uruchamianiem
produkeji, oméwi¢ dalsze czynnosci jakie na-
stepuja po ostatecznym ustaleniu w drodze
prob procesu technologicznego, aby do tego za-
gadnienia organizacyjnego juz nie powracac.

Pozytywnym jest wynik proby, na podstawie
ktorej mozna stwierdzi¢, ze:

— przewidziany dla produkcji proces techno-
logiczny jest prawidlowy.

— préba zostala przeprowadzona prawidlowo.

— model i inne uzyte podczas proéby pomoce
warsztatowe zostaly celowo i prawidiowo
dobrane oraz wykonane.



W konsekwencji catkowicie pozytywnego wy-
niku préby, dzial przygotowania produkeji spo-
rzagdza ostateczng karte operacyjng odlewu o-
raz ew. potrzebna towarzyszaca jej dokumen-
tacje techniczng w ostatecznej formie, ktérg
przekazuje do dzialu planowania. Otrzymanie
przez sekcje planowania dokumentacji tech-
nicznej i podstawowej roboczej jest réwno-
znaczne z mozliwo$cig natychmiastego urucho-
mienia produkcji, czego dokonuje sekcja pla-
nowania, przez wystawienie pelnej dokumenta-
cji roboczej, przewidzianej instrukcjami orga-
nizacyjnymi danej odlewni. W wypadku, gdy
pozytywny wynik proby uzyskano przy zasto-
sowaniu probnego modelu oraz ewentualnie in-
nych pomocy prowizorycznych, sekcja przygo-
towania produkcji wystawia poprzez sekcje
planowania zlecenie do modelarni na wykona-
nie wlasciwych modeli i pomocy. Po ich wy-
konaniu dokonuje prob kontrolnych, w sposéob
analogiczny, az do uzyskania pozytywnego wy-
niku przy uzyciu produkcyjnych modeli i po-
mocy — zakres badania prébnych odlewéw
w tym wypadku moze by¢ ograniczony do kon-
troli tych cech odlewu, ktére mogtly ulec zmia-
nie przy wykonywaniu wlasciwych modeli. Na-
lezy wiec przede wszystkim wykonaé¢ kontrole
wymiarowa, i to zar6wno samej sztuki jak i u-
ktadu wlewowego i nadlewéw. W wypadku gdy
produkcja przewidziana jest do formowania
maszynowego, a prébne sztuki byly formowa-
ne recznie, koniecznym jest przeprowadzenie
prob przy zastosowaniu formowania maszyno-
wego.

Przekazanie dokumentacji technicznej do
dzialu planowania w kazdym wypadku moze
jednak nastgpi¢ dopiero po uzyskaniu catko-
wicie pozytywnych rezultatéw prob dokona-
nych w warunkach produkeyjnych i z uzyciem
oprzyrzadowania przeznaczonego do produkcji.

Organizacja przeprowadzania prob

Organizacyjnie przeprowadzenie préby uru-
chamia sie za pomoca t. zw. ,karty préby",
ktora jest uniwersalnym dokumentem stuza-
cym za:

— karte operacyjna (przewodnik, karte tech-
nologiczng) ze szkicem technologicznym.

— polecenie wykonania,

-— harmonogram i terminarz,

— karte roboczg.

Kartg prob objete jest zaré6wno wykonanie
modelu prébnego, jak i wszystkie operacje for-
mierni i wykanczalni, a takze zabiegi zmierza-
jace do oceny sztuki prébnej, jak ciecie, tra-
sowanie, obrébka i t. p. *)

Karta prob =zaopatrzona jest na odwrocie
w szkic technologiczny wyjasniajacy sposob
formowania przedmiotu, wykonania ukladu
wlewowego, odpowietrzen formy i rdzeni i t. d.

*) Szczegdlowy opis ,karty proby“ podany jest w re-

feracie autora niniejszego artykulu, zamieszczonym
w zbiorze wykladéw wygloszonych na konferencji
technicznej w Gléwnym Instytucie Odlewnictwa

w Krakowie w dniach 10—12 stycznia 1951 r. (do na-
bycia w Gl Inst. Odlewnictwa).

Zaznaczy¢ nalezy, iz autor spotkal sie w kilku od-
lewniach z kartami operacyjnymi, przeznaczonymi dla
normalnej produkcji, ktore byly zaopatrzone w szki-
ce — przedstawiajace gotowy odlew, bez ukladu wle-
wowego, nadlewéw, schematycznego oznaczenia spo-
sobu _i zakresu rdzeniowania, bez oznaczenia ochla-
dzalnikéw, chlodnikéw, zeber i t. d. — Szkice takie
z punktu widzenia technologicznego nie przedstawia-
ja Waytoéci, a moga stuzy¢ jedynie dla identyfikacji
og‘x]ewow na wykanczalni. Umieszczenie takich szki-
coOw na kartach operacyjnych jest bezcelowe. Jest to
zasadnicza sprawa — bowiem norma pracy okre$lona
na karcie bez podania w jakiejkolwiek postaci in-
strukeji sposobu wykonania, jest w ogdle wielkoscia
nieokreslong. ’

Karty préob otrzymujg wszyscy zaintereso-
wani, t. zn. sekcja planowania, przygotowania
produkeji, modelarnia, wszyscy rozdzielezy,
majstrowie, kontrola techniczna, formierz, rdze-
niarz i t. d., wszyscy ktérzy badZz biorg udziat
w przeprowadzeniu proby, badZz sa zaintere-
sowani bezpo$rednio jej wynikami.

Uwagi techniczne o toku i sposobie przeprowa-
dzania préb

Wystawianiem ,kart préb*, dopilnowaniem
terminowego wykonania prob, ewidencja prze-
biegu i wynikéw oraz ew. wystawianiem dal-
szych kart, w wypadku konieczno$ci powtérze-
nia prob, wydawaniem dodatkowych -polecen,
w miare potrzeby, zajmuje sie specjalny wy-
znaczony na stale pracownik sekeji przygoto-
wania produkeji (w mniejszych odlewniach
asystent kierownika lub sam kierownik od-
lewni), ktéry odpowiedzialny jest za przebieg
i nalezyte wykonanie préb.

W czasie wykonania préb, a w szczegdlnosei
przy:
— kontroli wymiarowej formy,
— kontroli wymiarowej rdzeni,
—-— sktadaniu formy,
— kontroli wymiarowej odlewu,

winien asystowaé¢ kompetentny pracownik mo-
delarni. Bliska wspolpraca modelarza z for-
mierzem daje dobre wyniki i jest waznym
czynnikiem usprawniajgcym. Wykonanie form
préobnych w miare moznosci nie powinno od-
biega¢ od osiggalnej jakosci wykonania w cza-
sie produkeji — tym niemniej nalezy uznaé za
wlasciwe powierzenie wykonania form préb-
nych wybranemu dla stalego wykonywania
préob, wysokokwalifikowanemu formierzowi.
W tym wypadku istnieje najwieksze prawdo-
podobienstwo wyeliminowania btedéw przy-
padkowych. Jezeli chodzi o odlewy, ktére maja
by¢ wykonane na maszynach, postepowanie
z natury rzeczy musi by¢ odmienne. Osob-
nym zagadnieniem w tym wypadku jest
bowiem ustalenie procesu technologicznego,
a osobnym wyprobowanie plyt modelowych
przed uruchomieniem produkcji. W tym wy-
padku nalezy najpierw i niezaleznie prze-
prowadzi¢ probe, a dopiero na podstawie
jej wynikéw zaprojektowaé i wykona¢ plyty
modelowe. Muszg one by¢ przed uruchomie-
niem produkcji wyprébowane, i to nie tylko
z punktu widzenia wymiarowego, ale takze
winno byé skontrolowane zachowanie sie
materiatow formierskich, ukladu wlewowego,
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nadlewéw i t. d., ktére w warunkach formo-
wania maszynowego moga w pewnych wypad-
kach wywiera¢ nieco ocdmienny wplyw na ja-
ko$é odlewu anizeli to miato miejsce przy
pierwszej prébie formowanej recznie. Nalezy
tu podkresli¢, iz moment ten nie moze stano-
wi¢ powodu dla zaniechania préob recznie for-
mowanych — koszt wykonania plyt modelo-
wych jest bowiem stosunkowo znaczny, a wszel-
kie nastepne przerdbki i poprawki piyt mode-
lowych trudne do przeprowadzenia i czesto
prowadzace do znacznego obnizenia jakoSci mo-
deli i plyty. Rzecz jasna w pewnych wypadkach
wykoname préby na drodze recznego formo-
wania moze by¢ w ogble niemozliwe do prze-
prowadzenia, wtedy  nalezy postugiwac sie¢ ta-
nimi modelami drewnianymi konstrukcji od-
powiadajacej modelom metalowym jakie na-
stepnie beda umocowane na piytach.

Na jakie momenty nalezy zwroci¢c uwage
przy formowaniu sztuk prébnych?
a.nalezy dazyé do wykonania formy na wil-

gotno gdyz w razie powodzenia, osiaga sie

znaczne uproszczenie procesu technologicz-
nego i powazne oszczednosci.

b. nalezy stara¢ sie o zredukowanie do minimum
ciezaru brutto odlewu, a to przez stosowanie
nadlewéw atmosferycznych, ochladzalnikow,
ew. chlodnikéw i t. p. oraz wiasciwy ksztait
i zwymiarowanie uktadu wlewowego.

.na catkowite wyeliminowanie lub zreduko-
wanie do minimum szpilkowania i innych
mechanicznych sposobéw wzmocnienia po-
wierzchniowych warstw formy.

d. na ograniczenie do koniecznego minimum
zbrojenia formy, przede wszystkim wyelimi-
nowanie stosowania hakow,

e. na zastosowanie wtasciwych wymiaréw skrz y-
nek formierskich,

f. na jak najdalej idgce uproszczenie wyko-
nania rdzeni, a wiec:

— ograniczenie stosowania rdzeni pustych
do wypadkéw koniecznych,

— na ograniczenie wigzania rdzeni w formie,

— na dazenie do jak najszerszego stosowa-
nia rdzeni wilgotnych,

— na ograniczenie do koniecznego minimum
zbrojenia rdzeni, w szczeg6élnosci unika-
nia zbrojen niedajacych sie uzy¢ po-
nownie.

g. podczas skladania formy nalezy starannie
skontrolowaé¢, tak forme jak i rdzenie i wza-
jemny ich uklad pod wzgledem wymiaro-~
wym — jednocze$nie zbada¢ i ustali¢ wia-
Sciwg kolejnos¢ i technike wkladania i e-
wentualnie mocowania rdzeni, "

h. zastosowac¢ jak najprostszy i najskuteczniej-
szy system odpowietrzenia tak formy jak
i rdzeni.

Na uwagi te nalezy polozy¢ specjalny na-
cisk, w wiekszosci bowiem odlewni nader cze-
sto spotyka sie rozrzutng i nieoszczedng gospo-
darke formierskg — dyktowang zlg z gruntu
zasadg — ,,na wszelki wypadek". Jedynie su-

o
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mienne przeprowadzenie prob w oparciu
o Smiale zalozenia technologiczne moze dopro-
wadzi¢ do radykalnych zmian na lepsze na tym
odcinku.

Poniewaz skala mozliwo$ci réznego wykona-
nia formy prébnej jest znaczna, wskazanym
jest wykonywanie kilku form prébnych jedno-
cze$nie réznymi sposobami, przy czym nalezy
kazdym sposobem wykona¢ co najmniej dwie
formy, celem wyeliminowania ew. przypadko-
wych wynikéw (dwie formy kazdym sposo-
bem). Nadzorujacy wykonanie préb pracownik
sekeji przygotowania produkeji winien obser-
wowac¢ wykonanie probnych form, dopilnowaé
odpowiedniego ich oznaczenia (tak, by znaki
pozostaly czytelne na odlewie) i zanotowac
wszystkie swe obserwacje w odpowiednich ru-
brykach karty proby.

Przy skladaniu i kontroli wymiarowej form
i rdzeni winien asystowaé¢ pracownik mode-
Jarni, ktéry winien roéwniez, niezaleznie od
sekeji  przygotowania produkeji, zanotowaé
wszystkie dostrzezone niedociggniecia i uwagi
odnosnie koniecznych przerébek modelu u-
sprawniajgcych czynnosci zwigzane z formo-
waniem.

Niezmiernie waznym momentem, na jaki
trzeba zwréci¢ szczegdlng uwage przy rozpa-
trywaniu zagadnienia wykonywania prébnych
form, jest wyzyskanie doswiadczenia i inicja-
tywy formierzy i rdzeniarzy, ktérych pomysty
i uwagi praktyczne wypowiadane przy ich wy-
konywaniu majg czesto kapitalne znaczenie
i wielkg warto$¢. Zaleca sie w tym wypadku
zezwolenie i dopomozenie robotnikom w wy-
konaniu obok prébnych form wg ustalonej
przez sekcje przygotowania produkeji kon-
cepcji, takze form wg ich wlasnych koncepcji;
ma to duze znaczenie dydaktyczne tak dla ro-
botnikéw jak i dla personelu technicznego od-
lewni i w wielkim stopniu przyczynia sie do
prawidiowego wyboru procesu technologiczne-
go. Nalezy pamieta¢, iz w odlewnictwie staliwa
niejednokrotnie najfantastyczniejsze i pozor-
nie nieuzasadnione koncepcje przynoszg znako-
mite wyniki.

Okre$lenie wlasciwej temperatury zalewa-
nia formy na ogél napotyka tak w teorii jak
i w praktyce na powazniejsze trudnos$ci. Duza
ilo$¢ czynnikéw wplywajacych na lejnos¢ sta-
liwa jest gldwng przyczyna tych trudno$ci.

Konsekwentnie przy zalewaniu form prob-
nych ciekly stalg nalezy zwracaé uwage na to,
by jako$¢ ciektej stali, a wiec i jej tempera-
tura, odpowiadala przecietnie uzyskiwane]
w danej odlewni staliwa. W wyjatkowych tyl-
ko warunkach mozna dopuszczaé¢ specjalng ja-
ko$¢ cieklej stali, np. bardzo goracag stal na
drobne, cienkoscienne odlewy. Z reguly jednak
takie dopuszczenia prowadza do nastepnych
dos¢ powaznych komplikacji w toku przysziej
produkcji, dlatega nalezy tego unikaé.

Na marginesie nalezy wspomnie¢ o specy-
ficznej, a bardzo pouczajacej proébie jakg jest
zalewanie formy ,,odkrytej cieklym metalem.



Proba ta pozwala na zaobserwowanie efektow

hydraulicznych w formie oraz na zachowanie

sie formy i rdzeni w czasie kontaktowania sig

z cieklym metalem.

Probna forma, dla zwroécenia na nig uwagi
personelu, winna byé oznaczona, np. przez opa-
trzenie jej czerwonymi szyldzikami wetkniety-
mi w mase formierskg. Formy te sg wybijane
w pierwszej kolejnosci i odlewy z nich wybite
odsylane osobno do oczyszczalni, po zaopatrze-
niu ich w specjalne przyczepki, pozwalajace na
odréznienie ich od reszty odlewéw. Przy wy-
bijaniu i transporcie nalezy zwraca¢ baczng
uwage by nie uszkodzi¢ i nie zdeformowa¢ od-
lewu i ukladu wlewowego.

W wykanczalni odlewy prébne podlegaja
w pierwszym rzedzie opiaskowaniu, po czym
zwazone celem okreslenia ciezaru brutto zo-
stajg poddane pierwszym szczegélowym ogle-
dzinom. ‘

Dalsze badanie prébnego odlewu przeprowa-
dzane jest rozmaicie zaleznie od jego charakte-
ru, celu w jakim przeprowadzano prébe i in-
nych okolicznosci, ktére moga nakazywa¢ spe-
cyficzny sposéb postepowania. Scista instrukcja
powinna byé zawarta w karcie préby.

Cate badanie w zasadzie przeprowadza wy-
kanczalnia odlewéw przy wspdludziale i pod
obserwacja sekcji przygotowania produkcji —
w zalezno$ci jednak od wyposazenia technicz-
nego wykanczalni moze zaj$¢ potrzeba wyko-
nvwania szeregu .operacji poza terenem od-
lewni, np. w warsztacie mechanicznym za-
ktadu.

Praktycznie biorac kazdy prébny odlew po-
winien:

— by¢é poddany starannym ogledzinom po-
wierzchni, po zwyklym piaskowaniu, jak
i po t. zw. probie na nafte celem wykrycia
niewidocznych nie uzbrojonym okiem po-
rowatosci i peknieg¢,

— kontroli wymiarowej szczegbélowej (w ca-
losci, w wypadkach skomplikewanych od-
lewéw rdzeniowych takze i po przecieciu
w odpowiednich miejscach i kierunkach).

— kontroli majacej na celu ujawnienie wad

skurczowych przez rozciecie sztuki na pile

w - odpowiednich miejscach i kierunkach,

przy czym zalecane jest dokonanie przecie¢

przez nadlewy i sztuke, przed ich oddziele-
niem oraz poprzez miejsca zgrubione w po-
blizu wlewéw doprowadzajacych.

— obrébce, przeprowadzonej w miejscach o-
kreslonych rysunkiem przedmiotu (waznym
jest wywiercenie wszystkich otworéw).

-— ew. innym prébom w zalezno$ci od warun-
kéw technicznych iakim ma podlegaé odlew
gotowy — na przyktad nrébie na szczelnosé
pod ci$nieniem przepisanym warunkami
technicznymi.

Wyniki dokonanych préb zostaia starannie
wvynotowane przez pracownika sekcii przygo-
towania produkcii — wvniki kontroli wvmia-
rowej, ktéora winna byé jak zwvkle dokony-
wana w obecnoSci przedstawiciela modelarni,
winny by¢ przez tego ostatniego niezaleznie
wynotowane, '

Wyniki dokonanej préoby moga byé rozklasy-
fikowane w nastepujgcy sposob:

A. Wynik préby jest catkowicie pozytywny —
postepowanie w tym wypadku zostalo juz wy-
zej opisane.

B. Wynik préby jest czeSciowo negatywny.

Za czesciowo negatywny uwazamy taki wy-
nik, w ktérym zostalo stwierdzone, iz przyjety
w koncepcji proces technologiczny jest wiasci-
wy i stuszny, jednak badz szczegbly jego wy-
konania, badz tez modele lub inne pomoce wy-
kazujag usterki. CzeSciowo negatywny wynik
proby zachodzi najcze$ciej w nastepujacych
wypadkach:

— model lub pomoce uzyte do proby mialy
wymiary niezgodne z rysunkiem, wowczas
probe nalezy powtérzyé po usunieciu uste-
rek.

— model lub pomoce byly wprawdzie wyko-
nane prawidlowo pod wzgledem wymiaro-
wym, jednak skutkiem nie przewidzianytch
zjawisk skurczowych odlewy wykazujg nie-
dopuszczalne rozbieznosci wymiarowe w po-
rownaniu z rysunkiem; w tym wypadku
nalezy prébe powtdrzyé, przy czym:

a. nalezy uprzednio dokonaé¢ stosownych prze-
robek modelu i pomocy:.

b. nalezy zastosowaé zebra, poprzeczki lgczace
wzgl. inne $rodki przeciwdzialajace odksztat-
ceniom odlewu.

c.zmieni¢ konstrukecje formy, zastosowaé do-
datkowe wylzenia i t. d.

d. zmieni¢ uktad wlewowy i ewentualnie uklad
nadlewéw (jesli eliminacja btedéw ujawnio-
nych zmusza do daleko idgcych zmian pro-
cesu technologicznego, prébe nalezy uwazaé
za wykonang z wynikiem calkowicie nega-
tywnym i jako takg powtdrzyé¢ calkowicie od
poczatku).

— wykonanie préby byto wadliwe, na przy-
klad nastapito przestawienie, zle ubicie,
prébe zalano zbyt zimng stalg lub zasziy
inne btedy spowodowane zltym wykona-
niem procesu technologicznego, powodu-
jace niemiarodajno$¢ wynikéw préby.
Konsekwencja czesSciowo negatywnego
wyniku proéb jest zawsze ponowne iej wy-
konanie po usunigciu stwierdzonych uste-
rek modeli i pomocy lub tez w zmienio-
nych zgodnie z wynikami préby warun-
kach wykonania.

W pewnych warunkach pomimo uzyskania
czeSciowo pozytywnego wyniku préby, mozli-
wym jest unikniecie jej powtarzania i poprze-
stanie na uwzglednieniu wynikéw i wvciagnie-
tveh z nich wnioskéw przv produkeji. Takie
postepowanie zawiera doéé znaczny moment
ryzyka, ponoszenie ktérego nie zawsze jest u-
sbrawiedliwione. W wypadku stwierdzenia bte-
déw wymiarowych natury skurczowej oraz wad
bedacych konsekwencia zjawisk skurczowych
—— rozpoczynanie produkcji bez przeprowadze-

nia ponownej proby zakonczonei pozytyw-

nym rezultatem nalezy uzna¢ za niedo-
puszczalne,
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C. Wynik proby jest catlkowicie negatywny.
Z takim wynikiem mamy do czynienia w wy-
padku niewlasciwego wyboru procesu techno-
logicznego lub nieodpowiedniego wzgl. niedo-
statecznego jego oprzyrzadowania.

Glownymi przyczynami uznania préby za
przeprowadzong z wynikiem catkowicie nega-
tywnym moga by¢:

— niewypelnienie formy metalem,

— niedajace sie usungé¢ przez zwiekszenie wy-
miaru nadlewéw czy przekrojow ukladu
wlewowego wady skurczowe,

— zniszczenie formy przez erozyjne dzialanie
ciektlej stali,

— bledy wymiarowe nie dajace sig¢ usunac
przez drobne przerobki modelu, lub przez
zastosowanie normalnych $rodkéw przeciw-
dzialania zjawiskom skurczowym.

— powazniejsze zasypania lub odksztalcenia
formy (uszkodzenia) podczas skladania spo-
wodowane niewlasciwa konstrukejg i po-
dziatem modeli i rdzennic.

— odksztalcenie formy i rdzeni wywolane
badz niewlasciwym wykonaniem ich, badZ
wadliwg konstrukecjg modelu i rdzennic,
badz tez ciSnieniem metalu,

Catkowicie negatywny wynik préby zmusza
do ponownego przemys$lenia procesu technolo-
gicznego i sposobu wykonania modeli oraz po-

mocy i w kazdym wypadku do ponownego prze-

prowadzenia proby wg nowego planu i wszyst-
kich badan jej wynikow.

Czasem w rezultacie przeprowadzonych z ne-
gatywnym wynikiem préb moze zaj$¢ koniecz-
nos¢ zmiany konstrukeji odlewu, jako zbyt

Mgr Iné. CZESLAW ADAMSKI

trudnej lub kosztownej w wykonaniu odlewu,
lub jego dalszej obrobce mechanicznej.

* * *

Konczac uwagi na temat techniki przeprowa-
dzania préb, koniecznym jest zastanowi¢ sie
chwile nad problemem kiedy nalezy przepro-
wadza¢ proby, a kiedy, ze wzgledéow ekono-
micznych, przeprowadzania ich mozna ponie-
chaé.

Recepty uniwersalnej poda¢ tu nie mozna.
Zagadnienie musi by¢ indywidualnie potrakto-
wane w kazdej odlewni, a jego rozwigzanie za-
lezy przede wszystkim od charakteru programu
produkcyjnego odlewni i charakteru odlewéw,
ktorych produkcje sie uruchamia. Pierwszo-
rzedna role odgrywa tu wielko$¢ serii oraz cie-
zar jednostkowy i pracochlonnos$¢ wykonania
odlewu.

Ogo6lnie mozna powiedzie¢, iz uruchamianie
kazdej produkcji seryjnej musi by¢ poprzedzo-
ne wykonaniem proéb.

Mozna jednak stwierdzi¢, ze poza maloseryj-
nymi wgl.-indywidualnie wykonywanymi odle-
wami ciezkimi (powyzej 2.500 kg/szt.), ktoére
muszg by¢ traktowane indywidualnie, w prze-
kroju calej produkcji odlewni obowigzuje za-
sada, iz wykonanie préby dla kazdej serii od-
lewow wiekszej niz 20 szt. (0—100 kg) wzgl.
niz 10 szt. (dla 100—2500 kg ciezaru jednost-
kowego) bezwzglednie oplaca sie. Pozorne
oszczednosci na kosztach préb sa z reguly z na-
wigzkg pochlaniane przez serie brakéw odle-
wanych przy zastosowaniu niewlasciwego pro-
cesu technologicznego.

Miedziowo-krzemowe stopy odlewnicze

Sktad i wlasnosci stopow miedziowo-krzemo-
mowych. Wptyw dodatkow stopowych. Stopy prze-
mystowe. Zastosowanie. Technika przetopu. Tech-
nologia formy. Wady odlewoéw. Wnioski.

Pomimo, ze w zagranicznej literaturze nau-
kowej znajdujemy wiele prac poswieconych
badaniom ukladu Cu-Si, to jednak produkcja
przemysiowa odlewéw ze stopow miedziowo-
krzemowych, nie odgrywa w tych krajach po-
wazniejszej roli, w stosunku do calkowitej pro-
dukceji odlewéw z metali niezelaznych. Dotyczy
to zwlaszcza wielosktadnikowych stopow, ktcre
oprocz miedzi i krzemu zawieraja takze cynk,
mangan, zelazo i inne.

W polskiej literaturze technicznej, mozemy
zanotowa¢ trzy artykuly na temat brazéw krze-
mowych: prof. A. Krupkowskiego')?) z roku
1932 i 1948, oraz inz. E. Perchorowicza ®) z ro-
ku 1937. Widzimy wiec, ze zainteresowanie sto-
pami miedziowo-krzemowymi mialo w Polsce
charakter wybitnie fragmentaryczny, aczkol-
wiek w ostatnich latach okresu przedwojen-
nego w odlewni Panstwowych Zakladéw Inzy-
nierii wyprodukowano pewna ilo$¢ brazow
krzemowych. Mata popularno$¢ brgzéw lub
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mosigdzéw krzemowych, pomimo, ze w pe-
wnych wypadkach przewyzszaja one brag-
zy cynowe, nalezy tlumaczy¢, miedzy innymi,
sklonno$cig stopéw miedziowo-krzemowych do
absorpcji gazow, znacznym ich skurczem, oraz
nieco odmienng technikg przetopu w stosunku
do brazéw cynowych. Rowniez powaznym czyn-
nikiem' hamujacym byl konserwatyzm odlew-
nikéw. Dopiero $cista i systematyczna wspdl-
praca Glownego Instytutu Odlewnictwa i Za-
kladu Metalurgii Metali Technicznych Aka-
demii Gorniczo-Hutniczej w Krakowie nad
przemystowymi stopami miedziowo-krzemowy-
mi, oraz ich technologia spowodowala, ze w o-
becnej chwili produkcja brazéw i mosiadzow
krzemowych w Polsce zajmuje juz do$¢ powaz-
ng pozycje w ogoélnej produkeji odlewniczej
metali niezelaznych.

1. Sklad i wlasmoSci stopow miedziowo-
krzemowych

Stopy miedziowo - krzemowe dzielimy na
brazy i mosigdze. — Brazami krzemowymi na-
zywamy stopy miedzi i krzemu, ktére poza
tymi dwoma zasadniczymi skladnikami moga



zawiera¢ jeszcze inne dodatki stopowe jak man-
gan, zelazo, otéw, nikiel, cynk itd. Mosigdzami
krzemowymi nazywamy stopy Cu-Si o zawar-
to$ci Zn powyzej 15%,, gdyz po przekroczeniu
tej ilosci, linia graniczna roztworu statego Si
w Cu, zbliza sie swym charakterem do odpo-
wiedniej linii przy ukladzie Cu-Zn. Wedlug
Smiriagina %), zawarto$¢ 15%0 Zn nalezy uwa-
za¢ za granice podzialu pomiedzy brazami i mo-
sigdzami krzemowymi.
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Rys. 1. — Zmiany wlasnosci Rr i ap w stopach Cu-3i.

Rozpuszczalno$¢ krzemu w miedzi zmienia
sie wraz z temperaturg i tak w temperaturze
852—842 C maksymalna rozpuszczalnosé krze-
mu wynosi 5,3%. W temperaturze 20 C rozpu-
szczalno$é spada do okoto 3% %).

Na rys. 1 podano zmiany wtiasnosci Rr i ap
stopéw Cu-Si, w zalezno$ci od zawartosci krze-
mu, zestawione na podstawie prac Krynitskyc-
go, Saundersa i Sterna 9).

Na rys. 2. podano wplyw zawarto$ci Si na
wlasno$ci mechaniczne stopéw Cu-Si. Zestawie-
nie wykonano na podstawie prac Gtownego In-
stytutu Odlewnictwa. — Jak widzimy z rys. 2
dodatek do miedzi 4% Si zastepuje w zupelno-
$ci dodatek 10%0 Sn, z punktu widzenia twar-
dosci otrzymywanego stopu. W praktyce prze-
mystowej podwojne stopy Cu-Si nie znalazly
szerszego zastosowania 1 zazwyczaj, oprocz
krzemu, zawierajg dodatki manganu, cynku,
zelaza itd. Dodatki te stcsuje sie celem podnie-
sienia odpowiednich wilasno$ci odlewu w za-
leznosci od zastosowania. .

1. 1 Wplyw dodatkéw stopowych

Mangan wplywa w znacznym stopniu na
zmniejszenie rozpuszczalno$ci Si w Cu (faza a)
przesuwajac granice roztworu w kierunku
mniejszej zawartosci Si, gdyz zastepuje krzem
w roztworze stalym w stosunku 1:1. Dodatek
manganu, w ilo$ci 0,5—1,5% znacznie polepsza
wlasno$ci wytrzymatosciowe stopoéw oraz ich
odporno$¢ na zuzycie, korozje i zachowanie sie
w podwyzszonych temperaturach. Stopy Cu-
Si-Mn znalazly zastosowanie przede wszystkim
w odlewnictwie aparatury chemicznej. Sg one
specjalnie odporne na dziatanie HC1, oraz wo-
dy morskiej. Przedstawicielem tej grupy sto-
poéw, jest znany juz w poczatkach XX w. -—
Everdur, ktéry zawiera przecietnie Si=3—4%,
Mn=0,5—1,5%, Zn = 0—1%9, Cu — reszta, za-
nieczyszczenia maks. 0,5%. Przecietne wlasno-
$ci wytrzymalosciowe Everduru.sg nastepujg-
ce: Rr 30—35 kG/mm?, as—20—25%, Hp —
70—90 kG/mm?. Zakres temperatur krzepnie-
cia Everduru wynosi 950—1000 C. Pomimo do-
brych wlasno$ci wytrzymatosciowych zastoso-
wanie Everduru napotyka na trudno$ci ze
wzgledu na duzag zawarto$¢ miedzi, oraz skton-
nos¢ stopu do porowatosci gazowej.

Cynk zmniejsza zakres fazy o, Wplyw cyn-
ku na strukture mozna wyrazi¢ wspoétczynni-
kiem réwnowartos$ci 8 tzn., ze 8% Zn réwno-
wazy 1% Si. Dodatek cynku do stopéw mie-
dziowo-krzemowych, nalezy uwaza¢ za korzy-
stny. Do zawarto$ci 80 Zn mozna zaobserwo-
waé¢ w brazach wzrost R; i Hp z minimalnym
obnizeniem ap. Mosigdze krzemowe o zawar-
tosei 15—30%0 Zn i $rednich zawartosciach Si,
nadaja sie na odlewy fasonowe i do przerdébki

plastycznej. — Cynk zwieksza lejnos$¢ stopu
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Rys. 2. — Wplyw zawarto$ci krzemu na wlasnosci

stopow Cu-Si.

i obniza temperature krzepniecia. Pary cym(u
dziatajg oczyszczajaco na metal, obnizajac moz-
liwos¢é powstania w odlewach porowatosci ga-
zowej. Istnieje opinia, ze wraz ze wzrostem za-
wartosci cynku zmniejsza sie odpornos¢ na ko-
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rozje brazéw krzemowych. Jako przykiad moz-
na podaé¢, ze stop o skladzie Cu=94,38%0, Si—=
3,66%/0 Mn = 0,87, Fe = 0,10°%, Pb = 0,99
— poddany dziataniu 10° HC1, w temperatu-
rze 12—15 C, wykazal ubytek 0,0940 g/m? godz.
Podczas, gdy stop o skladzie Cu = 88,40%,
Si = 3,27%, Mn = 0,70%, Fe = 0,86%0, Zn =
5.04%/o — badany w tych samych warunkach,
wykazat ubytek 0,1384 g/m? godz. — Jednakze
na podstawie przeprowadzonych badan mozna
stwierdzié, ze dodatek Zn do 3% nie obniza od-
porno$ci brazu na dzialanie kwasu solnego. Do-
datek Zn do 6°0 nie powoduje zmniejszenia
odporno$ci na korozje przy dziataniu 10% CHs
COOH i 109 H.SOa. Na og6t, na podstawie wy-
nikéw badan mozna stwierdzi¢, ze przy jedno-
czesnym, niewielkim wzroscie zawartosci krze-
mu i cynku odpornos$é brazu na korozje prawie
nie ulega zmianie. OczywiScie twierdzenia te
nalezy przyjmowaé z duza ostroznoscia, jak za-
zwyczaj przy poréwnywaniu odpornoéci na ko-
rozje roéznych stopow.

O16w jest praktycznie nierozpuszczalny
w Cu-Si i po skrzepnieciu stopu, wystepuje w
postaci mniejszych lub wiekszych skupisk. Do-
datek Pb do stopéw miedziowo-krzemowych
obniza ich wtasno$ci wvtrzymatosciowe. — Ja-
ko przyklad mozna poda¢, ze po wprowadzeniu
okolo 5—6%0 Pb do Everduru, odlanego do
form piaskowych, wlasnoéci jego, a szczegélnie
wydluzenie, znacznie si¢ obnizyly, — jak to
podaje Tablica I. Po wprowadzeniu okolo 2%0

TABLICA 1

Wiasneosci wytrzymaloSciowe Everduru z dodatkiem
5—6%0 Pb i bez Pb

Sktad chemiczny w ©

Cu | si | Mn

o

Wtasnosci wytrzymalosciowe |

Pb

Rr kG'mmﬂ| a%/y

e+ ’ 2,7_4,0} 09-1.2 Is,s—s,o‘ 17—20 ' 3,8

94-96| 3—4 | 05—1,5 | -

| 30—35 |20—25

Pb do stopéw Cu-Si-Zn-Fe oraz Cu-Si-Fe, za-
stosowanych na tozyska, pracujace przy duzych
obcigzeniach i wysokich temperaturach, czas
pracy tych tozysk zmniejszyt sie o 50°%0 w sto-
sunku do takich samych lozysk, lecz wykona-
nych ze stopéw bez dodatku olowiu. Po wpro-
wadzeniu ponad 2% Pb, do brgzéw lub mosig-
dzéw krzemowych odlewanych do form piasko-
wych, wystepowaly na odlewach wady po-
wierzchniowe. Dodatek kilku procent otowiu,
moze mie¢ korzystny wplyw na prace odlewa-
nych do kokil panewek do tozysk szybkobiez-
nych.

Nikiel podwyzsza wlasnoSci mechaniczne,
odpornos¢é na korozje oraz odpornos¢ stopu na
Scieranie, a takze na wyzsze temperatury pracy.
M. G. Corson?) podaje, ze w stopach Cu-Ni-Si
wchodzi do roztworu nie czysty krzem, lecz
zwigzek Ni.Si, co jest powodem powstania u-
kltadu pseudo-podwéjnego. Stopy Cu-NisSi
mozna ulepszy¢ przez obrobke termiczna: sg
one kujne i mozna je walcowa¢ na gorgco?).
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Stop zawierajagcy 8% Ni.Si hartowany od
temperatury 800—850 C i odpuszczony w tem-
peraturze 350—550 C, wykazat R, = T77—380
kG/mm?2, Hg — 180 kG/ mm?, a, — 10—18%%.
Pod wzgledem odlewniczym stopy Cu-Ni.3i
nastreczaja wiele trudnosci wymagajac wyso-
kiego podgrzania metalu, szybkiego odlewania,
oraz prawidlowo zaprojektowanego uktadu
zasilajgcego.

Aluminium wprowadzone do brazéow
lanych do form piaskowych w ilosciach 0,5"¢
do 1%, ma wplyw ujemny, poniewaz tlenek
aluminium obniza wlasno$ci mechaniczne i po-
woduje powstawanie miedzyirystalicznych rys
i por. W mosigdzach krzemowych dopuszczalna
zawarto$¢ Al moze by¢ wyzsza. Tablica II. po-
daje skilad i wlasnosci mosigdzu krzemowego
z dodatkiem aluminium.

TABLICA II

Wiasnosci mosiadzu krzemowego z dodatkiem
aluminium

Sktad chemiczny w 9/, Srednie wlasnosci mech.

Si | Al | Za Cu
2—3|2—2,5/13,5—14,5

HB
KG/mm?
43 | 106

'Rr kG/ mm? 350/0

reszta 40

Cyna obniza wytrzymalo$¢é na rozcigganie,
oraz ciggliwos¢, a podwyzsza twardos¢ stopu.
Przy zawartosci 2% Sn, wydluZzenie stopu spa-
da do zera 8). Dlatego tez przy jednoczesnej pro-
dukcji bragzéow cynowych i krzemowych w tym
samym zakladzie, staramy si¢ jak najsci-
$lej oddzieli¢ od siebie odlewy, ztom i otoczki
z obu gatunkow brgzéw. W tym celu odlewy
znaczy sie na powierzchni nieobrabialnej ce-
chg, okreslong wg PN/H 87050 i 87025 oraz od-
powiednim kolorem, aby w sposéb szybki moz-
na bylo odr6zni¢ odlewy z brazéw cynowych
od krzemowych.

Zelazo jest praktycznie nierozpuszczalne
w roztworze statym, gdyz po przekroczeniu za-
warto$ci 0,290 wystepuje w postaci drobnych
krysztatkéw ?), lub pod postacig FeSi i FesSit?)")
Niewielki dodatek zelaza wplywa korzystnie
na tworzenie sie drobnoziarnistej struktury
i podwyzszenie wlasnosci mechanicznycn,
jednak po przekroczeniu - zawarto$ci 1,5—
2,5%¢ Fe w stopach Cu-Si-Mn-Zn-Fe, oraz 2,5—
4%/ Fe w stopach Cu-Si-Fe, wlasnosci wytrzy-
malosciowe stopéw spadaja. Stopy Cu-Si-Fe
dajg bardzo dobre wyniki w zastosowaniu na
lozyska wolnobiezne, pracujace pod duzymi
obcigzeniami w podwyzszonych temperaturach.

Przecietna charakterystyka stopow Cu-Si-Fe
jest nastepujaca: 1?)
gestos¢ . . . . . 8,30—38,80 g/cm?
modut sprezystosci okoto 11000 kG/mrm?
skurcz okoto 1,5%
temperatura likwidusu 950—1025 C,zaleinie
temperatura solidusu 900— 975 C [od sktadu

zakres temper. krzepniecia 40— 60 C| stopu



2. Przemyslowe stopy miedziowo-krzemowe

Projekty Polskich Norm przewidujg wpro-
wadzenie do produkcji stopéw podanych w Ta-
blicy III. Prawdopodobnie w ostatecznej re-
dakcji tej normy niektére ze stopéow podane
w Tablicy III, zostana usuniete, lub sklad ich
zostanie zmodyfikowany, ewentualnie na miej-
sce usunietych zostang wprowadzone nowe sto-
py, jednak tablica ta daje ogélne pojecie o prze-
widzianych do produkcji stopach odlewniczych
oraz ich wtlasnos$ciach.

Mosiagdz M-80-KO wg GOST, zastepuje
brazy cynowo-cynkowo-otowiane w zastosowa-
nu na lozyska i tuleje. Odlewnie krajowe pro-
dukuja M-80-KO z zawartoscig okolo 3% Pb.
Tak znaczna zawarto$¢ olowu, w mosigdzu
krzemowym powoduje segregacje oraz wady
powierzchniowe odlewéw wykonanych w for-
mach piaskowych.

Proby zastosowania M-80-KO na tozyska
wolnobiezne, silnie obcigzone wypadly nega-
tywnie. Obecnie przeprowadza sie préby zasto-

TABLICA III

STOPY MIEDZIOWO-KRZEMOWE UJETE W PN/H-87050 i PN/H-87025 (PROJEKT)

Cechs wg Nazwa Sktad chemiczny w9, Wlasnoéci wytrzymaloéé: 0 )
PN przemy- - —_ = T wagl
slowa si | zn | M| Fe | Pb | Cu | iclime | o %] adimme
BK 33] AN 4 3—4 | 3—5| 0,5—| 0,5—| — re- 25 10 90 | Cecha w/g PN/H—
-1,5 —-1,2 szta . 87050
(BK 42) AW 4—5 — — |1—2,5| — re- 30 15 100— nie zostal jeszcze
szta —120 znormalizowany
M-80-KO EKS 2,5—| 13— | — — 2—3 |79-81 20 10— 80— PN/H—87025
80— —4,5| —14 min —15 —95
—3—3
GOST 1,9— | 34— 62— 45 2 220— | zastosowany na czgsci
kK 63-2 — —2,3| —36 — — — | —64 —250 do hamulcow kolej.

2. 1. Zastosowanie

Wprowadzenie do Polskich Norm odlewni-
czych stopéw miedziowo-krzemowych, mialo
przede wszystkim na celu zastgpienie dotych-
czas stosowanych brgzéw cynowych. Cel ten
na ogot zostal osiagniety, gdyz stopy miedzio-
wo-krzemowe, moga w znacznym zakresie za-
stapi¢ brazy cynowe. W miare postepu prob
zakres ten bedzie sie rozszerzatl.

Brgz BK331 znalazt zastosowanie zamiast
bragzéw o zawarto$ci Sn okolo 8—15%0 na ko-
la $limakowe, $limacznice, kola zebate, pier-
$cienie uszczelniajgce i korpusy zaworéw bez-
pieczenstwa, korpusy nitownic, mieszadla pa-
piernicze, kurki, kliny, zawory parowe, zawo-
ry hydrauliczne, cze$ci do pomp kopalnia-
nych, oraz tozyska $rednio i wolnobiezne,
pracujace przy duzych obcigzeniach. Charak-
terystyka pracy tozysk z BK331 ustepuje je-
dynie lozyskom wykonanym z brazu BK42.

Braz BK42 znalazl przede wszystkim za-
stosowanie na lozyska wolnobiezne, pracujgce
przy duzych obcigzeniach dynamicznych w
podwyzszonej temperaturze. Czas pracy lo-
zysk z BK42 wynosit okolo 300°0 czasu pra-
cy lozysk z brazu cynowego, przy .czym na
czopach nie zauwazono. zadnych uszkodzen.
Czopy sie nie nagrzewaly, zuzycie lozyska
przebiegalo réwnomiernie nie wykazujac pek-
nie¢ podczas pracy, jak to sie zdarzalo w wy-
padku brazéw cynowych. — Obecnie przepro-
wadza sie proby zastosowania stopu BK42 na
czesci wykonywane dotychczas z brazu CuSn20
jak cze$ci do pras hydraulicznych i inne.

sowania M-80-KO, o zmniejszonej zawartosci
Pb do 2%, na tozyska dla sprzetu obrabiarko-
wego, odlewane w kokilach.

3. Technologia stopéw miedziowo-krzemowych
3. 1. Technika przetopu

Wsad powinien by¢ dobrany z materiatow
mozliwie czystych i suchych bez zanieczyszczen
niemetalicznych, lub organicznych jak oleje,
smary, stoma, sukno itp. Dodatki stopowe, jak
krzem, zelazo, mangan powinny by¢ wprowa-
dzone w postaci zapraw z miedzig. Dodatek zlo-
mu w ilosci do 30% wagi wsadu, nie wplywa
ujemnie na wilasnosci stopu. Nalezy jednak
zwroci¢é baczng uwage, aby zlom nie zawieral
zanieczyszczen innymi metalami, a szczego6l-
nie bragzami cynowymi.

Zelazo-krzem, uzyty do zaprawy, powinien
zawiera¢ powyzej 900 Si, poniewaz zelazo-
krzem o nizszych zawarto$ciach Si posiada du-
zo szkodliwych zanieczyszczen jak aluminium,
wapn i inne. Szczegélnie szkodliwy jest wapn,
wystepujacy w zelazo-krzemie w ilosci 1—2%b.
Wapn, w temperaturze przetopu, tworzy wo-
dorki powodujac silne zagazowanie stopu. Uzy-
cie zelazo-krzemu o niskiej zawartosci Si (np.
60—70%0), powoduje obnizenie wlasnosci wy-
trzymalo$ciowych, a szczegdélnie wydiuzenia.
Otrzymanie dobrego odlewu, przy uzyciu ni-
sko krzemowego zelazo-stopu, wymaga stoso-
wania specjalnych zabiegdéw, co podraza koszt
odlewu.

Topienie powinno przebiega¢ mozliwie
szybko, w atmosferze lekko utleniajgcej. Metal
nalezy chroni¢ przed zetknieciem ze spalina-
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mi, gdyz stopy miedziowo-krzemowe sg skton-
ne do absorpcji gazéw. Wsad metalowy nalezy
wprowadzi¢ do silnie nagrzanego tygla i przy-
kry¢ zuzlem, w ilosci 2—3%0 wagi wsadu. Dla
brazéw nalezy zastosowaé zuzle:

a. boraks — soda bezwodna — gruboziarnisty
- piasek (2:2:1),

b. boraks — szklo —

(2:2:1),

c. boraks — CuO — piasek (4:1:1),
d. kryolit — w wypadku zanieczyszczenia wsa-
du aluminium.

Dla mosiadzu wskazane sg zuzle:

a. boraks — szklo — piasek (1:1:1),
b. boraks,
c. kryolit.

Po stopieniu miedzi i zapraw, i przegrzaniu
metalu do odpowiedniej temperatury, nalezy
zdja¢ zuzel i wprowadzi¢ cynk lub ewentualnie
olé6w. — Kapieli nie nalezy przegrzewa¢ po-
wyzej 50 C ponad temperature lania.

Przed odlaniem nalezy metal przerafinowac
azotem, przez okolo 5 min. — Rafinacja azo-
tem, wplywa bardzo korzystnie na wlasnosci
stopu, czego przykladem moze byé¢ braz krze-
mowy topiony pod ttuczniem szklanym, ktéry
przed rafinacja wykazal R, =27—30kG/mm?
i a, =7—10%, a po rafinacji azotem wykazal
R: =30—35 kG/mm? i a;=14—20%.

Rafinacja powietrzem nie wplywa tak do-
datnio na metal, jak rafinacja azotem. -

Odtlenianie kapieli miedzig fosforowg nie
jest wskazane ze wzgledu na obecno$¢ krzemu
w stopie. Przeprowadzone proby odtleniania
stopow miedziowo-krzemowych, stopem Zn-Na,
o zawartoéci 2%/0 Na, daly na og6l pozytywie
wyniki, lecz préby te nie zostaly jeszcze za-
konczone.

Metal nie nalezy miesza¢ przed osiggnieciem
temperatury lania. Po rafinacji nalezy metal
silnie zamiesza¢ i zebra¢ wydzielajacy sie zu-
zel. Przetrzymywanie metalu w piecu, po prze-
prowadzeniu rafinacji, jest bardzo nie wska-
zane.

Zalewanie form powinno przebiega¢ po-
woli, cigglym, nierozpryskujacym sie strumie-
niem, dbajgc o to, aby zbiornik wlewowy byl
wcigz pelny. Tworzacy sie na powierzchni plyn-
nego metalu, warstewke tlenkéw, nalezy odsu-
waé od strumienia metalu — zagarniaczka.

Temperatura lania powinna sie
miescié:

a. dla brazéw — w granicach 1040—1150 C,

w zalezno$ci od wagi odlewu,

b. dla mosiagdzéw w granicach 950—1050 C.

Temperatura zalewania powinna by¢ mozli-
wie niska. Stopy miedziowo-krzemowe posia-
daja dobra lejno$¢, wobec czego nie nalezy sie
obawiaé niedolewow. '

gruboziarnisty piasek

3. 2. Technologia formy

Stopy miedziowo-krzemowe moga by¢ odle-
wane do kokil, lub do form piaskowych su-
chych, lub wilgotnych. W wypadku, gdy jest
pozadana gtadko$¢ powierzchni odlewu, forme
mozna poproszy¢ grafitem, lub mieszaning gra-
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fitu i talku. — Masa uzyta na formy piasko-
we powinna wykazywaé 13):
ziarnistos¢ 140—200 ARA
zawartos¢ lepiszcza 10—20,
przepuszczalno$é 15—40 ecm?*/G min.,
wytrzymalo$¢ na $ciskanie w stanie wilgot-
nym (5—6°0 H.O) 0,49—0,63 kG/cm?.
Rdzenie nalezy wykona¢ z masy o duzej prze-
puszczalno$ci, przy czym rdzen nie powinien
przeciwstawia¢ sie skurczowi, aby unikngé¢ pek-
nie¢ odlewu.

Rys. 3. — Uktady wlewowe zalecane dla stopéw Cu-Si.

Skurcz stopéw miedziowo-krzemowych jest
mniejszy niz brazéw aluminiowych, lecz wie-
kszy niz brazéw cynowych. Skurcz ten mieéci
sie w granicach 1,2—1,8%0 w zalezno$ci od ga-
tunku stopu. — W zwiazku z powyzszym na-
lezy odpowiednio zaprojektowaé uklad wlewo-
wy. Czesci grubsze powinny by¢ tak umiesz-
czone, aby tworzyly nadlewy dla czesci cien-
szych. W miejscach, gdzie moze powsta¢ jama
skurczowa, nalezy przewidzie¢ nadlewy.

W odlewach posiadajgcych znaczne roéznice
w grubo$ciach S$cianek, nalezy zastosowaé ta-
godne przejScia. Wskazanym jest zastosowanie
ukladéw wlewowych podanych na rys. 3 i 4.

Ocllew X i

Rys. 4 — Uklady wlewowe zalecane dla stopow Cu-Si.

Mozna réwniez stosowaé ochladzalniki tak, jak
przy brazach cynowych.

Przy wykonywaniu w formach suchych diu-
gich odlewéw z kolnierzami, nalezy przewi-
dzie¢ wybrania w formie, lub wzruszy¢ piasek
w okoél kolnierzy, zaraz po zalaniu formy, aby

.unikng¢ naprezen wewnetrznych lub pekniec

na skutek skurczu.

Poleca sie stosowa¢ duze nadlewy i zwiekszo-
ne przekroje ukladu doprowadzajacego metal
do odlewu. — Dobrze zaprojektowany uktad,
jest warunkiem otrzymania dobrego odlewu.

Na rys. 5, 6, 7, 8 podano przyklady ukladéow
wlewowych zastosowanych przy odlewach ze
stopow krzemowo-miedziowych.



Na podstawie praktyki mozna stwierdzi¢, ze 4.

odlewy ze stopéw miedziowo-krzemowych
o ciezarze do 10 kg, odlewane wg modeli i u-
ktadéw wlewowych stosowanych przy brazach
cynowych, nie wykazaty wad, spowodowanych
zltym zasilaniem odlewu.

365

2biorn

wlew
geszcz.

- il

-— 135AJ - 345

a-728/5i -R5

Rys. 5. Sposéb zalania lozyska o wadze 80 kg.

a.

Wady odlewow ze stopow miedziowo-krze-
X mowych

Porowato$¢ gazowa. Stopy miedziowo-krze-
mowe sg mniej sklonne do absorpcji gazéow
niz czysta miedz, lecz wiecej niz brazy cy-
nowe. Zaabsorbowane gazy podczas przeto-
pu metalu, wydzielajg sie z przesyconego roz-
tworu, w zakresie temperatur krzepniecia.
Zbyt wielka gestoplynno$¢ metalu, dendry-
tyczna struktura, oraz dalszy szybki spadek

50

- 150

l-¢145—-+

¢430 ——

0-78/51-R?

Rys. 7. Tulejka zalana z goéry. Ciezar .odlewu okolo

—

9 kg.

temperatury, nie pozwalajag na wydzielanie
sie gazu z metalu. Rafinacja kapieli azotem,
przed zalaniem formy, w znacznym stopniu
zmniejsza porowatos$¢ odlewu.

| ?
|
| |
| EE)
445 T
-
8.
(|
S L
s
I —— !
; (I
0-26/51-RE
.
Rys. 8. — Sposo6b zalania korpusu kurka tréjdrogo-

Rys. 6. Odlew z nadlewem atmosferycznym. Ciezar wego (7 50, ciezar odlewu 18 kg, F1—28,27 cm?,

odlewu ponad 100 kg

F2—10 cm?, Fs—6 cm®.
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b. Pekniecia i porowatos¢ skurczowa. Wady te
spowodowane sg nieodpowiednio zaprojekte-
wanym uktadem zasilajgcym, lub technolc-
gig formy i rdzenia.

c. Segregacja. Wprowadzanie skladnikéw sto-
powych bezposrednio do kapieli, a nie w po-
staci zapraw, oraz dodatek olowiu, moze spo-
wodowac¢ segregacje. Obecnosé olowiu moze
obnizy¢ wlasnosci metalu, oraz spowodowac
bialty nalot na powierzchni odlewu, szcze-
goélnie w odlewach wykonanych w formach
piaskowych.

5. Wnioski
Jak wynika z badan, przeprowadzonych na

skale przemystowg przez Glowny Instytut
Odlewnictwa, brazy i mosigdze krzemowe, mc-

ga w znacznym stopniu zastgpi¢ brazy cynowe.

W pewnych wypadkach stopy miedziowo-krze-
mowe, przewyzszajg dotad stosowane brazy cy-
nowe, jednak, jak kazdy nowo wprowadzony
stop, wymagaja od obstugi odlewni pewnego
wktadu pracy, tym bardziej, ze technika prze-
topu, szczegblnie w pierwszym okresie pro-
dukeji, wymaga bacznej uwagt i umiejetnosci
technicznych.

Nieodpowiednio przeprowadzona technika
przetopu, zle zaprojektowany ukiad wlewowy
moga da¢ wynik ujemny, nawet w odniesieniu

Dr HOFFMAN MARIAN

do najlepszego tworzywa. W obecnej wiec fa-
zie prac, wynik akecji rozszerzania zakresu za-
stosowania stopéw miedziowo-krzemowych, ja-
ko stopow zastepczych, zamiast brazéw cyno-
wych, zalezy w gléwnej mierze od dokladnej
pracy zaldg odlewni, oraz zrozumienia przez
nie biezacych potrzeb kraju.
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Miareczkowanie potencjometryczne w laboratorium odlewniczym

Potencjometria w zastosowaniu do analizy mia-
reczkowej. Opis urzadzenia, sposdb pracy i przy-
klady zastosowania.

Analiza chemiczna posluguje si¢ rozmaitymi
metodami przy okres$laniu zawartosci skladni-
kéw np. wagows, miareczkows, kolorymetrycz-
ng, spektralng i t. p. Analiza wagowa, ktora
jest podstawa analizy chemicznej, wypierana
jest coraz wiecej przez metody szybsze i czesto
dokladniejsze. Z tych metod najwiecej rozpo-
wszechniona jest analiza miareczkowa. Kolory-
metrie stosuje si¢ przewaznie przy oznaczaniu
malych ilo$ci badanego skladnika, natomiast
analiza spektralna wymaga uzycia stosunkowo
kosztownych aparatow.

Analiza miareczkowa oparta jest na naste-
. pujgcej zasadzie: Do badanego roztworu doda-
je sie, Sci$le odmierzajac, roztwoér miareczku-
jacy o znanym stezeniu, ktéry reaguje z bada-
nym skladnikiem, i kontroluje si¢ moment
w ktérym cata ilo$¢. badanego skladnika roz-
tworu przereaguje z roztworem miareczkujg-
cym czyli t. zw. punkt réwnowaznosci. Uchwy-
cenie tego momentu jest nieraz dos¢ latwe np.
przy roztworach miareczkujacych silnie zabar-
wionych. W tym przypadku jedna kropla roz-
tworu miareczkujgcego dodana w nadmiarze do
badanego roztworu wyraznie zabarwia lub
zmienia jego pierwotne zabarwienie. Przewaz-
nie jednak dla uchwycenia momentu odmia-
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reczkowania dodaje sig¢ specjalnych odczynni-
kéw, zwanych wskaznikami, ktore reaguja
z najmniejsza dodang w nadmiarze iloscig roz-
tworu miareczkujgcego albo zmieniajgc pier-
wotne zabarwienie roztworu badanego albo za-
barwiajac go.

Nie zawsze da sie jednak tak tatwo uchwyecic
moment réwnowaznosci, czy to z powodu bra-
ku odpowiedniego wskaznika, czy silnego za-
barwienia roztworu badanego, w ktéorym u-
chwycenie zmiany zabarwienia jest nie mozli-
we, czy tez z powodu obecnosci w roztworze
badanym Kkilku skladnikéw, reagujacych z da-
nym roztworem miareczkujgcym. Wszystkie te
trudnosci pokonuje z latwosciag metoda mia-
reczkowania potencjometrycznego, ktéra opar-
ta na innej zasadzie, nie tylko umozliwia mia-
reczkowanie nawet zupelnie ciemnych roztwo-
row, lecz nawet w przypadku obecnosci kilku
skladnikow, reagujacych z roztworem miarecz-
kujacym, daje w pewnych przypadkach moz-
nos¢ kolejnego oznaczania tych sktadnikéw pod-
czas jednego miareczkowania.-

Zasada miareczkowania potencjometryczne-
go oparta jest na spostrzezeniu, ze drut meta-
lowy (elektroda), zanurzony do roztworu soli
danego metalu, przyjmuje pewien potencjal
elektryczny, ktérego wielko$¢ zalezna jest od
stezenia soli danego metalu w roztworze. Mie-
rzac zatem potencjal, mozemy wnioskowaé
o stezeniu roztworu.



Poniewaz potencjal elektrody jest logaryt-
miczng funkcjg stezenia jonéw w roztworze,
wedlug nie podanego tutaj wzoru Nernsta, za-
tem w poblizu punktu réwnowaznos$ci, mate do-
datki roztworu miareczkujacego powodujg du-
ze zmiany potencjatu, przy czym w momencie
rownowaznos$ci zmiana ta jest najwieksza, da-
jac zjawisko zwane skokiem potencjalu. Po

przekroczeniu tego punktu, zmiany potencjatu -

bedg w miare dodawania roztworu miareeczku-
jacego, coraz mniejsze. Zjawisko to jest pod-
stawg miareczkowania potencjometrycznego,
w ktéorym potencjometr peini funkcje wskaz-
nika.

Rys. 1. — Przyrzad do miareczkowania potencjome-

trycznego. Z lewej ‘strony widoczna elektroda wskaz-

nikowa, z prawej pordéwnawcza, w Srodku mieszadio
zasilane silniczkiem pneumatycznym.

Mimo ze zasada ta znana jest juz od 57 lat,
jednak przez dilugi okres czasu miareczkowanie
potencjometryczne stosowane ' bylo wylgcznie
w laboratoriach naukowo-badawczych, ponie-
waz brak dogodnej metody przeprowadzania
odpowiednich pomiaréw potencjatu wykluczat
zastosowanie tej zasady w laboratoriach prze-
mystowych. Od roku 1930 miareczkowanie po-
tencjometryczne poczeto sie jednak szeroko
rozpowszechniaé¢, wypierajac coraz wiecej zwy-
kte metody miareczkowania. Swéj silny roz-
wo0j zawdziecza metoda potencjometryczna o-
pracowaniu nowoczesnych aparatéw, ktére u-
mozliwiajg przeprowadzenie odpowiednich po-
miaréw w sposob prosty, wygodny i przede
wszystkim szybki.

Aparat do miareczkowania potencjometrycz-
nego sktada sie zasadniczo z dwoch czeéci: przy-
rzagdu w ktérym wykonuje sie wlasciwe mia-
reczkowanie oraz aparatu pomiarowego.

W sklad przyrzadu do miareczkowania wcho-
dza nastepujace czesci:

a. Zlewka, zawierajgca badany roztwér w kto-
rej przeprowadza sie miareczkowanie.

b. Biureta do miareczkowania.

c. Elektroda poréwnawcza, posiadajaca sta-
1y potencjal, ktéra w polaczeniu z roztworem
badanym i druga elektrodg (wskaznikows) two-
rzy ogniwo, ktérego sile elektrobodzcza mie-
rzy¢ bedzie potencjometr. Elektroda poréow-
nawczg jest przewaznie elektroda normalna
z kalomelem lub 2z siarczanem rteciawym,
ewentualnie inna, ktérej potencjal jest nieza-
lezny od stezenia oznaczanych jonow.

d. Elektroda wskaznikowa, ktéra wykazuje
zmiany stezen zachodzgce w roztworze bada-
nym w czasie miareczkowania; ta elektroda
bywa najcze$ciej wykonana z drutu platyno-
wego.

e. Mieszadlo szklane, ktére miesza pityn
w czasie miareczkowania i obracane jest za po-
moca silniczka elektrycznego lub powietrz-
nego.

f. Termometr, o ile jest potrzebny dla kon-
troli temperatury. '

g. Rurka doprowadzajaca gaz obojetny, jesli
miareczkowanie nalezy przeprowadza¢ w S$ro-
dowisku beztlenowym.

Elektrody, mieszadlo, ewentualnie termometr
i rurka doprowadzajaca gaz, przechodza przez
szklang plytke, w ktoérej sa odpowiednio osa-

. Husa.“. .
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Rys. 2. — Potencjometr lampowy do miareczkowania
potencjometrycznego.

dzone na state lub ruchomo. Plytka stuzy réow-

noczesnie za nakrywke zlewki i jest w ten spo- -
séb umocowana na statywie, Ze mozna z pod

niej swobodnie wyjmowac¢ zlewke wraz z roz--
tworem. :

Rys. 1 przedstawia widok opisanego urzadzenia.
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Obie elektrody tego przyrzadu, tworzace
lacznie z roztworem badanym ogniwo, potaczo-
ne sg z potenc;ometrem to jest Wlasmwym
aparatem -pomiarowym, ktéry wykazuje zmia-
ny sity elektrobodzczej tego ogniwa, zachodzg-
ce w czasie miareczkowania. Sita elektrobodz-
cza, jest wynikiem réznicy potencjaléw panu-

W\L UH=TZ

w stosunku do swego pierwowzoru z przed kil-
kudziesieciu lat, natomiast potencjometr nowo-
czesny, zaopatrzony w lampy elektronowe, prze-
szedl! w okresie ostatnich 20 lat duzg ewolucje
i nie przypomina pierwotnie stosowanych apa-
ratéw, tak pod wzgledem czultosci i szybkosci
dzialania, jak prostoty obstugi.

Rys. 3.

“Tvlacznik gléwny. — 2. Bezpiecznik rurkowy 0,4 A.

\32 0-76151-R3

— Schemat potencjometru przedstawionego na rys. 2.

5. Transformator 220 V II. 2XX320 V-60 mA. 4 V-1

A. 0,5 V-2 A. — 4 i 5. Kondensator 5000 pF. — 6. Lampa prostownicza AZ 11. — 7. Diawik. — 8. Opor-5 tys.

omoéw-drutowy.

20. Opér 300 omé6w-0,5W. — 21. Opoér 5 tys.

ow-drutowy. — 22. Opdr 10 tys. omoéw-0,25

— 9 i 10. Kondensator elektrolit 8 mF/450 V. — 11. Kondensator blokowy 2 mF. — 12. Sta-
bilizator STV 280/40. — 13 i 14. Opér 100 tys. omoOw-0,25W.
EF 14. — 17. Opér 250 tys. omé6w-0,25W. — 18. Opdr 5 tys. omow-2W.

— 15, Miliamperomierz 60 mA. — 16. Lampa
— 19. Opo6r 30 tys, omoéw-1W. —
'W. — 23. Opér

20 tys. omow-0,25W. — 24. Przelacznik czutosci. — 25. Przelgcznik galwanometréw. — 26. Galwanometr 0,3
mA/120mm. — 27. Opér 5 tys. oméw-drutowy. — 28. Potencjometr 100 oméw ,,B“. — 29. Potencjometr 500
oméw ,,A“. — 30. Lampa-EF 14. — 31, '32 i 33. Opér 10 tys. omoé6w-1W. — 34. Opér 250 tys. oméw-0,25W. -—
35. Przelgcznik dla kontroli i pomiaréw. — 36. Kondensator blok. 0,1 mF. — 37. Gniazdko pomiarowe do

polaczenia przvrzadu do miareczkowania.

jacych na obu elektrodach. Elektroda porow-
nawcza posiada potencjal staly, natomiast po-
tencjal elektrody wskaznikowej jest zmienny,
zalezny od stezenia danego sktadnika w roztwo-
rze. Zmiany silty elektrobodzcze] calego ogniwa
wykazujg nam zatem wlasciwie zmiany poten-
CJaIu elektrody wskaznikowej i wywolujgce je
zmiany stezen roztworu.

Przyrzad do miareczkowania, poza pewnymi
udogodnieniami, zasadniczo nie ulegl zmianie
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3] punkt
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° réwnowaznosci
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£ l
s |
Y [
2 l
[ [
|
——
Roztwdr miareczkujocy
w ml Q- 76/51-R4
Rys. 4. — Wykres miareczkowania potencjometryczne-
go dwuchromianu potasu za pomocg siarczanu zelaza-
wego.
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Zastosowanie do tego celu lamp elektrono-

- wych umozliwilo opracowanie calego szeregu

typow potencjometréw dla miareczkowania po-
tencjometrycznego, ktére dzielg sie zasadniczo
na 3 grupy:

1. Zaopatrzone w galwanometr * > ®

2. Zaopatrzone w 'elektronovvy wskaznik na-
piecia zwany okiem magicznym

3. Samoczynne

Ponadto dzielg sie one jeszcze na typy zasi-
lane Dbateriami anodowymi i akumulatorami
oraz zasilane prgdem sieciowym przy czym te
ostatnie sg latwiejsze w uzyciu.

Aparaty grupy 1 jako wszechstronne, nadajg
sie specjalnie dla laboratoriéw odlewmczych.
Aparaty grupy 2 wymagajg juz wiekszej wpra-
Wy, opanowania, opracowania metod i uwagi.
Natomiast aparaty samoczynne o wiecej ztozo-
nej budowie, stosowa¢ mozna w tych przypad-
kach, w ktorych czas trwania miareczkowania
jest dosé diugi. Do normalnych miareczkowan,
trwajacych okolo 5 minut, stosowanie ich jest
bezcelowe.

Zrédla z literatury technicznej, podane w za-
konczeniu .artykutu, dotyczg 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 eiektronowych, o czuto$ci okolo
2 mV na 1 mm podziatki galwanometru, zasi-
lany zmiennym pradem sieciowym, bardzo pro-
sty w uzyciu. Zostal on zbudowany przez au-
tora we wlasnym zakresie w laboratorium Fa-
bryki Odlewéw Zakladéw im. J. Stalina w Po- .
znaniu.



Na rys. 3 podano ‘schemat tego aparatu do-
tyczacy jego zasilacza i czeSci pomiarowej.

Miareczkowanie potencjometryczne przepro-
wadza sie nastepujaco:

1. Zlewke z roztworem badanym stawia sie
na odsuwanej podstawce przyrzadu do mia-
reczkowania.

2. Wigcza sie wylacznik gléwny potencjo-
metru i doprowadza do ustalenia sie prgdu wy-
kazywanego przez miliamperomierz, co trwa
okolo 1 minuty.

3. Wigcza sie galwanometr.

4. Galka ,B“ nastawia si¢ wskazowke gai-
wanometru na zadane polozenie.

5. Miareczkuje sie.

Po zmiareczkowaniu:

6. Wylacza sie galwanometr.

7. Wylacza sie¢ wylacznik gléwny.

Pozostate przelgczniki potrzebne sg dla kon-
troli i strojenia aparatu.

W czasie miareczkowania, wskazéowka galwa-
nometru poczatkowo porusza sie bardzo wolno,
nastepnie w poblizu punktu réwnowaznosci do-
datek kazdej kropli odczynnika powoduje co-
raz zywszy ruch wskazowki, az w punkcie row-
nowaznosci, po dodaniu jednej kropli, skazéw-
kkra przesuwa sie o kilkanascie a czesto o kilka-
dziesigt mm; jest to ,,skok potencjatu‘.

Przebieg miareczkowania przedstawiony jest
wykreslnie na rys. 4. Krzywe miareczkowania
sg oczywiscie rdézne, zaleznie od rodzaju mia-
reczkowania i posiadajg nieraz nie jeden lecz
kilka skokéw.

W praktyce laboratoryjnej zachodzi przewaz-
nie konieczno$¢ miareczkowania réznych sktad-
nikéw réznymi roztworami, co nasuwa przy-
puszczenie, ze stosowanie specjalnych przyrzg-
déw do miareczkowania stwarza ktopotliwa ko-
niecznoé¢é wymiany biuret automatycznych,
obecnie ogblnie stosowanych. Zagadnienie to
rozwigzaé mozna latwo przez zmontowanie na
stale obok siebie szeregu kompletnych przy-
rzadéw do miareczkowania z biuretami, z kt6-
rych kazdy obstugiwany bedzie przez jeden
wsp6lny potencjometr. :

Rys. 5 przedstawia jedno z rozwigzahn po-
wyzszego zagadnienia. Przyrzady do miarecz-
kowania zgrupowane zostaly parami, przy czym
kazda para posiada swo6j dodatkowy galwano-
metr oraz tablice rozrzadcza. Potencjometr ob-
stugujacy wszystkie te stanowiska, umieszczo-
ny jest w szafce stolu, a wszelkie przewody
igczace znajduja sie pod powierzchnig stolu,
krytego plytkami. Takie uszeregowanie przy-
rzadéw do miareczkowania utatwia i upraszcza
wykonanie samego oznaczenia, ktére staje sie
tak proste jak zwykle miareczkowanie.

Dla zobrazowania korzy$ci jakie przynie$é
moze stosowanie analizy potencjometrycznej
w laboratorium odlewniczym, wystarczy przy-
toczy¢ nastepujacych kilka przykladow.

Oznaczenie miedzi, antymonu i cyny w sto-
pie tozyskowym, przeprowadzi¢é mozna za po-
mocg jednego miareczkowania chlorkiem, chro-
mawym. Oznaczenie to trwa co prawda kilka-
dziesigt minut i wymaga bardzo ostroznej pra-

cy w atmosferze beztlenowej. Te same jednak
oznaczenia wykonane zwyklymi sposobami,
wymagajg kilku godzin.

Oznaczanie wanadu obok chromu w stali,
zwykle dosy¢ klopotliwe, da sie potencjome-
trycznie tatwo i szybko przeprowadzié.

Oznaczenie cynku w brazach cynowych da
sie¢ wykona¢ w-ciggu 120—150 minut przy za-
stosowaniu metody opracowanej przez autora,
podczas gdy normalnymi metodami oznaczenie
to wymaga kilku do kilkunastu godzin.

Oznaczanie zelaza w $Srodowisku kwasu sol-
nego, za pomocg miareczkowania potencjome-
trycznego, daje bardzo dobre wyniki trudne do
uzyskania przy zwykle stosowanej metodzie
miareczkowania nadmanganianem w obecno$ci
mieszaniny Reinharda.

Rys. 5. Zestawienie dwoch kompletnych przyrzadow

do potencjometrycznego miareczkowania, z dodatko-

wym galwanometrem i tablica rozrzadcza, ktére zasi-
lane sg przez jeden wspoélny potencjometr.

Oznaczenie otowiu w bragzach cynowych,
przeprowadzié mozna tg metodg w'ciggu 60—70
minut, zamiast normalnie 6—8 godzin.

W laboratoriach chemicznych przy odlew-
niach, ktéorym specjalnie zalezy na szybkim wy-
konaniu oznaczen skladnikéw wytopow, meto-
da potencjometryczna przynosi znaczne ko-
rzy$ci, jak to wynika z podanych wyzej przy-
kiadow.

W Polsce ten dzial analizy jest jednak bar-
dzo stabo rozpowszechniony, co wyttumaczy¢

169



mozna brakiem odpowiednich aparatéw na ryn-
xu krajowym oraz brakiem odpowiedniej wy-
czerpujacej literatury *).

Przyzna¢ nalezy, ze zorganizowanie dziatu
analizy potencjometrycznej wymaga pewnego
wysitku i inicjatywy ze strony kierownictwa
laboratorium, nie nalezy sie jednak tym zra-
zaé ze wzgledu na korzysci, ktére przynosi
praktyce laboratoryjnej. Nawet niewykwalifi-
gowany personel po kilkakrotnym przeprowa-

Rys. 6. Ogdélny widok stotu do potencjometrycznych
miareczkowan, przeznaczony dla zmontowania 8 kom-
pletnych stanowisk. Sam potencjometr  zasilajacy
wszystkie te stanowiska umieszczony jest w szafce stotu

Mgr iné. PELCZARSKI STANISLAW

dzeniu miareczkowania potencjometrycznego
pracuje zupelnie poprawnie.

Aparaty i urzgdzenia przedstawione na ry-
sunkach, zostaly opracowane i wykonane we
wIasnym zakresie przez laboratorium Fabryki
Odlewow Zaktadéw im. J. Stalina w Poznaniu.
Stuza one do wykonania okolo 30—40 ré6znych
oznaczen dziennie. Sam potencjometr pracuje
juz ponad 2 lata.

*) Z podanej literatury zbiorowej 2, 3, 6, najwaz-
niejszg jest praca Miillera, jednakze jego ujemna opi-
nia o potencjometrach z lampami elektronowymi opar-
ta jest na aparatach starego typu z przed dwudziestu-
kilku lat i stracila swg aktualnos$c.
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Gaszenie koksu po opréinieniu zeliwiaka

Dotychczasowy sposob gaszenia koksu po oproz-
nieniu pieca. Opis urzadzenia, umozliwiajgcego
czysta i bezpieczng prace przy opréznieniu Zeli-
wiaka. Zasady jego dziatania. Wskazéwki prak-
tyczne dla obstugi zeliwiaka.

- Jedna z czynnosci, nalezacych do prowadze-
nia zeliwiaka, jest gaszenie koksu kotlinowego,
ktéry wypada z pieca po zakonczeniu wytopu.
Pracujace obecnie u nas zeliwiaki posiadaja
z reguly drzwiczki denne, przez ktére wypada
koks pod piec, wraz z zaprawg spodka kotliny
oraz resztkami zuzla i ewentualnie metalu. Ze-
liwiaki, spoczywajace bezpos$rednio na funda-
mencie, to znaczy nie posiadajace stupkéw pod-
porowych i oprézniane przez drzwiczki wlazo-
‘we, naleza,‘ do archaicznych zabytkow, na
szcze$cie juz bardzo rzadkich i dlatego wylg-
czamy je z niniejszych rozwazan.

Oproznianiu zeliwiaka najczeSciej poswieca
sie bardzo mato uwagi i czynnosé. te pozosta-
wia sie kompetencji piecowego. Z tego powo-
du prawdopodobme konstruktorzy zeliwiakow
i odlewnicy nie zwracajg uwagi na fakt, ze na-
wet przy nowoczesnych zeliwiakach, nieraz
o specjalnej konstrukcji, gaszenie koksu odby-
wa sie starodawna, prymitywng metoda przez
polewanie wyrzuconej zawarto$ci pieca przy
porocy reczhie kierowanego strumienia wody.
W najlepszym razie spotyka sie przewod wod-
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ny doprowadzony z boku do Zeliwiaka. Nato-
miast podloga w otoczeniu pieca, a przynaj-
mniej ta jej cze$¢, ktoéra znajduje sie pod pie-
cem, pokryta jest piaskiem dla ochrony przed
odpryskiwaniem wypadajacego z zeliwiaka
zuzla, przy czym moze sie¢ znalez¢é nawet nieco
cieklego zeliwa, o ile spdd zostat Zle zaprawio-
ny. Podloze piaskowe nie zabezpiecza w tym
wypadku od drobnych wybuchéw i rozpryski-
wania sie czastek, czemu sprzyja fakt, ze roz-
zarzony koks i pozostala zawarto$¢ pieca roz-
sypuje sie na boki nie majac w tym kierunku
zadnego ograniczenia. Oczywiscie zagraza to
bezpieczenstwu obstugi piecow, a nawet innych
pracownikéw, poniewaz nieraz odpryski sypia
sie daleko na odlewnie. Rozzarzony koks bywa
zalewany wodg, kierowang z boku przy pomo-
¢y weza. Poniewaz woda pada na gérne war-
stwy rozzarzonego koksu, paruje natychmiast
nie docierajac do dolnych warstw, przy czym
wydobywajg sie kleby pary. Czes¢ tej pary wy-
dostaje sie na odlewnie wraz z gazami, wy-
tworzonymi przy naglym gaszeniu -w postaci
tlenku i dwutlenku wegla oraz siarkowodoru.
Pogarsza to dodatkowo atmosfere odlewni, do-
statecznie juz zanieczyszczong w czasie odlewu.
Ponadto ten sposéb pracy powoduje nieporzg-
dek w otoczeniu pieca.



Czesto spotyka sie utyskiwanie, ze warunki
pracy w odlewniach sa gorsze, niz w innych
dzialach produkcyjnych przemystu metalowe-
go. Jest tak obecnie w rzeczywistosci, lecz ten
stan rzeczy w wielu wypadkach moze by¢ zmie-
niony na lepsze. Tak np. pomieszczenie zeli-
wiakow moze otrzymaé betonowg posadzke
i normalne o$wietlenie ciemnych nieraz zaul-
kéw za piecami, a operacja oproézniania zeli-
wiaka moze by¢ wykonywana czysto i bez za-
grazania bezpieczenstwu obstugi.

Urzadzenie do wygaszania zeliwiaka, spel-
niajgce te warunki, przedstawia rys. 1. Pod ze-
liwiakiem wykonuje sie d6t odpowiednich wy-
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Rys. 1. — Urzadzenie przy zeliwiaku do gaszenia
koksu. ;
a — dot podzeliwiakowy, b — kanal do wybierania

koksu, ¢ — przewod wodny, d — koncowka, e — ochro-
na, f — wentyl wodny.

miaréw tak, by w przyblizeniu cala zawartosc
pieca mogla sie w nim pomie$ci¢. D6t ten moze
by¢ okraglty Ilub kwadratowy, zaleznie od
ksztaltu podstawy zeliwiaka i rozstawienia
stupkéw podporowych i caly wybetonowany,
podobnie jak i podloga dookola zeliwiakow.
Glebokos¢ dotu latwo ustali¢, obliczajac pojem-
nos¢ pieca od drzwiczek dennych zeliwiaka do
wysoko$ci ok. 200 mm ponad dysze!), ponie-
waz tyle zajmuje zwykle pozostalosé zeliwiaka
po wytopie. Aby ulatwi¢ wybieranie koksu
z pod pieca, nalezy wykonaé¢ ponadto kanat
sko$ny, nakrywany blacha ryflowana.

1) Przy zeliwiakach wielorzedowych nalezy braé¢ pod
uwage najwyzszy rzad dysz.

Wode do gaszenia koksu doprowadza sie od
dotu rura, zakonczong rozgatezionym wylotem,
jak to wskazuje rys. 1. Zawdr, stuzgcy do otwie-
rania i zamykania wody umieszcza sie .zdala
od zeliwiaka przy Scianie lub stlupie, na dogod-
nej wysokosci. Do zabezpieczenia koncowki
przed zatkaniem i zasypaniem oraz do ulatwie-
nia réwnomiernego rozprowadzenia wody, stu-
zy luzno nakladana ochrona zeliwna.

Jak z tego krotkiego opisu widaé, urzadzenie

jest bardzo proste i mozna je wprowadzi¢ przy

kazdym istniejagcym zeliwiaku. Jesli fundament
pieca jest dostatecznie opuszczony pod poziom
odlewni, co przewaznie ma miejsce, poniewaz
dotychczas tradycyjnie unikalo sie odkrytego
betonu w otoczeniu piecoéw, to dét wykona sie
dokladnie jak na rysunku. Jesli natomiast fun-
dament zeliwiaka na to nie pozwoli, to mozna
podwyzszy¢ Scianki zaglebienia ponad poziom
posadzki, lub tez jesli to nie nastreczy wiek-
szych trudnos$ci, podwyzszy¢ poziom podiogi
w calym pomieszczeniu zeliwiakowym. Przy
zwyklych zeliwiakach gleboko$¢ dolu wynosi
od 200 mm przy matych $rednicach (¢7500) do
400 mm przy wiekszych (&7 1.000). Zeliwiaki ze
zbiornikiem, posiadajagce niska kotline bedag
mialy plytsze doly, zeliwiaki wielorzedowe
glebsze.

Gaszenie koksu, wyrzuconego z zeliwiaka
przy tym urzadzeniu, odbywa sie nastepujaco:
Zeliwiak opréznia sie jak normalnie przez
otwarcie drzwiczek dennych. Po wypadnieciu
zawartosci pieca, wolno otwiera sie zawor
wodny i stopniowo wprowadza sie wode od spo-
du do dolnych warstw koksu. Para, wytwarza-
jaca sie natychmiast przy zetknieciu sie wody
z rozzarzonym koksem, przechodzac przez
wszystkie jego warstwy, chlodzi go energicz-
nie i powoduje szybkie gaszenie.

Zalety tego prostego urzadzenia sg nastepu-
jace: ,

1. Czyste otoczenie pieca dzieki wybetono-
waniu posadzki.

2. Unikniecie rozpryskiwania wody dookota
piecéw, co latwo zachodzi przy stosowaniu swo-
bodnego strumienia wody.

3. Suchy przebieg gaszenia bez tworzenia sie
klebéw pary.

4. Odprowadzenie gazoéw, tworzacych sie
przy gaszeniu, przez naturalny ciag zeliwiaka.

5. Spokojny przebieg calej operacji i po-
wiekszone bezpieczenstwo obstugi.

Niektére z wymienionych punktéw wymaga-
ja omoéwienia. Przede wszystkim nalezy wy-
jasni¢, dlaczego przy tym sposobie pracy nie
obserwujemy pary wodnej. Dzieje sie tak dla-
tego, ze podchodzgca od dolu woda, przy ze-
tknieciu sie z gorgca zawarto$cig oproéznione-
go pieca, natychmiast paruje, a para, przecho-
dzac przez warstwe rozzarzonego koksu prze-
grzewa sie i czeSciowo rozkiada wedlug
reakeji:

H.0+C=H:2+4+CO (1)
2H20+C=2H2+CO: (2)

Reakcja (1) przebiega przy wyzszych tempe-

raturach i przy grubszej warstwie koksu, za$
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reakcja (2) przy nizszych temperaturach i cien-
szej warstwie rozzarzonego koksu, a wiec
w poOzniejszej fazie gaszenia. Poniewaz obie te
reakcje, jako silnie endotermiczne, pochlaniajg
wiele ciepla, cata operacja gaszenia przebiega
bardzo szybko. Wodér i tlenek wegla spalajg
sie¢ przy tym ponad koksem jasnym plomie-
niem i uchodzg do otwartego zeliwiaka. Para,
poczatkowo zupelnie niewidoczna, pojawia sie
dopiero pod koniec wygaszania w minimalnej
ilosci.

Badania 2), przeprowadzone przy przepu-
szczaniu pary przez rozzarzony wegiel drzewny
wykazaly, ze przy temperaturze 1.010 C roz-
klada sie 94%o, a przy 1.115 C 99,4%¢ pary wod-
nej. By¢ moze, ze wobec koksu podane reakcje
przebiegaja wolniej i w mniejszym stopniu,
jednakze obserwacje, poczynione przy gaszeniu
koksu w ten sposob, wykazuja enhergiczne spa-
lanie sie gazoéw, bedacych produktami rozpadu
pary wodnej.

Jest rzecza jasng, ze do gaszenia koksu nie
potrzeba zapelnia¢ woda catego dotu pod zeli-
wiakiem wraz z jego zawartos$cia. Przy umie-
jetnym stopniowym dozowaniu wody i zamknie-
ciu jej doplywu z chwilg, gdy koks zaczyna
czernie¢, osigga sie omal calkowite odparowa-
nie wody. Przy opréznianiu dotu znajdujemy
w tym wypadku jedynie wilgotny piasek, po-
chodzacy z zaprawy spodu kotliny, wzglednie
wilgotny koks oraz w pewnym stopniu granu-
lowany zuzel. Cala operacja przebiega szybciej,
sprawniej i znacznie czysciej, niz przy dotych-
czasowym systemie polewania koksu z géry
1 zuzywa sie przy tym znacznie mniej wodyv.

Byé moze, ze czytelnikowi nasunie sie wat-
pliwose, czy ten spos6éb postepowania zapewnia
istotnie wieksze bezpieczenstwo obsitudze zeli-

?) W. Mathesius, ,.Die physikalischen und chemi-

schen Grundlagen des Eisenhiittenwesens®, Leipzig
1924, str. 162.

wiaka. Watpigcym mozemy odpowiedzie¢, ze
urzadzenie to zostalo wyprdébowane w jednej
z krajowych odlewni w ciggu wielu lat z bar-
dzo dobrym rezultatem. Wyposazone w tego ro-
dzaju urzadzenia dwa zeliwiaki, mianowicie
7500 bez zbiornika i ¥700 ze zbiornikierm
i poczynione przy nich obserwacje postuzyty do
niniejszego opisu. Zeliwiaki te pracuja w ten
sposdb do tej pory. Urzadzenie jest zupelnie
bezpieczne w ruchu, jesli przestrzega sie, by:

a. nie wpuszcza¢ wody do dotu pod zeliwia-
kiem przed opréznieniem pieca,

b. dobrze zaprawia¢ spod kotliny, by w zeli-
wiaku nie pozostawalo cieklo zeliwo,

c. nie pozostawiaé w piecu zbyt wiele zuzla
i spuszczaé go catkowicie przed ostatnim spu-
stem zeliwa.

Dwa ostatnie zastrzezenia obowigzywaly
zreszta i przy dotychczasowym sposobie wyga-
szania, podobnie jak réwniez nalezalo uwazaé¢,
by grunt (piasek) pod zeliwiakiem nie byt pod-
mokniety. W celu dalszego podwyzszenia wa-
runkéw bezpieczenstwa pracy przy nowym u-
rzadzeniu, polecaloby sie jeszcze - sporzadzié
odejmowalne blaszane ochrony dookota dolu
podzeliwiakowego, ktéreby dodatkowo zabez-
pieczaly obstuge zeliwiaka przy gwaltownym
wypadaniu zawartos$ci opréznianego pieca.-

Do podanego opisu urzadzenia mozna dorzu-
ci¢ jeszcze nieco praktycznych wskazowek dla
obstugi. '

Przed przystapieniem do oprézniania pieca
nalezy sprawdzié, czy koricéwki przewodu
wodnego nie sg zatkane lub zasypane oraz, czy
zabezpieczajgca je ochrona jest prawidlowo za-
lozona. Wskazanym jest réwniez pokrywa¢ be-
tonowe dno dolu cienka warstwa suchego
piasku na grubo$é do 10 mm, by w razie wy-
dostania sie z zeliwiaka cieklego zuzla lub
resztek zeliwa przed wypadnieciem zaprawy
spodu kotliny, zapobiec ich rozpryskiwaniu sie.

Uwagi odnosnie artykutu prof. M. Czyzewskiego pt.

»~PODSTAWOWE WZORY JERZEGO BUZKA, CHA-
RAKTERYZUJACE PRACE ZELIWIAKAY zamiesz-
czonego w Nr. 4 ,Przegladu Odlewnictwa ‘.

Autor wyzej wymienionego artykulu zajmuje sie
w nim miedzy innymi zagadnieniem optymalnych wa-
runkoéw biegu zeliwiaka. Omawiajac to zagadnienie
podaje wzor (42) na wysokos¢ uzyteczng zeliwiaka. Je-
zeli chodzi o ten wzér, wysunaé¢ tu mozna nastepujace
zastrzezenie: jest on stuszny tylko dla wypadku opty-
malnych warunkow biegu zeliwiaka, tzn. gdy

hs = hmin

Ogéblnie za$§, uwzgledniajac istotny sens ustalonej
przez J. Buzka wysokos$ci ,,h“, tj. wysokosci stupa prze-
tworowego, skladajacego sie z warstw poszczegdlnych
nabojow koksu wsadowego oraz niestopionego wsadu
metdlowego, nalezaloby napisaé: uzyteczna wysoko$é
zeliwiaka powinna by¢ réwna wysokosci poziomu kon-
ca topienia ,hmin“ plus wysokos¢, ustalona przez J.
Buzka, réwnania (28) wzglednie (29:

hu = hmin 4+ h lub [1]
hu = hmin + F.n 5(10‘0111: :;. ;{ "{rn) [2]

Zadnych zastrzezen wysungé nie mozna, je$li idzie
‘0 rownanie (43) wzgl. (44). Nie mozna jednak zapomi-
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naé¢ o tym, iz oba te rownania traca sens z chwila,
gdy warunki biegu zeliwiaka odbiegng od optymal-
nych, tj. gdy hs = hmin Tymczasem w pierwszej czesci
dyskusji (wypadek hmi n.>>hs). prowadzonej w dalszym
ciagu artykutu, autor, chcac zwiekszy¢ temperature ze-
liwa, zaklada doprowadzenie wiekszej ilo$ci powie-
trza dmuchu, przez co, zgodnie z réwnaniem (40)
wzroénie wysokosé strefy spalania ,hs“, za$ poziom
konca topienia ,bmin* ma sie obnizy¢ w my$l rowna-
nia (44). Ale z tego ostatniego réwnania wynikatoby
tez zmniejszenie sie warto$ci , hs“ ze wzrostem ,P“,
co doprowadza ostatecznie do pozornej sprzecznosci
z réwnaniem (40). Sprzeczno$é te wyeliminuje sie zu-
peinie, gdy wspomniang wyzej dyskusje oprze sie nie
na réwnaniu (44), waznym tylko dla szczegdlnego wy-
padku: hs = hmin. lecz na réwnaniu, wynikajacym
z podanego w niniejszych uwagach réwnania [2]:

(2] -
Pn.(1007k + K . 1m)
K Lk 1m 7k

hmin, = hu —

(3]

W wypadku, gdy hmin > hs przez zwiekszenie ilosci
dmuchu ,,P* powoduje sie zwiekszenie wysokoséci stre-
fy spalania ,hs“ w my$§l réwnania’ (40) oraz réwno-
cze$nie: obnizenie sie wysokosci poziomu konca topie-
nia ,hmin“ zgodnie z réwnaniem [2].

Mgr inz. Podrzucki Czeslaw.



Pomysly ( vsprawnienia

ZALOGA ODLEWNI ZAKLADOW BUDOWY MA-
SZYN I APARATURY W KRAKOWIE WZYWA DO
ZWIEKSZENIA UZYSKU GOTOWYCH ODLEWOW!

W zwigzku z apelem Zaltogi Odlewni ZBM i A
w Krakowie zamieszczonym na str. 152 Nr 5 naszego
pisma otrzymaliSmy rysunki i blizsze szczegoéty do-
tyczace oszczednosciowego formowania bez nadlewow
nastepujacych odlewow: :

1. cylindra do ciggnika (ciezar surowego odlewu ok.

160 kg).
2. cylindra do sprezarki (ciezar surowego odlewu ok.
930 kg).
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Rys. 1 — Forma na odlew cylindra do ciggnika.

Na rys. 1 przedstawiony jest przekréj formy, usta-
wionej w potozeniu do lania, dla wykonania odlewu
cylindra do ciggnika. Gléwne wymiary cylindra w sta-
nie surowym sg nastepujace:

$rednica wewnetrzna — 210 mm
dlugo$¢ — 550 mm

0-9551.22

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

Wedlug ustalonej przez Zaloge wymienionej Odlewni
technologii nie stosuje sie. — dla uzyskania zdrowego
odlewu w okolicy goérnej kryzy cylindra — nadlewu,
a jedynie zwiekszony do 15 mm naddatek na obrébke
i przelew o ciezarze ok. 20 kg.

Aby zorientowac sie jakie oszczednos$ci materialowe
sg z tym zwigzane obliczymy ciezar zwiekszonego nad-
datku na obroébke razem z przelewem oraz ciezar nad-
lewu, jaki zwykle jest stosowany przy laniu odlewow
tego rodzaju.

Ciezar naddatku na obroébke '

(360 /210 (¥ X 15 mm) ok. 7 kg
Ciezar przelewu ck. 20 kg

Razem ok. 27 kg

Stanowi to w stosunku do ciezaru cylindra (ok.
160 kg)
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Rys. 3 — Forma na odlew cylindra do sprezarki.
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Stosowany zwykle w takich wypadkach nadlew
o wymiarach jak na rys. 2 posiadatby ciezar ok. 70 kg,
co w stosunku do ciezaru cylindra stanowitoby

70 100 = 43,7%
160

Uzyskana oszczedno$¢ ciektego zeliwa wynosi ok.
43 kg 'na jeden cylinder, co stanowi 26,8% ciezaru
surowego cylindra.

Rysunek 3 przedstawia przekrdj formy, ustawionej
w polozeniu do lania, na odlew cylindra do sprezarki.

Gléowne wymiary cylindra w stanie surowym sa na-
stepujace: ‘

$rednica wewnetrzna 285 mm
wysoko$¢ ; 1.065 mm

Wedlug opracowanej przez powyzszg Odlewnie tech-
nologii nie stosuje sie — podobnie jak w poprzednim
wypadku nadlewow -— lecz jedynie zwiekszony na
gornej kryzie (a wlasciwie mowiac na dwoch po-
wierzchniach uszczelniajgcych) naddatek na obréobke
wynoszacy 20 mm oraz przelew o wadze ok. 50 kg.

Ciezar naddatku na obrobke

(440 (4/285 ¢ X 20 mm
i 645 (/510 ¢z X 20 mm
ciezar przelewu i

31 kg
50 kg

Razem 81 kg
to w stosunku do ciezaru cylindra (ok.

Stanowsi
930 kg)

81 100 =879
930

Rys. 4 — Cylinder do sprezarki z ukladem wlewowyr, -

po wyjeciu z formy.

Na fotografii na rysunku 4 widoczny jest wspomnia-
ny cylinder do sprezarki razem z ukladem wlewowym.

Stosowany zwykle przy odlewach tego rodzaju
nadlew o wymiarach jak na rys. 5 posiadalby ciezar
ok. 380 kg, co w stosunku do ciezaru cylindra stano-
witoby:

380
—— . 100 = 40,89
330 1 40,8%,

Uzyskana oszczedno$¢ cieklego zeliwa wynosi ok.
299 kg na jeden cylinder, co stanowi 32,1% ciezaru
surowego cylindra.

Powyzsze sposoby formowania podane zostaly przy-
ktadowo z produkcji wymienionej odlewni, w ktérej
obecnie zasadniczo nie stosuje sie nadlewow, a jedy-
nie zwiekszone naddatki na. obrébke na goérnych cze-
$ciach odlewow.

Zaznaczy¢ nalezy, ze nie zanotowano dotad przy
produkecji tych odlewow brakow, wynikajacych z nie-
stosowania nadlewow.

0-95/51-R5

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

Zaloga odlewni ZBM i A. w Krakowie podnoszgc po-
wyzszy apel wyraza nadzieje, ze Zaltogi innych Od-
lewni zeliwa uczynia wysilek w celu zmniejszenia
nadlewow i zwiekszenia przez to uzysku gotowych
odlewow ze 100 kg cieklego zeliwa. Przyczyni sie to
do zmniejszenia zuzycia zeliwa oraz do znacznego ob-
nizenia kosztow wiasnych, a w rezultacie do przyspie-
szenia realizacji wielkich zadan, jakie na nasze Od-
lewnictwo naklada Plan 6-letni.

Przypisek Redakcji.

Oglaszajac powyzszy apel Redakcja otwiera dys-
kusje na ten temat i wyraza przekonanie, ze w dys-
kusji wezmie udzial szerokie grono naszych fachow-
cow.

Nalezy zaznaczy¢, ze w rozwazaniach na temat zja-
wisk zachodzgcych wskutek skurczu odlewéw nie moz-
na pominagé wlasno$ci zeliwa, uzyteso na odlewy.
Préby poréwnawcze nad wplywem nadlewdéw réznych
wielkoSci na jako$¢ odlewow nalezy przeprowadzac
stosujac jeden catunek zeliwa, stala temperature iczas
lania. Przeprowadzajgc z kolei badania nad wplywem
roznych gatunkow zeliwa na skionnoéé do tworzenia
jam skurczowych a tym samym na wielko$¢ nie-
zbednych nadlewéw, przelewOw itp. nalezy zmieniac
tylko jako$é zeliwa, a inne czynniki utrzymywac nie-
zmienne.

Na podstawie uchwaly Walnego Zebrania STOWARZYSZENIA INZYNIEROW
I TECHNIKOW PRZEMYSLU ODLEWNICZEGO w dniu 5 maja 1951 r. zoslala
Zmieniona — w porozumieniu z wladzami Naczelnej Organizacji Technicznej — nazwa
Stowarzyszenia na: STUWARZYSZENIE TECHNICZNE ODLEWNIKOW POLSKICH [STOP.
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USPRAWNIENIE KONSTRUKCJI DRZWICZEK
DENNYCH ZELIWIAKA
Drzwiczki denne zeliwiaka naleZa' do czesci, wymaga-
jacych czestych napraw. Konstrukcyjnie jest to pilyta

N L N s

0-60/51-R1

NN

okragla, dzielona lub niedzielona, polgczona zawia-
sowo z piericieniem dolnym Zeliwiaka i wykonana
jest zwykle z blachy stalowej, wzmocnionej piaskow-

Pytania i Odpswiedzi

nikami. Po zakonczeniu odlewu cala pozostata zawar-.
to$¢ pieca, glownie rozzarzony koks kotlinowy, wy-
pada przez otwarta klape i nagrzewa ja przy tym sil-
nie. Powoduje to czesto jej deformacje, mimo natych-
miastowego zalewania koksu wodg. Wykonanie grub-
szej i sztywniejszej klapy, n. p. ze staliwa jest niece-
lowe, gdyz utrudnia to prace obstugi zeliwiaka przy
recznym jej zamykaniu, z powodu zwiekszenia cie-
zaru. .

W odlewni Zispo przy zeliwiaku, czynnym co drugi
dzien, okres pracy klapy zeliwiakowej wynosit prze-
cietnie jeden miesigc, a zatem 12 razy w ciggu roku
nalezalo demontowac¢ dno, wazace okoto 100 kg, pod-
grzewac je i prostowaé, a nastepnie ponownie zakla-
daé. Koszt tych napraw wynosit rocznie dla jednego
zeliwiaka okoto 2.650 zi.

Brygadzista warsztatu naprawczego Zispo, ob. W.
Kuzniewski, majac stale do czynienia z tymi popraw-
kami, wpadl na pomyst odciggania klapy zeliwiako-
wej przy pomocy liny w czasie usuwania koksu z pie-
ca. Po kilku prébach pomyst jego przybral inng forme.
Racjonalizator obmy$lit konstrukcje, przy ktorej dno
zeliwiaka, po usunieciu poprzeczki zamykajgcej, obra-
ca sie pod wplywem wlasnego cigzaru ruchem waha-
dlowym dookota zawiasu i osigga prawie poziome po-
lozenie. Jak wskazuje szkic, w czasie tego ruchu od-
chyla sie zaczep, ktory zatrzymuje klape w gérnym
potozeniu, usuwajgc ja w ten sposéb z zasiegu dzia-
lania rozzarzonego koksu. Poniewaz w wiekszos$ci wy-
padkow klapa niedzielona nie mie$ci sie pomiedzy
kolumnami -podzeliwiakowymi, boczne jej odcinki 1g-
czy sie zawiasowo z klapa w ten sposéb, by przy
przej$ciu pomiedzy kolumnami mogly sie odchylac.

Koszt zastosowania pomystu byt bardzo niski i wy-
nosit zaledwie 133,30 zl. Klapy zeliwiakowe, przero-
bione wedlug pomystu ob. Kuzniewskiego w kilku ze-
liwiakach, pracuja bez naprawy z gora od roku, po-
twierdzajac w ten- sposéb celowo$§¢ usprawnienia.

A. J.

Pytanie 1:

»W odlewni naszej czesto sie zdarza, ze zamarza
otwér spustowy dla zeliwa, szczegdlnie w krotkim cza-
sie po uruchomieniu zeliwiaka. W jaki sposob najle-
piej zapobiec temu i jak przebi¢ zamarzniety spust bez
uszkodzenia otworu spustowego?‘

Odpowiedz:

Czesciowa odpowiedZ na to pytanie otrzymat czy-
telnik w Nr. 3 Przegladu Olewnictwa, str. 84—87 w ar-
tykule p. t. ,,Podgrzewanie kotliny zeliwiaka‘. Podano
w nim jedng z przyczyn zamarzania otworu spusto-
wego jako skutku chlodnego zeliwa w pierwszej fazie
biegu Zzeliwiaka i omodwiono, zdaniem naszym, naj-
skuteczniejszy sposob zapobiegania temu zjawisku.
Rzecz jasna, ze oprécz stabego rozgrzania kotliny ze-
liwiaka przed jego uruchomieniem, moga wystepowac
rowniez inne przyczyny powodujgce, ze Zzeliwo staje
sie zbyt chlodne i zamarza w otworze spustowym.
Przyczyny te mozna spharakteryzowaé ogoélnie jako
nieprawidlowy bieg zeliwiaka, na co wplywajg:

. niewla$ciwe materiaty,

. zte prowadzehie i obsluga zeliwiaka, :
. nieprawidlowe dziatanie instalacji zeliwiakowej,
. przerwy w ruchu.

Q0 oTE

Aby nie odbiega¢ od tresci postawionego pytania,
nie bedziemy wchodzi¢ w szczegoly wadliwego biegu
zeliwiaka, ktory moze zaleze¢ w rownym stopniu od
jego konstrukcji, niewltasciwej czy tez nieumiejetnej
obstugi, czy wreszcie przyczyn zewnetrznych. Rzecz
zrozumiala, ze dobre prowadzenie pieca moze do mi-
nimum sprowadzi¢ niebezpieczenstwo zamarzania spu-
stu, ale w pelni go nie wyklucza. Postaramy sie wigc
podaé wskazéwki, w jaki sposéb postepowaé w razie
zamarzniecia otworu spustowego.

Najprymitywniejszym sposobem jest przebicie spu-
stu przy pomocy stalowego drazka, odpowiednio za-
ostrzonego, ktory whbija sie ostroznie w otwoér pobi-
jajac mlotem. Postepowanie to jednakze jest bardzo
niewlasciwe. Jesli nie uda sie szybko przebi¢ otworu,
to drazek utkwiony w otworze chlodzi zastygte w otwo-
rze zeliwo i tylko pogarsza sytuacje. Przy przebijaniu
zachodzi tez stale niebezpieczenstwo uszkodzenia lub
nawet pekniecie cegly spustowej przez zbytnie roz-
szerzanie otworu. Powstajg wtedy trudnosci z ponow-
nym zamknieciem spustu, co moze spowodowaé¢ ko-
nieczno$é przerwania wytopu. Czesto przez nienormal-
nie powiekszony otwor wypltywa zeliwo zbyt gwal-
townie, grozgce oparzeniem obslugi pieca i zalewaczy,
odbierajgcych zeliwo — zwtlaszcza, gdy jest ono 0o~
bierane recznymi tyzkami. Sposob ten jest wiec nie-
wlasciwy i nie nalezy go stosowac.
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Sposobem, pozwalajgcym na poprawne ,przebicie*
zamrozonego otworu spustowego jest przepalanie, przy
uzyciu t. zw. ,lancy tlenowej‘. Jest to rurka zelazna
o dlugosci 1—4 m, potgczona przy pomocy weza gu-
mowego z butlg tlenows. Polgczenie z butla najcze-
Sciej odbywa sie bez zaworu redukcyjnego, by umozli-
wi¢ szybkie otwarcie i zamkniecie doplywu tlenu.
Rurki, stosowane na ,lance* winny mie¢ niewielka
$rednice. Najczeéciej stosuje sie rurki gazowe 1/8"°
lub 1/4”’. Przebieg przepalania otworu jest bardzo pro-
sty. Otwarty koniec rurki zagrzewa sie, przy czym naj-
proSciej jest wlozy¢ go poprostu przez otwartg dysze
do wnetrza zeliwiaka. Po kroétkim podgrzaniu dopusz-
cza sie tlen, przy czym koniec rurki winien zapalié¢
sie, co sie objawia rozzarzeniem go do biato$ciiiskrze-
niem. Zapalong rurke przytyka- piecowy do otworu
spustowego, kierujac ja doktadnie po jego osi. Zamro-
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Rys. 1. — Dwuotworowa cegla spustowa.

zone zeliwo, pod wplywem temperatury konca ,lan-
cy ¢ oraz strumienia tlenu, zapala sie, co  mozna latwo
pozna¢ po wydobywajacym sie przy tym brunatnym
dymie. Z chwilg, gdy to nastgpi, otwér spustowy zo-
staje oczyszczony w ciggu kilku sekund. Czynnoé¢ pod-
palania otworu wymaga pewnej wprawy, lecz do-
$wiadczenie wskazuje, ze piecowy z tatwoscia ja na-
bywa. Do obstugi butli powinien on mieé pomocnika.
Tlen dopuszcza sie wolno przy zapalaniu konca ,lan-
cy“ i nie przerywa sie jego strumienia przy przeno-
szeniu ,lancy“ do otworu spustowego. Do przepalania
puszcza sie tlen energiczniej. Z chwilg przepalenia
otworu lance szybko. sie cofa i doplyw tlenu natych-
miast zamyka. Mierzenie ci$nienia tlenu nie jest przy
tym konieczne. Dla orientacji mozna podaé, ze prak-
tycznie dochodzi ono do 12 atm, a zatem tlen w butli,
przygotowanej do. przepalania winien mie¢ odpowied-
nig nadwyzke ci$nienia.

0 29/51-R02

Rys. 2. — Sposéb zatozenia ceglty dwuotworowej.

Rurka ,lancy“ zuzywa sie przy przepalaniu, co za-
lezy z jednej strony od grubo$ci &cianek rurki,
a z drugiej od stopnia zamrozenia otworu spustowego.
Przy lekkim zamrozeniu mozna zuzy¢ 1/2 m rurki,
przy silnym 4 m i wiecej. Jesli sie zamierza stosowac
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te metode, wszystkie potrzebne do tego przybory, lacz-
nie z zapasem rurek, piecowy musi mie¢ pod reka, by
w razie potrzeby nie traci¢é cennego czasu.

Lanca tlenowa nie jest jednak najlepszym S$rodkiem .
do odmrozenia otworu spustowego — najpoprawniej-
szg metode nalezy uznaé stosowanie cegly spustowej
o dwu otworach, ktorej przyklad przedstawiono na
rys. 1%. Pozwala ono na unikniecie jakiegokolwiek
przebijania lub przepalania otworu i jest szczegdélnie
zalecane do zeliwiakéw o diugotrwalym ruchu (8 go-
dzin i wiecej), t. j. tam, gdzie musi sie mie¢ pewnos¢,
ze otwor spustowy bedzie zawsze czynny i nie straci
swych wymiaréw w stopniu, utrudniajacym jego za-
tkanie. Jej zastosowanie polega na tym, ze dolny
otwor jest uzywany jako roboczy, normalnie czynny,
gorny za$ jako rezerwowy, otwierany wtedy, gdy dol-
ny zamarznie.

Sposob zatozenia cegly dwuotworowej pokazano na
rys. 2. Aby uzycie goérnego otworu bylo mozliwe, ryn-
na powinna posiada¢ odpowiednio wysokie boki. W ce-
lu zapewnienia spokojniejszego wyplywu zeliwa z gor-
nego otworu, mozna podsypaé¢ spoéd rynny piaskiem
formierskim, stosowanym do form na wilgotno, jak
to na rysunku zaznaczono linig przerywana, co jed-
nak nie jest konieczne.

Powracajac do ksztaitu cegly spustowej, pragniemy
zwrécié uwage na szczegdl, przedstawiony niekiedy
wadliwie w podrecznikach odlewniczych **). Cegta spu-
stowa nie moze mie¢ mianowicie ksztaltu segmentu
jak pokazano na rys. 3, poniewaz utrudnia to jej wy-
miane. Jak wiadomo, cegla spustowa, zaleznie od ga-
tunku moze wytrzymaé¢ 40—50 spustéow, i w zeliwia-
kach o diugotrwatym ruchu musi byé wymieniana
codziennie, a w zeliwiakach mniej obcigzonych moze
by¢ uzyta przez dwa wytopy, rzadko wiecej. Z tego
powodu winna mie¢ wymiary, ograniczone do koniecz-
nych potrzeb, dla zmniejszenia zuzycia materialow

Zle dobrze

_l_ ovsasn-os

Rys. 3. — Wadliwy (a) » poprawny (b) ksztalt ze-
wnetrzny cegly spustowej.

ogniotrwatych, a réwnolegte boki maja utatwi¢ wyje-
cie jej i to najlepiej w dowolnym kierunku, t. j. ku
Ssrodkowi zeliwiaka lub ku rynnie.

W zeliwiakach, w ktérych pierwsze spusty zeliwa
bywaja chtodniejsze, mozna uzywaé cegly dwuotworo-
wej w ten sposob, ze pierwsze dwa spusty wypuszcza
sie gornym otworem, a nastepne dolnym. Zabezpiecza
to od  typowego zamarzania otworu po pierwszym
spuscie. W wypadku, gdy w ciggu dalszego trwania
wytopu zamarznie ponownie dolny otwér, wystarczy
uzywacé gornego przez kilka spustéw, po czym dolny
sam sie odmraza, bez potrzeby przebijania go.

Zarzut, ze fasonowa cegla spustowa jest droga, nie
wytrzymuje krytyki. Jej koszta wynoszg napewno
mniej niz straty, wynikle z zaburzen ruchu Zzeliwiaka,
spowodowanych przebijaniem spustu. Z tego powodu
oraz z uwagi na opisane zalety mozna ja szczegélnie
poleci¢é do rozpowszechnienia w naszych odlewniach
zeliwa jako praktyczne usprawnienie w ruchu zeli-
wiakow.

S. Pel.

*) Wymiary odnoszg sie do cegly, uzywanej do zeli-
wiakow $rednicy 800—900 mm o diugotrwatym ruchu.

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



Pytanie 2:

»,Nasza odlewnia zeliwa handlowego otrzymuje
w zlomie zZeliwnym odlewy emaliowane. Zapytujemy,
czy i w jakiej ilo$ci uzy¢ mozna do wsadu bez pogor-
szenia jakosci zeliwa zlomu emaliowanego?

Odpowiedz:

Emalia wprowadzona do wsadu nie wywiera bez-
posredniego ujemnego wplywu na jako$§¢ wytapianego
metalu. Wywiera ona natomiast wplyw posredni. Do--
dana do wsadu w postaci ztomu emaliowanego prze-
chodzi catkowicie do zuzla, podnoszgc jego zasado-
wo$¢, czynige go gestoplynnym i zwiekszajac jego
ilos¢. Roztopienie i przegrzanie zwiekszonej ilo$ci zuzla
wymaga zwigkszonego wydatku koksu przez co po-
garsza sie efekt cieplny zeliwiaka i zmniejsza sie je-
go wydajno$¢. Zwiekszona gestoplynnoéé¢ zuzla zwiek-
sza tzw. zgar mechaniczny metalu poniewaz w takim
zuzlu zatrzymuje sie zwiekszong ilo§¢ kropel metalu,
ktére sa wywozone z odlewni wraz z zuzlem i sa
bezpowrotnie stracone — obniza to uzysk liczony w sto-
sunku do wsadu metalowego. Poza tym istnieje wiek-
sze niebezpieczenstwo otrzymania odlewéw zazuzlo-
nych. Najbardziej niepozgdany jest cienko$cienny ztom
emaliowany, gdzie grubo$¢ warstwy emalii czestokroé
rowna sie grubosci $cianki zeliwnej emaliowanego
przedmiotu. Przy bardziej grubos$ciennym zlomie ema-
liowanym stosunek ilo$ci emalii do ilosci zeliwa jest
korzystniejszy.

W celu zdania sobie sprawy z ilo$ci powstajgcego
dodatkowo zuzla na skutek wprowadzenia do wsadu
ztomu emaliowanego mozna przytoczy¢ nastepujace
przyktady:

W normalnych warunkach na kazda tone przetopio-
nego metalu otrzymuje sie okoto 40 kg zuzla. O ile
wprowadzimy do wsadu 30% zlomu zeliwnego zawie-
rajacego 10 clenkos$ciennego zlomu emaliowanego
otrzymamy dodatkowo okoto 7 kg zuzla, tj. ilo$¢ zuzla
wzro$nie o okolo 18%. O ile natomiast wprowadzimy
do wsadu tylko 20% zlomu zeliwnego zawierajacego
bardziej gruboscienny zlom emaliowany, otrzymamy
dodatkowo okoto 2 kg zuzla, tj. ilo$¢ zuzla zwiekszy
sie o okoto 5%. ‘

Reasumujac powyzsze uwazamy, ze mozna dopuscié¢
w ztomie zeliwnym najwyzej 10 zlomu emaliowane-
g0, przy czym w zlomie maszynowym uzywanym z re-
guly do wytapiania wyzszych gatunkéw zeliwa, nie po-
winno go by¢ wecale. P. Jan.

Pytanie 3:

»Wiadomym jest, ze przy zalewaniu czeéci stalowych
do odlewoéw zeliwnych stosuje sie pocynowanie czesci
zalewanych. W zwigzku z zalecong oszczednoscig cy-
ny, prosz¢ o podanie innych sposobow pokrycia po-
wierzchni czeéci stalowych zalewanych*

Odpowiedz:

Do cze$ci stalowych zalewanych do odlewéw zeliw-
nych nalezy zaliczy¢ podpoérki rdzeniowe, ochtadzal-
niki wewnetrzne, zbrojenie stalowe (zeliwo zbrojone)
i réznego rodzaju ucha, bolce, rurki itp. zalewane do

odlewow zeliwnych w wypadkach specjalnych. Wszyst-

kie te czesci stalowe za wyjatkiem podpoérek i w rzad-

kich wypadkach ochtadzalnikow mozna bez zadnej o-

bawy zalewa¢ bez iakiejkalwiek warstwy ochronnej.

Nalezy jedynie dokladnie oczyS$ci¢ powierzchnie czesci

zalewanych od rdzy, ttuszczu lub innych zanieczy-

szczen np. drogg piaskowania. To samo mozna od-
nie§¢ i do podporek rdzeniowych o ile sg one stoso-
wane do odlewow grubosciennych. Niekiedy podporki
takie sg pokrywane warstwa ochronng minii. Nie mo-
ze ona jednak by¢ stosowana do odlewéw cienko-
$ciennych, gdyz grozi powstawaniem w odlewie por,

w sgsiedztwie podporek. Do odlewow cienko$ciennych

poddawanych szczegolnie probie wodnej lub powietrz-

nej na cisnienie, wskazane jest. uzywanie podpérek
pokrytych warstwa ochronng, ktéra powinna odpo-
wiada¢ nastepujacym warunkom:

1. powinna by¢ latwo topliwa, — temperatura topli-
wosci nizsza od temperatury topliwosci zeliwa,

2. powinna posiada¢ wysoka temperature wrzenia —
wyzszg od temperatury zalewania formy,

3. prezno$¢ par metalu tworzacego powloke przy tem-
peraturze zalewania formy powinna by¢ jak naj-
nizsza,

4. nie powinna wplywaé ujemnie na wlasnosci zeliwa,

5. powloka nie powinna utleniaé sie nawet przy diuz-
szym przechowywaniu na wolnym powietrzu,

6. materiatl powloki powinien dobrze przylega¢ do pod-
porki, a samo powlekanie powinno by¢ tatwe,

7. material powloki powinien by¢ tani.

Wszystkim wyzej wyliczonym warunkom za wyjat-
kiem moze ostatniego odpowiada powloka z cyny, kt6-
ra jest z tego wzgledu powszechnie stosowana. Jej
temperatura topliwos$ci wynosi 232 C;- — temperatura
wrzenia 2270 C, — a prezno$¢ par przy temperaturze
1270 wynosi 0,1 mm stupa Hg.

Zaden inny metal nie odpowiada wyliczonym wa-
runkom w takim stopniu jak cyna. Oléw np. ma niska
temperature topliwosci (327 C), stosunkowo wysoka
temperature wrzenia (1619 C), lecz prezno$¢ jego pary
przy temperaturze 1250 C wynosi 40 mm stupa Hg i
poza tym zle przylega do powierzchni podpérek, wo-
bec czego nie nadaje sie do stosowania.

Nikiel tworzy ladng powloke, nie utlenia sie na po-
wietrzu, lecz jego temperatura topliwosci jest zbyt wy-
soka, bo 1452 C. N

Miedz moze by¢ stosowana jako powloka do pod-
porek; jej temperatura topliwosci (1083 C), aczkolwiek
przeszlo pieciokrotnie wyzsza od temperatury topli-
wosci cyny, jest jednak nizsza od temperatury krzep-
niecia zeliwa. Temperatura wrzenia wynosi 2310 C.
Preznos¢ par miedzi przy temperaturze zalewania ze-
liwa jest nieznaczna. Podporki miedziowane nie mo-
ga jednak by¢ zbyt diugo przechowywane, gdyz po-
krywaja sie z czasem nalotem zasadowego weglanu
miedzi CuCOs . Cu(OH)z, ktéry moze by¢ powodem po-
wstawania porowato$ci, szczegélnie w odlewach cien~
kosciennych.

Jedna z krajowych odlewni stosuje podpérki mie-
dziowane elektrolitycznie z dobrymi wynikami.

Podpérki po doktadnym oczyszczeniu ich powierzchni
mozna pokrywa¢ warstwg miedzi réwniez drogg ich
zanurzenia do roztworu siarczanu miedzi. W tym jed-
nak wypadku warstwa miedzi gorzej przylega do pod-
porki i jest mniej trwata. P. Jan.

ODLEWNICY

w szeregach
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Keonika

KOMUNIKAT STOWARZYSZENIA INZYNIEROW
I TECHNIKOW PRZEMYSLU ODLEWNICZEGO

W dniu 5 maja br. odbylo sie w auli Akademii
Gorniczo-Hutniczej w Krakowie Walne Zebranie Inzy-
nieréw i Technikéw Przemystu Odlewniczego.

Zebranie zagail Prof. M. Czyzewski, jako przewod-
niczacy Komitetn Organizacyjnego. W przemoéwieniu
swym M. Czyzewski zaznaczyl, ze do SITPO moga
nalezeé: a) wszyscy inzynierowie i technicy zatrud-
nieni w przemysle odlewniczym, b) mistrzowie i tech-
nicy albo inne osoby, ktore dzieki swej pracy, do-
Swiadezeniu i zdolno$ciom zajmuja w oddziatach od-
lewniczych stanowiska, obsadzane zwykle przez in-
zyniero6w i technikéw, 'c) inzynierowie i technicy,
ktérzy z tytulu wyksztalcenia i zainteresowan pra-
cuja w instytucjach panstwowych i spotecznych, kto-
rych zakres dzialalno$ci jest Scisle zwigzany z odlew-
nictwem.

W historycznym dla odlewnictwa polskiego dniu,
gdy na mocy uchwaty Prezydium Rady Gléwnej NOT
z dnia 20 lutego br., powstaje jednolita organizacja
inzynieré6w i technikéw odlewnikéw, gdy juz mamy
swo6j miesiecznik naukowo-techniczny ,Przeglad Od-
lewnictwa®, musimy przyrzec ze radykalnie zmienimy
istniejacy anormalny stan w odlewnictwie. Musimy
przyczynié¢ sie do dzwigniecia naszego odlewnictwa na
wyzszy poziom, musimy w krotkim czasie odrobié
wieloletnie zalegioSci.

Nowoutworzone Stowarzyszenie odlewnikéw nie
zawiedzie zaufania Rzadu, PZPR i NOT i, zgodnie ze
wskazaniami VI Plenum wypelni swe zadania w sze-
regach Frontu Narodowego w walce o Pokédj i Plan
6-letni, a tym samym przyczyni sie¢ do skrécenia
pierwszego etapu, prowadzacego do nowej rzeczywi-
stodci, ktérej na imie Socjalizm.

Po zagajeniu, na Przewodniczacego Zebrania wy-
brano jednoglosnie Kolege J. Dickmana, ktéry witajac
gosci  szczegdlnie goraco powitat racjonalizatoréow,
przodownikéw pracy oraz realizatoréw zobowigzan
pierwszomajowych.

Po powolaniu Prezydium Zjazdu w skladzie: Prze-
wodniczacy bylych kot odlewnikow SIMP, Kol. C. Ka-
lata i SITPH, Kol. G. Kniaginin, oraz Przodownicy
Pracy Ob. Ob. A. Mrochen i B. Kosmowski.

Przewodniczgcy Kol. J. Dickman wygtlosil przemo-
wienie, w ktorym stwierdzil, ze odlewnicy byli zgru-
powani w dwoéch Stowarzyszeniach SIMP i SITPH,
tworzac tam kola fachowe. Précz tego wielu odlew-
nikow nie bylo zorganizowanych, nalezac do innych
stowarzyszen branzowych. Potrzebe zjednoczenia od-
lewnikéw w jedng organizacje odczuwalo sie oddaw-
na. Istnialy jednak trudnosci natury organizacyjnej,
ktoére dzi§ zostaly usuniete.. Po uchwale NOT, zezwa-
lajgcej na utworzenie organizacji,.skupiajacej wszyst-
kich odlewnikow musimy dobrze wywiazaé¢ sie z po-
wierzonego nam zadania.. Nie mozemy dopusci¢ do
tego, aby przedterminowe wykonanie Planu 6-letniego
bylo hamowane przez brak odlewéw. Do pracy tej
potrzebny jest pokodj, a nie wolno zapominaé¢, ze sa
sity, ktére nie chcg dopusci¢ do naszych sukcesow
gospodarczych, lecz chcg rozpocza¢ nowa wojne. Dla
tego tez musimy tym silniej, tym potezniej realizo-
wacé nasze zadania techniczne przedterminowego wy-
konczenia zadan Planu. Haslem naszym bedzie —
Walka na Froncie Narodowym o Pokdj i wykonanie
Planu 6-letniego.

Po przyjeciu porzadku dziennego glos zabiera przed-
stawiciel Ministerstwa Przemystu Ciezkiego — v-Mini-
ster Ob. Kiejstut Zemajtis, ktéry obszernie omawia
obecny stan naszego odlewnictwa oraz przedstawia
jakim powinien on byé¢, aby przemyst odlewniczy stat
sie¢ postepowym oraz dzwignig przyspieszenia rozwoju
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‘naszego przemysiu. Od terminowego wykonania za-

dan zalezy wykonanie Planu 6-letniego, a wiec dobro-
byt mas pracujacych i rozkwit naszej Ojczyzny. Kon-
czge swe przeméwienie Ob. V-Minister podkreslil, ze
dzisiejszy Zjazd Inzynieré6w i Technikéw Przemystu
Odlewniczego bedzie tym momentem przelomowym,
w ktérym inzynierowie i technicy odlewnicy w sposdb
zdecydowany beda mieli wptyw na rozwdéj przemysiu
odlewniczego. Dlatego tez tym goracej zyczy pomySl-
nych obrad.

Rektor Akademii Gorniczo-Hutniczej Ob. Dr Walery
Goetel w swoim przemowieniu wspomina imie Prof.
A. G.-H. J. Buzka, najwiekszego odlewnika polskiego,
ktorego prace z dziedziny odlewnictwa wspominane
sq w literaturze calego $wiata. Przypomina, ze rozwdj
Zakladu Odlewnictwa na A. G.-H. wkracza teraz na
nowe tory, co bedzie mialo duze znaczenie. Przy-
gotowania do* utworzenia Wydzialu Odlewniczego
dobiegaja konca. Wykancza sie urzadzenie hali od-
lewniczej. W Krakowie ma swg siedzibe Glowny
Instytut Odlewnictwa, buduje sie nowe odlewnicze
zaklady przemystowe. Krakéw stal sie o$rodkiem  od-
lewnictwa naukowo-badawczego i przemystowego.
Ob. Rektor zakonczy! swe przemoéwienie, zyczac ze-
branym owocnych obrad.

Dyrektor Departamentu PKPG, Ob. W. Buch, witajac
Zjazd w imieniu Vice Premiera Ob.. Hilarego Minca,
nawigzuje do przeméwienia Ob. V-Ministra K. Zemaj-
tisa, wzywa do odrobienia zaniedbafh na odcinku od-
lewnictwa z okresu przedwojennego i z okresu zaraz
po wyzwoleniu. Chcemy zbudowaé¢ kilkadziesiagt no-
wych odlewni, inne zmodernizowaé i zmechanizowadé.
Od kolegéw odlewnikéw uzaleznia przyszio$é odlew-
nictwa Polski.

Przedstawiciel NOT, XKol. D. Gajewski, postawit
przed odlewnikami zadania wynikajace z przynalez-
nos$ci SITPO do NOT, a wiec nawigzanie $cistego kon-
taktu ze Zwigzkami Zawodowymi i zakladami pracy,
podejmowanie zobowigzan w zakresie postepowych
metod produkcji i wprowadzanie tych metod i proce-
sOw do okre§lonej ilosci zakladéw pracy. Zadaniem
Stowarzyszenia powinno by¢ jak najscisiejsze powig-
zanie sie z masami pracujacymi.

W imieniu racjonalizatoréw przemawia Ob. A. Bu-
rzynski z Panstwowej Fabryki Wagonéow we Wrocta-
wiu. Wierzy on, ze nowopowstata organizacja przyczy-
ni si¢ do podniesienia poziomu w odlewniach i do wy-
ksztatcenia fachowcéw, a realizacja tych zadan przy-
czyni sie do szybszego wykonania zadan Planu 6-let-
niego.

Z ramienia Zarzadu Gléwnego Zwiazku Zawodowe-
go Metalowcéw przemawia Ob. K. Brzozowski stwier-
dzajac, ze przed Stowarzyszeniem stoi olbrzymie za-
danie, a najwazniejszym jest $cisle powigzanie
naukowecow inzynieréw i technikéw z pracownikami
fizycznymi, racjonalizatorami i przodownikami pracy.
Wyraza nadzieje, ze dazenie do mechanizacji bedzie
najkrotsza droga do zwerbowania naszej milodziezy
do tak trudnego zawodu, jakim jest zawod odlewnika.

W imieniu Zwigzku Zawodowego Hutnikéw przema-
wia Ob. J. Sekula, ktory stwierdza, ze tysigce naszych
racjonalizatorow i tysigce przodownikéw czeka na
pomoc i wierzy, ze inteligencja techniczna, kiedy po-
taczy swe mozgi z wysilkiem robotnika, wykona przed
terminem zadania,  ktére nakreS$lita PZPR i Rzad.

Po podsumowaniu przeméwien go$ci przez Prze-
wodniczgcego Zjazdu, wygltasza referat Kol. C. Kalata
na temat ,,Odlewnictwo na I Koneresie Nauki Pol-
skiej“. Referat obrazuje stan odlewnictwa polskiego
od jego zaczatkéw po dzien dzisiejszy. Poprzez histo-
ryczny rozwoj odlewnictwa referat wskazuje na po-



wigzanie nauki z pracownikami odlewni, wskazﬁje
trudnos$ci i warunki rozwoju przemysiu odlewniczego.
Weskazuje na wymagania przemystu odlewniczego
w stosunku do nauki, ze szczegélnym uwzglednieniem
mechanizacji i automatyzacji naszych odlewni. Przy-
pomina o braku odpowiedniej iloSci wyksztatconych
kadr odlewniczych i literatury technicznej odlewniczej.

W nastepnym referacie pod tytulem ,,Zagadnienia
techniczne odlewnictwa w planie dlugofalowym*
Kol. J. Lutostawski omoéwit bardziej szczegdétowo stan
obecny odlewnictwa i proces wprowadzenia don 'no-
nowej techniki, ktadgc szczegélny nacisk na moralno-
polityczng postawe odlewnikéw. Na zwalczanie kon-
serwatyzmu i bezkrytycznie pozytywnego stosunku
do wtlasnych osiggnie¢ przy réwnoczesnej $miatosci
poczynan. Przestrzen dzielgca poziom naszego odlew-
nictwa od poziomu technicznego odlewnictwa Zwigzku
Radzieckiego i innych Kkrajow uprzemystowionych,
mowil referent, musimy stara¢ sie przeskoczyé, mu-
simy zwalczy¢ tak jeszcze powszechny kompleks niz-
szo$ci technicznej, tak czesto spotykane zdanie, ze
dana maszyna czy metoda pracy jest dla nas ,za no-
woczesna“. Na zakonczenie referent wyrazit przeko-
nanie, ze inzynierowie i technicy odlewnicy polscy
w Scistej tgcznosci z robotnikami odlewni wykonaja
swoje zadania, przeksztalcajac odlewnictwo z najbar-
dziej zacofanej w przodujgca galaz technologii metali.

Po wznowieniu obrad po przerwie obiadowej Kol.
C. Kalata odczytal sprawozdanie Komitetu Organiza-
cyjnego Stowarzyszenia, w ktéorym przedstawiono
dazenia ko6t Odlewnikéw SIMP i SITPH, a nastepnie
Komitetu Porozumiewawczego obydwu Koél, do po-

wstania odrebnego Stowarzyszenia Inzynieréw i Tech-

niké Przemystu Odlewniczego.

W dalszym ciggu obrad Kol. A. Goérski podaje do
wiadomos$ci statut Stowarzyszenia, ktéry miesci sie
w dotychczasowym statucie ramowym NOT.

Siedzibg Zarzadu Gléwnego jest Krakow.

Odczytany plan prac Stowarzyszenia na rok 1951,
po wniesieniu poprawek przez =zebranych, zostaje
przyjety.

Przedstawiony preliminarz budzetowy na rok 1951
Stowarzyszenia zostaje przez zebranych przyjety,
z tym zastrzezeniem, ze czlonkowie upowazniajg Za-
rzagd Gléwny, w razie uzasadnionej koniecznos$ci, do
wystapienia do NOT o rozszerzenie budzetu. Rowno-
cze$nie zebrani upowazniajg Zarzad Gléwny do roz-
dzialu kwot na poszczegolne Oddzialy w zalezno$ci
od rzeczywistych potrzeb terenowych.

Do Zarzadu Glownego zostali wybrani nastepujacy
Kol. Kol. Prezes: Prof. M. Czyzewski, Czlonkowie
Zarzadu: J. Dickman, C. Kalata, W. Gorczyca, A.
Gorski, S. Mazur, J. Piechota, C. Podrzucki. Zastepcy:
R. Chudzikiewicz, A. Dagnan, J. Mieszczak.

Z poszczegblnych Oddziatow terenowych do Zarzadu
Glownego weszli:

Oddzial Warszawski — Kol. J. Holtorp.

Krakowski — Kol. P. Januszewicz
' Poznanski — Kol. W. Kajoch
¥.6dzki — Kol. J. Dobrowolski
Wroctawski — Kol. W. Polanski
Sosnowiec — Kol. R. Frackiewicz
55 Bielsko — Kol. H. Ploszek

' Gliwice — Kol. G Kniaginin
Radom — Kol. L. Kuberski
Grudzigdz — Kol. J. Krol

. Elblgg — Kol. S. Sulima
Ozimek — Kol. E. Janicki.

Wymienieni przedstawiciele Zarzadow Oddziatow
zostali wybrani przez ogoélne Zebranie z tym, zZe
w przyszto$éci na Walnych Zebraniach Oddziatow be-
da wybierani przedstawiciele do Zarzgdu Gloéwnego
przez poszczegdlne Oddziaty.

Komisja Rewizyjna Zarzadu Glownego:

Kol. Kol. L. Lesinski — GIO Krakow
M. Oilszewski ASH Krakow

F. Strek — Centralny Zarzad OdlewniC—A

twa, Radom

F. Rachowski — Fabryka Metalurgiczna,
Starachowice

M. Szymanski —
Armatur, Krakow.

Krakowska Fabryka

Zastepcy:
Kol. Kol. A. Cia§ — Stalowa Wola
J. Bryla — Odlewnia Zeliwa Ciagliwego,
Szprotawa.

Sad Kolezenski:
Kol. Kol. K. Daniel — Dolnoslagskie Zaklady Me-
talurgiczne, Nowa S6l
Z. Godlewski — Politechnika
Gliwice
J. Kozarzewski — PKPG, Warszawa
M. Madziar — Szkola Inzynierska, Szcze-
cin
M. Skarbinski — Politechnika, E6dz.

Slaska,

Zastepcy:
Kol. Kol. M. Chatupczak — Huta Zabrze.
B. Raczynski — Huta Sosnowiec.

Na zakonczenie zebrani uchwalili rezolucje ideolo-
giczna zamieszczong na pierwszej stronie oraz po-
stanowili przestaé¢ okolicznosciowe telegramy do Ob.
Prezydenta Bolestawa Bieruta, V-Premiera Ob. Hila-
rego Minca, Ministra Przemystu Ciezkiego Ob. J. To-
karskiego oraz do Kolegow Odlewnikéw ZSRR.

W koncowym przemoéwieniu Kol. Dickman zazna-
czyl, ze rezolucja ideologiczna i teksty depesz wyraz-
nie okres$lajg stanowisko odlewnikéw w najwazniej-
szych zagadnieniach, ktore w tej chwili toczag sig
w naszym Kraju. Pod wodza PZPR i Naszego Rzadu
odlewnicy twardo stojg w szeregach Frontu Narodo-
wego, walczac o Pokéj i Plan 6-letni.

Po zakonczeniu obrad Walnego Zebrania odbylo sie
posiedzenie Zarzadu Gléwnego Stowarzyszenia, na kto-
rym nastapito ukonstytuowanie sie Prezydium Zarza-
du Glownego i omoéwiono sprawy Krajowej Konferen-
cji Aktywu NOT, majacej odby¢ sie w dniach 16 i 17
czerwca w Warszawie w Domu Technika.

Prezydium Zarzadu ukonstytuowalo sie w nastepu-
jacym skladzie: Prezes Kol. M. Czyzewski, Viceprezesi
Kol. Kol. J. Dickman, C. Kalata, Sekretarz Kol. W.
Gorczyca, Skarbnik: Kol. C. Podrzucki, Czlonkowie:
Kol. Kol. J. Piechota, S. Mazur. Zastepcy: Kol. Kol. R.
Chudzikiewicz, A. Dagnan, J. Mieszczak.

Na Sekretarza Generalnego powotano Kol. A. Gor-
skiego.

Adres Zarzadu Giéwnego, Krakow 14, ul. Krzemion-
ki 11.

KRONIKA ODDZIALU POZNANSKIEGO SITPO

W dniu 10 lutego br. odbylo sie w Poznaniu walne
zebranie Oddzialu Poznanskiego SITPO. Ustepujacy
zarzad zlozyl! sprawozdanie z dzialalnosci, w ktorym
znalazly sie miedzy innymi nastepujace punkty:

1. Liczba cztonkéw zweryfikowanych 22.

2. Liczba czlonkéw w trakcie przyjmowania 7.

3. Ilo§¢ zebran walnych 2, w tym 1 zwyczajne i 1 nad-
zwyczajne.

4. Tlo&¢ zebran odczytowych 9, w tym 8 na terenie Od-
dzialu. Poza wymienionymi w sprawozdaniu
»Przegladzie Odlewnictwa®“ Nr. 1 wygloszono naste-
pujace odczyty:

a. Kol. A. Janaszewski: ,,Piaski formierskie, ich wita-

snosci i zastosowania“.

b.Dr J. Bielski: ,,Co zagraza zdrowiu odlewnika*.

c. Dr H. Kopczyk: ,,0 zatruciu otowiem*.

5. Ilo$¢ zebran zarzadu 4.

6. Ilo$¢ zorganizowanych wycieczek 2 (w tym 1 dwu-
dniowa).

7. Ilo§¢ wydanych biuletynéow Oddziatu 6. )
Ustepujacy zarzad otrzymat absolutorium przez akla-

macje.

Wybrany na tymze zebraniu nowy zarzad Oddziatu
ukonstytuowat sie nastepujaco:

Przewodniczgcy: kol. W. Kajoch (ZISPO Poznan),

Zast. przew.: kol. J. Mirek (Drawski Miyn). )

Sekretarz: kol. S. Ry$: (ZISPO Poznan).

Referat odczytowy: kol. S. Werner (ZISPO Poznan).
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Referent wycieczkowy: kol. B. Semik (TASKO Poz-
nan).
Referent usprawnien i wynalazkéw: kol. J. Tucholka
(ZISPO Poznan).
Czlonek zarzadu: kol. A. Cwojdzinski (DPM Poznar).
Dnia 20 lutego br. odbylo sie zebranie odczytowe,
na ktérym kol. J. Tuchotka (ZISPO Poznan) wygtlosit
odczyt p. t. ,,Zeliwo ciggliwe“. W odczycie tym omo-
wiono wlasno$ci i technologie produkcji zeliwa ciggli-
wego biatego i czarnego. Odczyt ilustrowano rysunka-
mi i fotografiami przy pomocy epidiaskopu.
Na drugi kwartal br. planuje sie nastepujgce od-
czyty:
1. Kol. T. Mojmir (Krakdéw): ,,Mala mechanizacja od-
lewni‘.
2.Kol. S. Pelczarski (Poznan): ,Niektére zagadnienia
prowadzenia zeliwiaka“.
3. Kol. E. Janicki (Ozimek): ,,Praca w masach formier-
skich o wigzaniu bentonitowym®*.
4. Kol. W. Kajoch (Poznan): ,,Stopy lozyskowe bezcy-
nowe*‘. S. Pel.

KRONIKA ODDZIALU SLASKIEGO SITPO

Oddzial Slgski liczy 176 cztonkéw, ktorzy skupieni
sg w nastepujacych kotach:

przy hucie Bankowej w Dagbrowie Goérniczej,
Sosnowiec w Sosnowcu,
Zawiercie w Zawierciu,
Stalowa Wola w Stalowej Woli
Zygmunt w Lagiewnikach
Pokéj w Nowym Bytomiu,
Zabrze w Zabrzu,
1-go Maja w Gliwicach,
im. J. Stalina w kabedach,
. Matapanew w Ozimku,
, C.Z.P. H w Katowicach,
,, Biprohucie w Katowicach.

Zarzad Oddziatu korzysta z lokalu Katedry Odlew-
nictwa Politechniki Slaskiej (Gliwice, ul. Powstancow
12).

W ubieglym roku i w pierwszym kwartale biezgce-
go roku praca Oddzialu polegala na prowadzeniu
akcji odczytowej. Przyjelo sie zwyczajowo, ze kazdy
referat branzowy wyglasza sie przewaznie najpierw

na zebraniu Oddzialu, ktore odbywaja si¢ w lokalu
Zarzadu Oddziatu, tj. w Katedrze Odlewnictwa Poli-
techniki Slaskiej. )

Po referatach odbywa sie dyskusja. Referaty wy-
glasza sie dopiero po ogoélnej ocenie, na poszczegdl-
nych hutach, gdzie zaprasza sie wszystkich robotni-
kow pracujgcych na odlewniach. Ten sposob prowa-
dzenia akcji odczytowej pozwalat Zarzgdowi Oddziaiu

kierowaé doborem tematéw oraz zapewniat wlasciwy

poziom wygltoszonych referatéw.
W okresie sprawozdawczym wygloszono nastepujace
referaty:

Autor Tytutl
w 1950 roku
Kol. G. Kniaginin Zeliwo sferoidalne
,, J. Haas Wplyw siarki na wtasnosci
zeliwa szarego.
,, J. Haas Odsiarczanie zeliwa.
»  H. Zak Odlewanie precyzyjne me-

todg wosku traconego.
Ukryte nadlewy ci$nienio-
we.

Grafityzacja kierowana.
Pekniecia odlewow staliw-
nych na gorgco.

Wplyw prowadzenia topu
w piecu martenowskim na
jakos¢  odlewow staliw-
nych.

,, R. Chudzikiewicz

,, J. Haas
,, J. Haas

, J. Kozielski

w 1951 roku
Kol. Z. Godlewski Radiograficzne metody ba-

dania odlewow.

» G. Wink Prawidlowy  ukitad wle-
WOwWY.
,» K. Janicki Braki powstale z niewla-

$ciwej masy formierskiej.
Projektowanie i organiza-
cja modelarni.

Skurcz staliwa w czasie
krzepniecia i walka z wa-
dami zwigzanymi z tym
wjawiskiem

Niektore z tych referatow byly wielokrotnie wyglo-
szone w réznych zaktadach pracy.

W miesigcu kwietniu rb. kol. H. Sioda wyglosit od-
czyt o mechanizacji odlewni. R. Ch.

,  R. Chudzikiewicz

, F. Kaim

Staraniem GELOWNEGO INSTYTUTU DOKUMEN-
TACJI NAUKOWO-TECHNICZNEJ ukazata sie pierw-
sza cze€S¢ pelnego wydania tablic klasyfikacji dzie-
sietnej, obejmujaca

METALURGIE/669

W $lad za tym wydawnictwem ukaza sig dalsze dzialy
peinych tablic klasyfikacji dziesietnej jak elektrotech-
nika, fizyka, maszynoznawstwo, chemia itp.

Pelne tablice Kklasyfikacji dziesietnej — wydane
w Polsce po raz pierwszy — sa podstawa do prowa-
dzenia prac dokumentacyjnych, a w szczegdélnosci do
uporzgdkowania zbioréw bibliotecznych. Bedg tez one
duzg pomocg dla abonentéw kart dokumentacyjnych
(wydawanych przez GIDNT), ktére oznaczane sg sym-
bolami klasyfikacji dziesigtnej.
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Ze wzgledu na stosunkowo maty naktad klasyfikacja
dziesietna zostanie przede wszystkim udostepniona za-
kiadom produkcyjnym, biurom projektow, centralnym
zarzadom, instytutom naukowo-badawczym, bibliote~
kom i innym instytucjom podlegtym resortom gospo-
darczym.

Zamoéwienia na pelne tablice klasyfikacji dziesietnej
Kkierowa¢ nalezy bezpos$rednio do GEOWNEGO INSTY-
TUTU DOKUMENTACJI NAUKOWO-TECHNICZNEJ,
Warszawa, ul. Ligocka nr. 8.

Cena 1 egz. pelnych tablic klasyfikacji dziesietnej —-
dziat METALURGIA — wynosi zt 12.
Gléwny Instytut Dokumentacji
Naukowo-Technicznej
Warszawa, Ligocka nr. 8.



PRZEGLAD BIBLIOGRAFICZNY ODLEWNICTWA

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

ROCZNIK |

KRAKOW, CZERWIEC 1951 R.

ZESZYT Nr 6

Objasnienia skrotéw, oraz wszelkich zmian i uzu-
pelnien symbolistyki stosowanej w Przegladzie Biblio-
graficznym Odlewnictwa, znajdowac¢ sie beda zawsze
na poczatku zeszytu.

Gwiazdkami, obok porzadkowych liczb artykulow
oznaczone s3a publikacje znajdujace sie w Bibliotece
Instytutu Odlewnijictwa.
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620.19 Wady materialu i ich badanie. Korozja.

410 x 620.191 K2 — 6.51
Gould A. J.: Korozja metali. Przeglad 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. Wplyw koncentracji czynnika ko-
rodujacego.

621.72 MODELARSTWO

411 x 621.72:621.743.344.7 K2 — 6.51
Hagen J.: Zwiekszenie dokladnoSci wymiarowej od-
lewu na skutek wlasciwego projektowania modeli, ze
szczegolnym uwzglednieniem 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. — Omodwienie artykulu: Horton S. A., Foundry,
T. 78 (1950), Nr 3, s. 84. Podano " gléwne czynniki,
ktore nalezy uwzgledni¢ przy projektowaniu omodelo-
wania odlewu.

412 x 621.725.21 K2 — 6.51
Fischer F.:. Drewno — material na modele odlew-
nicze. ,Der Werkstoff Holz {flir Giessereimodelle*.

Neue Giesserei, t. 37, Nr 16, 10 sierp. 50, s. 325; 30 x 21
cm, 3 str., 3 fot. — Kroétki zarys technologii drewna
uzywanego do celéw modelarskich. Omoéwiono wa-
runki biologiczne powstawania roznych gatunkow
drewna; wplyw warunkow atmosferyczno-klimatycz-
nych, mechanicznych (transportu) i chemicznych oraz
dzialanie niszczace grzybow na $ciete pnie drzewne.
Sposoby ciecia drzewa $§wiezego, jego suszenie i skla-
dowanie.

413 x 621.725.3 K2 — 6.51
Ramy do plyt medelowych ulatwiajace wymiane 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. — Plyty do wyrobu modeli sporzadzone z pla-
styku lub innych materiatéw trwatych i odpornych
na czynniki zewnetrzne spina sie specjalnymi dzielo-
nymi ramami wykonanymi z aluminium lub mosigdzu.
Urzadzenie to jest proste i tanie, a ulatwia bardzo
prace.

414 x 621.725.34:621.743.56 K2 — 6.51
,Checker“: Gipsowe modele-matki dla podkladek
do suszenia rdzeni. ,Plaster master patterns for core-
drying cradles“. Foundry Trade J., t. 90, Nr 1794, 18
stycz. 51, s. 74; 256 x 19 cm, 0,5 str., 1 rys. — Sposdb
wykonania gipsowych modeli i szczegdély konstruowa-
nia podkladek do suszenia rdzeni.

621.74 ODLEWNIE. ODLEWNICTWO

415 x K2 — 6.21

621.74 (438)
Lutostawski 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 iloSciowego i jako$ciowego pod-
niesienia produkcji. IloSciowo produkcja odlewow ma
wzrosngé trzykrotnie. Osiggnie sie to przez mechani-
zacje 1 unowoczesnienie proceséw technologicznych.
Podniesienie jako$ci wyrobow nastapi przez zastoso-
wanie nowych tworzyw, normalizacje materialow
pomocniczych itp. Znaczne oszczedno$ci przyniesie
zmniejszenie naddatkow na obrébke i zwezenie tole-
rancji wymiarowych wykonanych odlewow.

416 x 621.74 K2 — 6.51
Ber.: Falszywa oszczednos¢é 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-
klad falszywej oszczednosci w odlewni zeliwa, wal-
czacej z brakami przy duzych odlewach stojakow ma-
szynowych. Po wielu prébach usunieto braki przez

zastosowanie wlasciwie umieszczonych ochladzal-
nikow.
417 x 621.74 K2 — 6.51

Austin W. W.Jr., Wheeler P.: Metaloznawcze
prace badawcze na najwyzszym 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-
rykanski Poludniowy Instytut Badawczy zalozyl w r.
1941 okolo 500 towarzystw kosztem dwoch milionow
dolaréw. Znaczng cze$¢ prac stanowia zagadnienia od-
lewnicze i zwigzane z odlewnictwem. Instytut pro-
wadzi prace krétkoterminowe i dtugofalowe, z ktorych
kilka przyktadéw zostalo opisane. Instytut jest bo-
gato zaopatrzony w piece, obrabiarki i urzadzenia
badawcze.

418 x 621.74:621.71 K2 — 6.51
Sorokin P. W.: Uwagi o sprawdzaniu wymiaréw
odlewow indywidualnych i maloseryjnych. ,Niekoto-
ryje osobiennosti kontrola razmieréw litych dietalej
indywidualnowo i mielkosierijnowo 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 rysunkoéw, sposob wymiarowania. Niespraw-
dzane i sprawdzane wymiary odlewow.
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419 x 621.74 K2 — 6.51
Motor Industry Research Association.
Odlewane waly 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 Przemysiu Motoryzacyj-
nego obejmujgcego wyniki badan wytrzymaltosci zme-
czoniowej roznych materialow stosowanych do odle-
wania walow korbowych. Opis metod badan i po-

miaréw wytrzymatosci zmeczeniowej oraz zjawisk
zachodzgcych przy preébach.
420 x 621.74:614.8 K2 — 6.51

Allen H.: Bezpieczenstwo 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 nieszcze$liwych wypadkéw w odlewniach i o-
moéwiono srodki zapobiegawcze.

421 x 621.74:614.8 K2 — 6.51
Steele J.: Higiena i bezpieczenstwo 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. — Omoéwiono podstawowe elementy
higieny pracy jak: prawidlowe osSwietlenie, wentyla-
cja, odpylanie i odprowadzanie gazéw, umywalnie
i laznie. Przeanalizowano warunki bezpieczenstwa
pracy przy przygotowaniu mas formierskich, formo-
waniu, odlewaniu, wybijaniu i czyszczeniu, transporcie
wewnetrznym itd. Podano sugestie odnosnie stoso-
wania érodkow specjalnych i kontroli wykonania za-
rzadzen regulujgcych bezpieczefistwo i higiene w za-
kladzie pracy.

422 x 621.74:628.83 K2 — 6.51
Muhlrad W.: Wentylacja i odpylanie odlewni oraz
urzadzen automatycznych do przerobki mas formier-
skich i rdzeniowych. , Ventilation et dépoussiérage 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. — Zrodla zapylenia odlewni. Ogdlny opis spo-
sobow odpylania i wentylacji.

423 x 621.74:658.53 K2 — &1
Henry E. A.: System kart obiegowych w zastesowa-
niu do cobliczania kosztéw pracy w sdlewni. ,,Production
line technique 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 sposob sporzg-
dzania list ptacy i kart kosztéw za pomoca odpowie-
dnio perforowanych kart pracy, umozliwiajacych
szybka kontrole. Opisano droge jaka przechodzi karta
pracy z odlewni do biura zarobkowego i biura kosz-
téw wiasnych.

424 x 621.74:658.54 K2 — 6.51
Bruckmayer A.: Ustalenie czasu jednostkowe-
go wg REFA w codlewniach. ,Die Stlickzeitermittlung
REFA in den Giessereibetrieben‘. Neue Giesserei, t. 37,
Nr 18, 7 wrzes. 50, s. 376; 30 x 21 cm, 0,9 str. — REFA
dopuszcza nastepujgce metody oznaczania czasu jed-
nostkowego w odlewni: szacunkowg, rachunkowa,
zdjecie czasu (fotografia dnia — chronometraz) i przez
poréwnanie. Podano ogdlnikowe wskazowki, ktérych
nalezy przestrzegaé przy ocenie czasu jednostkowego
formowania, wybijania, oczyszczania itd. oraz przy po-
dzi’al.e pracy na czynnosci i ustalenie stopnia frud-
nosci.
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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. — Odpornos¢ wle-
wnicy na zuzycie zalezy od jej ksztattu, metod pro-
dukeji i sposobu uzywania. Odlewnia Distington En-
gineering Co. prowadzi stala kontrole procesu wyko-
nywania wlewnic. Otrzymane wyniki pordéwnuje sie
z danymi dotyczacymi pracy wlewnic otrzymanymi od
uzytkownikéw. Omoéwiony zostal cykl produkcyjny
wlewnic, a szczegdlnie sposéb wykonania formy i rdze-
ni, wytapianie zeliwa oraz zalewanie form, z zaznacze-
niem elementéw tego cyklu, podlegajgcych kontroli
materialowej i kontroli wykonania.

426 x 621.74:657.47 K2 — 6.51
Vogelsang TF.. Obliczanie Kkosztéw w odlewniach.
,Kostenanschlidge in Giessereien“. Neue Giesserei, t. 37,
Nr 21, 19 pazdz. 50, s. 477; 29 x 21 cm, 1,2 str. — Pro-
sty sposob obliczania kosztow. Faktyczne koszty wyko-
nania i czynniki na nie wptywajgce. Wplyw modelu
i sposobu zaformowania na koszt odlewni. Mozliwo$ci
obnizenia kosztéw 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 zmierzajacych do uproszczenia proceséow
produkcyjnych, przy mozliwie jak najwiekszej oszczed-
nos$ci w zuzyciu sity ludzkiej. Opisano metodyczne ba-
dania stanowisk pracy z uwzglednieniem celowego roz-
mieszczenia narzedzi, materialéw pomocniczych, wia-
$ciwej dostawy surowcow do miejsca pracy, odpowied-
niego ofwietlenia itp. Zastosowanie metody fotogra-
fowania dla -zanalizowania istniejacych 1 pokazania
wzorowych stanowisk roboczych. Wzrost wydajnosci
dzieki planowemu powiazaniu pracy poszczegdlnych
oddzialéw w jedna organiczng calo$¢. Rola wzajemne-
go zaufania i wspélpracy miedzy kierownictwem a ogé-
tem pracownikow.

428 x 621.74:669.111.22 K2 — 6.51
Dennery Ch.: Grafit i jego zastosowanie w odlew-
nictwie. ,LLe 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 wlasno$ci grafitu oraz jego zasto-
sowanie w przemysle odlewniczym: tygle grafitowe,
rdzenie do nadlewow atmosferycznych itd.

429 x 621.74:673.6 K2 — 6.51
Migaj B. P.. Newe metody odlewania czeSci arma-
tury. ,,Nowyje mietody otliwki dietalej armatury*. Lit.
Proizwod., Nr 2, grudz. 50, s. 29; 29 x 22 cm, 0,5 str.,
2 rys. — W celu zwiekszenia uzysku przy odlewaniu
armatury oraz otrzymania szczelnych (Scistych) odle-
woOw, zastosowano nadlewy ci$nieniowe. Jako naboju
gazotwoérezego uzyto CaCOs dla zeliwa ciaggliwego
i staliwa a ZnCOs dla stopow miedzi.

621.74.04 Specjalne metody odlewania

430 x 621.74.043 K2 — 6.51
Wright K. H.: Produkeja walcéw 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. — Okreslenie wymagan stawianych wal-
com. Ogo6lna charakterystyka warstwy metalu utwar-
dzonej przez szybkie chlodzenie, jej kontrola, sktad
i stato$¢ strukturalna. Wyszczegdlnienie réznych rodza-
jow  walcow: stopowe, dwuwarstwowe, czesSciowo
utwardzone itp. Tabelaryczne zestawienie typowych
skladéw chemicznych materialu walcow. Dalszy cigg
w Foundry Trade J. Nr 1794,



431 x 621.74.043 K2 — 6.51
Wright K. H.: Produkcja walcow utwardzonych
odlewanych do kokili. ,Chilled-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. — Dokonczenie artykuilu z Nr 1793.
Metody i zasady formowania i odlewania walcéw. Spo-
soby chlodzenia odlewoéw. Sposoby topienia oraz piece
do tego celu. Szczegdlowy opis nowoczesnego paleni-
ska pylowego i sposobu jego obstugi. Procedura badan
materiatu walcow, ze szczegdélnym uwzglednieniem
proéb twardosci.

432 x 621.74.043:669.355 K2 — 6.51
Van der Klis T.: Odlewanie mosiadzu do kokil.
,,Het coquillegieten van messing I“. Metalen, Nr 3,
15 luty 51, s. 35; 29 x 21 cm, 5,9 str., 3 rys. — Omo-
wiono odlewanie grawitacyjne mosigdzu do form trwa-
lych. Waga odlewow 50 do 1.000 g. Wskazéwki prak-
tyczne. Podano sposéb wykonania i budowe kokili,
sktad odlewanego mosigdzu, schemat przeprowadzania
jego analizy. Dalszy cigg artykulu w numerach na-
stepnych.

433 x 621.74.043.3 K2 — 6.51
Barton L. C, Barton H. K.: Zasady konstruowa-
nia form do odlewania ped ciSnieniem. Uzycie luznych
wkladek zalewanych w odlewach -ciSnieniowych.
,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 ciag
serii artykuléw na temat konstruowania form do odle-
wania pod ci$nieniem. W artykule tym opisano mozli-
wosci uzycia zalewanych wktadek, Kktore pozostaja
w odlewie lub tez po wykonaniu odlewu zostaja z nie-
go wykrecane, jak np. przy wykonywaniu w odlewie
gwintéw wewnetrznych.

434 x 621.74.043:669.5 K2 — 6.51
Odlewy kokilowe ze stopow cynku. Wiad. PKN, t. 18,
Nr 11—12, list. — grudz. 50, s. 1021; 29 x 21 cm, 1 str.—
Omoéwienie zakresow zastosowania stopéw Zn typu
Znal w budowie samochodéw, maszyn biurowych,
elektrotechnice itp. Dokladno$¢ wykonanych odlewow
(np. cze$ci polaczen $rubowych). Powloki metaliczne
i niemetaliczne, wykonywane przez zanurzenie lub me-
toda natryskowa. Warunki odlewania pod ciénieniem
(temp. metalu 390—415 C, cién. ok. 105 atm.). Kwestia
zanieczyszczen i ich wplyw. Stopien czystosci mate-
riatu wsadowego w odniesieniu do stopu ZnAliCu:
Zn 99.99%, Al 99,6°, Cu 99,99%. Zbyt duzo optymizmu
przy porownaniu stopow Znal ze stopami miedzi.

621.741 Rodzaje odlewni

435 x 621.741.2 K2 — 6.51
Daveau G.: Siraty metalu w odlewniach zeliwa.
,Pertes de métal en fonderie de fonte“. Fonderie,
Nr 56, sierp. 50, s. 2163; 27 x 21 cm, 0,75 str. Najwaz-
niejsze czynniki wplywajace na straty metalu w od-
lewni. Calkowita strata metalu w dobrze prowadzonej
odlewni nie powinna przekracza¢ 5% wagi wsadu me-
talowego.

436 x 621.741.2 K2 — 6.51
Mojmir T.. Stopniowa mechanizacja malych od-
lewni. Prz. Odlewn., Nr 2, luty 51, s. 53; 29 — 21 cm,
4,5 str., 4 rys. — Przeprowadzenie mechanizacji ma-
lych odlewni etapami nie wymagajacymi duzych na-
kladow -inwestycyjnych, przy zachowaniu -ciagtosci
produkcji. Przyklad 3-stopniowej mechanizacji odlew-
ni zeliwa.

437 X 621.741.2 K2 — 6.51
Kridmer K.: Postep w dziedzinie Zeliwa w Anglii
od r. 1938 do 1948. , Die Entwicklung auf dem Gebiete
des Gusseisens in England wihrend 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 obejmuja juz zeliwo klasy 41 kG/mm® wytrzy-
maloéci na rozcigganie. Tak dobre wyniki uzyskuja
stosujac zeliwo niskoweglowe, modyfikowane, z zeli-
wiaka. Piece obrotowe plomienne i zeliwiaki z podgrze-
wanym dmuchem nie przyjely sie. Zasadowe wyloze-
nie zeliwiaka stosujg dla obnizenia zawarto$ci S i P.
Omoéwiono réwniez postep w dziedzinie mechanizacji,
badania uktadow wlewowych, stosowania mas formier-
skich i rdzeniowych, obrobki termicznej i odlewania
zeliwa stopowego. Patrz artykut: Braidwood W. W.:
Foundry Trade J., t. 86, 1946, s. 253.

438 x 621.741.2 K2 — 6.51
Thomson A. G.: Unowoczesnienie starej odlewni.
,Modern foundry in an old-world setting‘“. Foundry
Trade J., t. 80, Nr 1792, 4 stycz. 51, s. 13; 256 x 19 cm,
3,6 str., 5 fot. — Przeksztalcenie starej odlewni zeliwa
i metali kolorowych w nowoczesny zaklad pracy. Ogoél-
ny opis wprowadzonych zmian, urzadzen i obecnej
produkecji.

439 x 621.741.2 K2 — 6.51
Parkes A. R.: Schemat mechanizacji odlewni
LESSE“ ,ESSE“ foundry mechanisation scheme*.

Foundry Trade J., t. 90, Nr 1797, 8 luly 51, s. 141;
25 x 19 cm, 8,5 str., 14 fot.,, 1 rys. — Opis najlepiej
zmechanizowanej odlewni szkockiej, produkujacej czg-
Sci piecéw kuchennych w ilosci 120 t tygodniowo. Roz-
woj odlewni na przestrzeni 100 ostatnich lat doprowa-
dzit do kompletnego zmechanizowania proceséw pro-
dukcyjnych ze szczegbélnym uwzglednieniem sporzg-
dzania mas formierskich. Cata produkcja odbywa sie
tasmowo, a poszczegdlne elementy urzadzen produk-
cyjnych zostaly wykonane przez wyspecjalizowane
firmy. Plan i zdjecia obrazujg rozmieszczenie i wypo-
sazenie poszczegdlnych oddzialdéw oraz przebieg pro-
dukcji. Opis mechanicznego formowania, odlewania,
wybijania, wykanczania i transportu odlewéw oraz
przerobki, rozdzialu i transportu materialow formier-
skich. Opis urzadzen wentylacyjnych, o$wietleniowych,
opatowych i napedowych z wyszczegblnieniem charak-
terystycznych danych.

Patrz takze 416, 466.

621.742 Przygotowanie masy formierskiej i gliny

440 x 621.742 K2 — 6.51
Moore 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. — Wiekszos¢ wad odlewniczych
pochodzi z okresu, kiedy metal w formie jest ciekly
lub polciekty. Metoda omoéwiona pozwala na kontroleg
wytrzymatosci piasku formierskiego na gorgco i w
zwigzku z tym na eliminacje takich wad odlewni-
czych jak: zylki, strupy, wzarcia. Probke ¢ 19 mm
i dlugosci 50,8 mm poddaje sie dzialaniu temperatury
1.100 C w czasie od 45 sek. do 5 minut a nastepnie,
za pomocag uderzenia, niszczy. Energia potrzebna do
zerwania standardowej proébki wyraza wytrzymalosé
piasku. — 1 jednostka wytrzymato$ci na goraco
= 100 G/cm®. Przy pomocy opisanej metody mozna
bada¢ wytrzymato$¢é mas formierskich na wilgotno
i na sucho. Na podstawie wykresu zaleznoSci wytrzy-
matosci na gorgco od czasu w jakim probka pozo-
stawala w temperaturze 1100 C mozna okre$li¢ czy ma-
sa bedzie powodowala wady czy nie. Omoéwiona me-
toda umozliwia zupelnie nowg interpretacje wlasno$ci
mas formierskich, zmniejsza ilo§¢ wadliwych odlewow,
usuwa trudno$ci przy wybiianiu rdzeni z odlewdéw oraz
pozwala na ekonomiczne przygotowanie mas.
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441 x 621.742 K2 — 6.51
Parkes W. B.: Praktyczna wartosé badan piaskéw
formierskich. ,Sand testing and its interpretation in
the foundry“. BCIRA-Journal, t. 3, Nr 9, grudz. 50,
s. 628; 25 x 16 cm, 19 str.,, 13 fot, 1 rys., 4 wykr,
4 poz. bibl. — Omoéwiono interpretacje wynikoéw ba-
dania wilgoci, przepuszczalnosci, wytrzymatosci na
wilgotno i sucho, analizy ziarnistosci piaskéw oraz
iloSci gazow wydzielanych przez rdzenie. Opisano me-
tode badania wytrzymato$ci piasku formierskiego na
wilgotno, polegajaca na zrzucaniu probki “standar-
dowej z wysokosci 1,83 m. Po stluczeniu prébke prze-
siewa sie bez wstrzgsania przez sito o przeswicie
12,7 mm. Z obliczonej procentowo pozostato$ci na si-
cie na podstawie odpowiedniej tabeli mozna okresli¢
do jakich form nadaje sie badany piasek. Nastepnie
omoOwiono dwie metody oznaczenia szybkos$ci przepa-
lania sie spoiwa w rdzeniu w wyzszej temperaturze.

442 x 621.742.3:621.743.4 K2 — 6.51
Godding R. G.: Suszarki elektryczne wysokiej cze-
stotliwo$ci do suszenia rdzeni. ,High-frequency hea-
ting units for core baking“. BCIRA-Journal, t. 3, Nr 9,
grudz. 50, s. 647; 25 x 16 cm, 11 str.,, 1 fot.,, 1 rys.,
4 tab. — Przeprowadzono wiele prob suszenia rdzeni
pradem o wysokiej czestotliwo$ci na aparacie prze-
znaczonym dla celé6w przemystu plastycznego. Suszono
rdzenie ze spoiwami olejowymi, ze spoiwami rozpusz-
czalnymi w wodzie oraz zywicami syntetycznymi.
Omowiono czynniki wplywajace na witasnosci rdzeni
w ten spos6b 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 roznica miedzy piaskami formier-
skimi naturalnymi i syntetycznymi polega na zawar-
tosci lepiszcza. Omoéwiono skiad chemiczny i ziarni-
sto$¢ piaskéw oraz ich wplyw na wlasnosci wytrzy-
maloSciowe na wilgotno i sucho, a nastepnie tatwos¢
kontroli i ekonomie stosowania obu rodzajow piaskow.
Wybér piasku do stosowania zalezy od wielu czynni-
kow. Piaski formierskie t. zw. poisyntetyczne.

444 x 621.742.4 K2 — 6.51
Carpenter F. G, Deitz V. R.: Metody analiz
sitowych ze specjalnym uwzglednieniem wegla kostne-
go. ,Methods of sieve analysis with particular refe-
rence to bone char“. J. Res. nat. Bur. Standards, t. 45,
Nr 4, pazdz. 50, s. 328; 26 x 20 cm, 17,4 str., 2 rys.,
16 wykr., 13 tab., 19 poz. bibl. — Bledy sitowej ana-
lizy =ziarnisto$ci moga by¢é spowodowane niedoklad-
no$cig sit, metoda wstrzgsania albo nieodpowiednim
pobraniem proébki. Opisano metode Kkalibrowania sit
przy pomocy szklanych kulek. Najlepsze wyniki otrzy-
muje sie, jezeli wstrzasacz do sit ma 115 obr./min. Czas
siania zalezy od ciezaru prébki i rozdziatu ziaren. Prze-
prowadzono szereg doswiadczen na wielu produktach
jak np. cukier, szklo, opitki zelazne, sproszkowany biz-
mut, wegiel kostny i inne, majacych na celu ustalenie
czynnikéw wplywajacych 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 pazdz. 50, s. 475; 29 x 21
cm, 0,9 str. — Zwrécono uwage na konieczno$é wigk-
szego niz mialo to miejsce dotychczas zainteresowa-
nia sie¢ piaskami formierskimi w odlewniach. Dostaw-
ca powinien do kazdego wysylanego wagonu dolaczaé
charakterystyke piasku.
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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. — Omoéwiono sklad chemiczny pia-
skow. Nastepnie opisano metody badania przepuszczal-
no$ci, wytrzymatosci na wilgotno i sucho, ptynnosci
oraz odksztalcenia i ich interpretacje.

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. — Omowiono ana-
lize sitowg piasku wg norm AFS oraz obliczenie liczby
ziarnistosci. Podano wykres rownowagi uktadu Al:Os—
SiO:2; oznaczenie spiekania i temperatury topienia
piasku oraz wplyw tych wilasnosci na mozliwos¢ two-
rzenia sie¢ 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. — Omowiono wlasnos$ci rdzeni, przy-
gotowanie mas rdzeniowych oraz powlekanie rdzeni.

449 x 621.742.4:621.746.7 K2 — 6.51
Taylor D. A.: Wplyw piasku na powstawanie stru-
péw 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 probnych od-
lewéw uzywajgc piaskéw o réznym skladzie i wlasno-
§ciach. Strupy odlewnicze w goérnej cze$ci odlewu po-
wstajg na skutek nagtej rozszerzalnosci piasku, jaka to-
warzyszy przemianie kwarcu alfa w kwarc beta w tem-
peraturze 573 C. Dodatek pyiu weglowego lub smoly do
piasku formierskiego usuwa tendencje do tworzenia
sie strupdw, o ile gorna cze$¢ formy przed zalaniem
nie jest zbyt dlugo ogrzewana. Materialy wildkniste
np. azbest, eliminujg kompletnie mozliwo$¢ tworzenia
sie strupow.
450 x 621.742.42 K2 — 6.51
Parkes W. B.: Sklad i wlasnosci piaskow formier-
skich. ,,Composition and properties of sands“. BCIRA-
Journal, t. 3, Nr 9, grudz. 50, s. 575: 25 x 16 cm, 11 str.,
11 wykr., 1 tab., 10 poz. bibl. — Omoéwiono wlasnosci
piasku w zalezno$ci od ziarnisto$ci i zawartosci le-
piszcza. Podano przyblizony skiad chemiczny piaskow
i glin wigzgcych.

451 x 621.742.45 K2 — 6.51
Taylor D. A.: Wplyw dodatku smoly i pylu weglo-
wego na wlasnoSci piaskow 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-
zyciu piaskéw formierskich z odpowiednim dodatkiem
smoly lub pylu weglowego posiadajg gtadkg powierzch-
nie. Dodatek smoty powoduje wzrost wytrzymaltosci
piasku na sucho, nieznacznie zmniejsza przepuszczal-
no$¢ i nie wpltywa na wytrzymato$¢ na wilgotno. Do-
datek pylu weglowego nie powoduje wzrostu wytrzy-
matoéci na sucho i wilgotno, natomiast znacznie zmniej-
sza przepuszczalno$eé.
452 x 621.742.45 K2 — 6.51
Mayer A.: Zalecana metoda oznaczania zawartosci
smoly w piasku formierskim. ,,Recommended proce-
dure for the determination of pitch in moulding sand*.
BCIRA-Journal, t. 3, Nr 9, grudz. 50, s. 671; 25 x 16
cm, 5,2 str.,, 1 rys. — Opisano dokladnie metode ozna-
czania zawarto$ci smoly w piaskach formierskich przy
pomocy ekstrakeji tréjchloroetylenem na aparacie
Soxhleta.



453 x 621.742.47:621.743.42 K2 — 6.51

Kumanin I. B, Lass A. M.: Szybkoschnace masy
do wykonywania form i rdzeni. ,,Bystrosochnuszczije
smiesi dla skorostnawo izgotowlenja litiejnych stierz-
niej i form*. Lit. Proizwod., Nr 2, grudz. 50, s. 21;
29 x 22 cm, 3 str., 3 fot, 5 wykr, 2 tab. — Aby
umozliwi¢ wprowadzenie potokowej produkcji dla
odlewéw waskich uzyto szybkoschngcej masy o na-
stepuigcym skladzie: piasek kwarcowy 97—95%, gli-
na 3—>5%o, szklo wodne 5—6%, tug sodowy 10% do 1%,
ropa 0,50%. Mase te stosuje sie jako przymodelowag.
Pozostalg czes¢ formy wypelniaé mozna starg masg
formierskg. Proby wykazaty, ze formy i rdzenie, kto-
re normalnie nalezato suszy¢ od 8 do 12 godz., wy-
konane przy uzyciu masy przymodelowej z dodatkiem
szkta wodnego, wysychaja w czasie 8—20 min. Ponie-
waz wymieniona masa wykazuje wytrzymato$¢é (na
sucho) 15—20 kG/cm® to duze rdzenie wykonywaé
mozna w ten sposéb, aby wnetrze ich bylo puste,
a grubo$¢ $cianki wynosita 20 do 40 mm. Poniewaz
czas suszenia (oodsuszania) form i rdzeni jest bardzo
krotki, dlatego lepiej stosowacé¢ do tego celu suszarnie
przenosne opalane koksem.

Patrz takze 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 badan wlasnosci
rdzeni z olejem Ilnianym. W szczegdlnosci omoéwiono
czynniki wplywajace na wytrzymalo$¢ rdzeni na wil-
gotno i na gorgco; wplyw temperatury i czasu susze-
nia na wytrzymato§¢é rdzeni na sucho; zapobieganie
wysychaniu mas przez dodatek azotanu amonu, wa-
runki mieszania oraz od$wiezania mas rdzeniowych.
K2 — 6.51

455 x 621.743.4

Shepherd R. C.: Unowoczesnienie 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. — Podziat czynnosci przy wyko-
nywaniu rdzeni. Typowe przyktady mechanizacji prac
rdzeniarskich.
456 x 621.743.4
Joint Advisory Committee on Conditions in Ironfound-
ries: Gazy wydzielane przez rdzenie ze spoiwami ole-
jowymi. ,Fumeés from oil-bonded cores“. Foundry
- Trade J., t. 89, Nr 1789, 14 grudz. 50, s. 499; 25 — 19
cm, 2 str. — Omowiono postepowanie majace na celu
uzyskanie rdzeni, wydzielajacych przy odlewie mozli-
wie najmniejszg ilos¢ gazéw.

621.743.4

457 x 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. — Omo6-
wiono rézne rodzaje spoiw oraz wilasno$ci jakie na-
dajg one masom rdzeniowym. Dodatek glin wigzgcych
powoduje spadek wytrzymatoéci rdzeni po wysusze-
niu. Pewne dodatki do mas rdzeniowych z olejem
Inianym np. parafina, smota, oleje poéischnace, zZywice
pochodzenia roglinnego i inne podwyzszaja znacznie
wytrzymato$é rdzeni po wysuszeniu.

Patrz takze 411, 414, 425, 428, 442, 448.

621.744 Formowanie

458 x 621.744 K2 — 6.51

Hollweg H.: Nowy sposob zbrojenia zwisajacych
czesci formy w zastepstwie hakéw. Prz. Odlewn., Nr 1,
stycz. 51, s. 22; 29 x 21 cm, 1,3 str., 2 rys. — Zasto-
sowanie wkladek zbrojgcych, wykonanych =z zZelaza
tasmowego lub blachy pocietej w paski, skreconych
Srubowo wzgledem osi podiuznej.

K2 — 6.51

459 x 621.744 K% — 6.51
Przyklad formowania w stos odlewéw staliwnych.
Prz. Odlewn., Nr 2, luty 51, s. 60; 29 x 21 cm, 1 rys. —
Opis pomystu racjonalizatorskiego. Omoéwienie na-
potkanych trudnos$ci przy jego realizacji oraz $srodkéw
zaradczych. Dzieki zastosowaniu powyzszego pomysiu
udalo sie powiekszyé dwukrotnie produkcje oprawek
klockéw hamulcowych.

460 x 621.744 K2 — 6.51
Less F. W.: Formy cienkoScienne z piasku formier-
skiego z dedatkiem zywicy. ,Making shell molds of
resin and sand‘“. Foundry, t. 78, Nr 10, pazdz. 50,
s. 162; 28 x 21 cm, 2,2 str., 5 fot.,, 2 rys. — Opisano
doktadnie metode wykonywania form na odlewy cien-
ko$cienne przez narzucanie piasku z zywica na model
z zeliwa szarego, nagrzany uprzednio do 290 C. Formy
suszy sie w temperaturze 340 C w czasie kilku minut.
Grubosé formy wynosi 3 mm. Form takich mozna uzy-
waé na odlewy do 23 kG z aluminium, mosigdzu, brg-
zow, zeliwa i staliwa.

461 x 621.744.3 K2 — 6.51
Dickinson F. A.: Szablony i uchwyty dla odlewni.
,Jigs and fixtures for the foundry“. Foundry, t. 78,
Nr 10, pazdz. 50, s. 200; 28 x 21 cm, 2,75 str., 2 fot.,
1 rys., 3 poz. bibl. — Przyklady stosowania w odlewni
szablon6w i specjalnych uchwytow, celem zapewnie-
nia dokladno$ci wykonywania form i rdzeni, sktada-
nia form oraz powiekszenia wydajnosci.

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. Wytrzymaltos¢ i sztywno$é.
Doktadnos$é. Rézne sposoby centrowania. Ciezar skrzy-
nek. Zabezpieczenie masy przed wypadaniem. Koszt
skrzynek. Dobér asortymentu. Skrzynki sktadane. Wy-
tyczne gospodarki skrzynkami: magazynowanie, kon-
serwacja, naprawa, kontrola i prowadzenie ewidencji
skrzynek.

Patrz takze 421, 424, 425, 426, 431, 439.

621.745 Topienie. Piece.

463 x 621.745.34 K2 — 6.51
Piwowarsky E.: Zeiiwiak indukeyjny z Aachen.
,Der Aachener Induktionskupolofen®“. Neue 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 do$wiad-
czalnego zeliwiaka o $§rednicy wewn. 450 mm, ktorego
kotlina posiada uzwojenie pieca indukcyjnego niskiej
czestotliwosci. Urzadzenie to pozwala na podniesienie
temperatury zeliwa z zeliwiaka o okoto 100 C, na-
wegla silniej zeliwo wytapiane przy duzym udziale
zlomu stalowego we wsadzie oraz pozwala przy zasa-
dowym wylozeniu kotliny na pewne odsiarczenie ze-
liwa zuzlem zasadowym.

464 x 621.745.35:621.365 K2 — 6.b1
Oliverius: Znaczenie metalurgiczne mieszania in-
dukeyjnego w lukowych piecach elektrycznych. ,,Hut-
nicky nazor na indukcni michdni v obloukovych pe-
cich“. Hutn. Listy, t. 5, Nr 12, grudz. 50, s. 520; 29 x 21
cm, 1,8 str., 2 wykr. — Streszczenie artykutu p. t.
Metallurgical aspects of inductive stirring in arc fur-
naces, autor Formander S., ASEA-Journal, Nr 3—4,
1950, w ktérym opisano zalety stosowania mieszania
indukcyjnego w piecach elektrycznych tukowych, przy
uzyciu ktérego otrzymujemy stal o wyzszej jakosci,
przy wydatnym skrdoceniu czasu rafinacji, uproszcze-
niu obslugi i obnizonych kosztach produkcji.
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465 x 621.745.35:621.365 K2 — 6.51
Walentinowicz K. A.: Badania pracy piecow
elektrycznych o izolacji warstwowej (ekrancwamnej).
,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 obnizenia strat
energii elekirycznej w piecach elektrycznych. Za-
lety stosowania izolacji warstwowej, skladajgcej sie
z warstw metalowych i materialéw ogniotrwatych od-
dzielanych warstwami powietrza. Opis pracy dwéch
piecéw elektrycznych o izolacji warstwowej. Wnioski
co do jej stosowania.

466 x 621.745.35:621.365 K2 — 6.51
Caminade G.: Stosowanie piecow indukeyjnych ni-
skiej czestotliwosci w odlewni metali lekkich. ,,Utiii-
sation dans les fonderies d‘alliages légers des fours
a induction a basse fréquence®“. Fonderie, Nr 61,
stycz. 51, s. 2329; 27 x 21 cm, 1,3 str., 2 tab. — Zalety
piecow indukecyjnych niskiej czestotliwo$ci: oszczed-
no$¢ na czasie, koszcie paliwa i obslugi, zmniejszenie
ilo$ci brakow zestawiono na podstawie Zrodet amery-
kanskich i wtoskich.

467 x 621.745.5:669.13 K2 — 6.51
Djatltow W. N,, Smaznoj E. S, Szapiro A. A.:
Automatyczny pomiar temperatury cieklego zeliwa na
rynnie spustowej. ,,Awtomaticzeskoje izmierenje tiem-
pieratury zidkawo mietalla na zelobie“. Lit. Proizwod.,
Nr 2, grudz. 50, s. 34; 29 x 22 cm, 1 str., 2 rys., 1 wykr.
Automatyczny pomiar temperatury polega na tym, ze
nad rynna spustowg w odleglosci 500 mm zamocowa-
no-do skrzyni powietrznej ardometr. Aby uchronié¢ pi-
rometr przed nagrzewaniem umieszczono go w skirzymi
zelaznej, do ktorej doprowadzono sprezone powietrze.
Za pomoca przewodow kompensacyjnych, elektryczne
impulsy powstajace w termoparze, zostajg przekazane
do galwanometru, ktérego pidro kresli na papierze wy-
kres zalezno$ci temperatura — czas.

468 x 621.745.544 K2 — 6.51
Mewes K. F.:. Dmuch zeliwiakowy 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. — State
wzbogacanie tlenem dmuchu zeliwiakowego w wyz-
szym procencie wymaga zastosowania specjalnej in-
stalacji do wytwarzania taniego tlenu oraz pewnych
zmian w konstrukeji zeliwiaka. Wzbogacenie dmuchu
daje wzrost temperatury zeliwa i wydajnoSci zeliwia-
ka. Bardzo korzystne jest okresowe wzbogacanie dmu-
chu tlenem (do 4°) w momentach zimnego biegu pie-
ca. Uzyskuje sie wowczas prawie natychmiastowe pod-
niesienie temperatury zeliwa. Przy tym sposobie tlen
pobiera sie z baterii butli stalowych.

469 x 621.745.55 K2 — 6.51
Stukalin N. N.: Przetapianie zuzli brazéow w zeli-
wiaku przy wykorzystaniu ciepla pozostalego w zZeli-
wiaku po zakonczeniu wytopu zeliwa. ,Pierieptawka
bronzowych szlakow w wagrankie ostatocznym tie-
ptom posle plawki czuguna‘“. Za ekon. Topl, t. 7, Nr 10,
pazdz. 50, s. 32; 29 x 22 cm, 1 str., 1 tab. — Opisano
sposéb przetapiania zuzli brgzow w zeliwiaku, polega-
jacy na tym, ze po zakonczeniu normalnego topienia
zeliwa zaladowuje sie piec wsadami zuzla i koksu.
Wielko§¢é wsadu zuzlowego powinna byé¢ wigksza 1,5
razy od normalnie przyjetej wielkoSci wsadu metalo-
wego, a rozchod koksu mniejszy o 30 do 40% od roz-
chodu stosowanego przy topieniu zeliwa. Jako topniki
stosuje sie ttuczone szklo zwykle w ilosci 2 do 3% wsa-
du zuzla.
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470 x 621.745.551 K2 — 6.51
Gimenez y Sanmartin A.: Szybkie odsiarcza-
nie stali martenowskiej cieklym zuzlem. ,Rapid de-
sulphurisation — treatment of openhearth metal with
liquid slag®. Iron a. Steel, t. 23, Nr 9, sierp. 50, s. 352;
29_x 21 cm, 2,3 str., 4 tab. — Odsiarczanie polega na
dzialaniu na stal wytopiona w piecu martenowskim
zuzlem zasadowym bialym lub szarym przygotowanym
w piecu elektrycznym. Zmieszanie nastepuje w kadzi.
Czas odsiarczania trwa 5 do 10 min. Obnizenie zawar-
fcoéci S wynosi okoto 50%. Podano analizy zuzli przed
i po zmieszaniu.

471 x 621.745.561 K2 — 6.51
Zapotrzebowanie ciepla 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 spos6b przystepny mechanizm procesu to-
pienia metali czystych i ich stopéw. Zobrazowano przy-
kltadami regute Troutona i Richardsa i uzasadniono
odstepstwa od niej np. w wypadku cyny. Tabele po-
daja 1) dla najcze$ciej uzywanych metali: temperature
topienia, cieplo topienia, cieplo calkowite oraz teore-
tyczne zapotrzebowanie ilo$ci koksu i mazutu na 1 kg
metalu przy zatozonych wartoéciach opatowych dla
koksu 7.000 kcal/kg, a dla mazutu 10.500, kcal/kg;
2) dla ich stopéw: temperatury poczatku i konca za-
kresu topienia, zakres topienia, ciepto topienia (utajo-
ne), cieplo caltkowite oraz teoretyczne zapotrzebowanie
pali_w.a przy zalozonych warto$ciach opatowych jak
wyzej.

Patrz takze 417, 428, 431, 487.

621.746 Zalewanie. Pomocnicze urzadzenia odlewnicze

472 x 621.746.2 K2 — 6.51
Zmechanizowany transport. ,Mechanical handling“.
Foundry Trade J., t. 90, Nr 1794, 18 stycz. 51, s. 72;
25 x 19 cm, 2 str., 7 rys. — Oméwiono zasady, na kito-
rych powinien by¢ oparty system mechanicznego trans-
portu wewnetrznego oraz korzys$ci wynikajgce z prze-
strzegania tych zasad. Podano praktyczne wskazéwki
odpos’nie organizacji transportu w zakladzie produk-
cyjnym.

473 x 621.746.46 K2 — 6.51
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. — Wplyw przelewéw na powsta-
wanie jam skurczowych. Wplyw sity ciezkoSci, ci$nie-
nia atmosferycznego i sity wtoskowatosci. Przyktady
z praktyki ilustrujace prawidlowe i nieprawidlowe sto-
sowanie przelewéw.

472 x 621.746.46 K2 — 6.51
Rabinowicz B. W.: Noewe konstrukcje ukladow
wlewowych. ,Nowyje konstrukecji litnikowych sistem‘.
Lit. Proizwod., Nr 2, grudz. 50, s. 30; 29 x 22 cm,
3 str., 4 fot., 8 rys. — Podano nowe konstrukcje: ukla-
du wlewowego, ktére zabezpieczajg catkowicie przed
dostaniem sie zuzla do odlewu. Przez zmiane ksztaltu
nadlewu atmosferycznego uzyskano lepsze zasilanie
odlewow.

Patrz takze 417, 425.



621.746.7 BRAK. PRZYCZYNY. SRODKI ZARADCZE

475 x 621.746.7:621.741.2 K2 — 6.51

Feil E.: Braki w odlewni Zeliwa szarego ze specjal-
nym uwzglednieniem zagadnienia suréwek. ,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. — Prawidlowa Kklasyfikacja brakow i dokladne
miesieczne zestawienia brakow wg ich rodzajow sa
duza pomocg przy ustaleniu przyczyny brakéw i zna-
lezieniu $rodkow ich usuniecia. Opierajgc si¢ na zna-
nej hipotezie ,dziedzicznosci® wlasciwosci suréwki
przez zeliwo, omowiono szereg czesto spotykanych bra-
kéow odlewniczych spowodowanych uzyciem nieodpo-
wiedniej suréwki lub nieodpowiednim zestawieniem
wsadu zeliwiakowego. Do tych brakéw zaliczone zo-
staly: wystepowanie skupisk i rzadzizn grafitowych,
jamy skurczowe i wady spowodowane gestoptynnoscia
zeliwa, wady mikrostruktury zeliwa oraz wzbogacenie
zeliwa w szkodliwe domieszki.

Patrz takze 416, 440, 447, 449.

621.747 Oczyszczanie odlewéw. Naprawa odlewéw.

476 x 621.747.3 K2 — 6.51

Olson E. N.: Imadlo ze szczeka hydrauliczna do me-
cowania odlewow o Kksztaltach nieregularnych. ,Vice
with hydraulic jaw for irregular castings®“. Machinery
(Lond.), t. 77, Nr 1989, 28 grudz. 50, s. 716; 25 x 18 cin,
0,5 str., 1 rys. — Opisano konstrukcje imad?la, ktérego
jedna szczeka, zaopatrzona w szereg tloczkéw porusza-
nych hydraulicznie,” pozwala na mocowanie przedmio-
tow o dowolnych ksztaltach.

Patrz takze 417, 424, 439.

621.78 OBROBKA TERMICZNA.

477 x_ 621.783 K2 — 6.51
Leonard L. G. A.: Nowoczesne piece do obrobki
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 ciepla’

oraz jego wykorzystanie do nagrzania wsadu z u-
wzglednieniem strat. Straty ciepla w znacznym stopniu
obniza zastosowanie izolacji okrzemkowej oraz cegiet
o budowie gabczastej. Opisy niektérych rodzajow pie-
cow i palnikow.

666.7 MATERIALY OGNIOTRWALE

479 x 666.76 K2 — 6.51

Nowikow A. N.: Karborundowe rekrystalizowane
materialy ogniotrwale. , Rekristallizowannyje 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 wyrobdéw
z karborundu rekrystalizowanego. Opis surowcow
i sposobu przygotowania proébek. Temperature rekry-
stalizacji ustalono na 2200—2350 C. Ogniotrwalosé¢ pod
obcigzeniem powyzej 1730 C. Ustalone zostaly réwniez
inne wtasno$ci jak porowatos$é¢ (7,5—23%), przepusz-
czalno§é, oporno$¢ wiasciwg (5—30 oma/cm?), odpor-
no$¢ na zmiany temperatury, przewodnictwo cieplne,
odpornos¢ na dziatanie zuzla itd.

669.13 ZELIWO.

481 x 669.13:620.1 K2 — 6.51

Pelczarski S.: Proby odbiorcze odlewéw zeliw-
nych. Prz. Odlewn., Nr 1, stycz. 51, s. 8; 29 x 21 cm,
2,4 str,, 1 rys.,, 1 tab. — Zagadnienie pobierania pro-
bek do badan wytrzymatosciowych zeliwa: a) z pretéw
oddzielnie lanych, b) z pretéw przylanych do odlewu,
c¢) z samych odlewéw. Krytyka celowos$ci pobierania
probek z pretéw przylanych do odlewu.

482 x 669.13.018.2 K2 — 6.51

Sprawozdanie z badan nad’ obrabialnoscia. ,,Machina-
bility research program reported“. Iron Age, t. 168,
Nr 19, 9 list. 50, s. 99; 28 x 21 cm, 3,5 str., 1 fot.,, 2 rys.,
2 wykr., 3 tab. — Artykul jest skrétem z ksigzki o o-
brabialno$ci metali wydanej przez Curtiss — Wright
Corp. Wood — Ridge, N. Y. bedgcej sprawozdaniem
z oryginalnych badan obrabialnosci metali i stopow
odlewniczych.-Badano miedzy innymi obrabialno$¢ sta-
liwa, zeliwa szarego i steroidalnego. Niektore wyniii
podano w tablicach.

483 x 669.13.018.2 K2 — 6.51

Tytan w zeliwie. ,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 ilo$ci tytanu wywieraja bardzo
korzystny wplyw na witasnosci zeliwa. Podano liczbo-
we dane dla zeliwa o réznych zawarto$ciach krzemu
i tytanu oraz niekiedy chromu odno$nie wytrzymatosci
na rozcigganie, Sciskanie, twardoSci i odpornosci na
korozje.

Patrz takze 425, 429, 435, 436, 438, 406, 469, 475, 498.

ZELIWO SZARE.

484 x 669.131.6:620.1 K2 — 6.51

Donoho C. K.: Proby mechaniczne i wlasnosci zeli-
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.
bhibl. — Omoéwiono obowigzujace normy ASTM dla
prob mechanicznych oraz zwiazki miedzy poszczegol-
nymi wlasno$ciami, szczegoélnie zwigzek wytrzyma-
toéci na rozcigganie z twardoscia Brinella. Przytoczono
dane odnosnie zeliwa sferoidalnego porownujac je
z innymi tworzywami o podstawie zelaza. Za probe
najbardziej miarodajng dla oceny zeliwa sferoidalne-
go przyjeto prébe zginania.

485 x 669.131.62 K2 — 6.51

Hultgren A, Carlsson O.: Segregacja krzemu
podczas Krzepniecia zeliwa podeutektycznego. ,,Silicon
distribution in freezing hypo-eutectic cast iron*
Foundry Trade J., t. 90; Nr 1797, 8 luty 51, s. 151;
25 x 19 em, 1,3 str., 2 rys.,, 2 tab., 2 poz. bibl. — Ba-
dano segregacje krzemu (i fosforu) w podeutektycz-
nym zeliwie szarym. Probki, stopione w piecu induk-
cyjnym, odlewano do tygla grafitowego. Stwierdzo-
no, ze w miare krzepniecia zawartos¢ krzemu w fazie
cieklej stopniowo maleje, podczas gdy zawartosé¢ fos-
foru wzrasta.

Patrz takze 439, 460, 482,
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ZELIWO MODYFIKOWANE.

486 x 669.131.622 K2 — 6.51
Kniaginin G.: Technologia otrzymywania zeliwa
modyfikowanego oraz mozliwosci produkcji tego zeli-
wa w Polsce. Prz. Odlewn., Nr 2, luty 51, s. 38; 29 x 21
cm, 4 str., 2 mikrogr.,, 3 tab. — Przeglad dotychczas
stosowanych metod modyfikacji zeliwa. Omoéwiono ro-
dzaje modyfikatorow, ich przygotowanie i spos6b ich
dodawania; sposoby obrobki termicznej odlewow. Ta-
blice podajg sktad chemiczny zeliwa modyfikowanego
na rézne odlewy oraz jego wlasno$ci w porownaniu
z innymi gatunkami zeliwa. Przystosowanie urzadzen
krajowych do produkcji zeliwa modyfikowanego.

487 x 669.131.622 K2 — 6.51
Kniaginin G.: Technologia otrzymywania zeliwa
medyfikowanego oraz meozliwosci produkcji tego zeli-
wa w Polsce. (Dokonczenie). Prz. Odlewn., Nr 3, marz.
51, s. 77; 29 x 21 cm, 3 str., 4 rys., 1 tab., 6 poz. bibl. —
Omowienie konstrukcji i sposobu prowadzenia zeli-
wiakow stosowanych do wytapiania zeliwa modyfiko-
wanego w Zwigzku Radzieckim oraz doboru materia-
16w wsadowych.

Patrz takze 437.

ZELIWO SFEROIDALNE.

488 x 669.131.6:669.136.018.2 K2 — 6.51
Piaskowski J.: Prace nad zeliwem sferoidalnym.
Biul, inform. GIO, Nr 1—2, stycz. 51, s. 3; 29 x 21 cm,
2 mikrogr. — Wyniki pierwszych prac nad opanowa-
niem produkcji zeliwa sferoidalnego, przetapianego
w piecu tyglowym. Do zeliwa wprowadzono stop mag-
nezu z miedziag zawierajacy okoto 20% Mg. Zeliwo
sferoidalne wykazalo wytrzymalo$¢ na zginanie 100 do
150 kG/mm?, przy strzalce ugiecia 2,7 do 6,4 mm oraz
wytrzymatos¢ na rozcigganie 58 do 83 kG/mm?® przy
wydiuzeniu a: do 1,5%. Uzyskano pierwsze dodatnie
wyniki nad zeliwem z zeliwiaka.

489 x 669.131.6:669.136.018.2 K2 — 6.51
Kahles J. F,, Goldhoff R.: Wyzarzanie - zeliwa
sferoidalnego. ,,Annealing ductile iron‘“. Iron a. Stesl,
t. 24, Nr 1, stycz. 51, s. 35; 29 x 21 cm, 1,85 str., 5 wykr.,
5 tab. — Wyzarzanie zeliwa sferoidalnego o normal-
nej ferrytyczno-perlitycznej osnowie oraz zawieraja-
cego niewielkie ilosci wolnego cementu. Szybko$¢ roz-
padu wolnego cementytu podczas wyzarzania przy 870,
925 1 980 C i wplyw zawarto$ci krzemu na ten proces.
Szybkosé rozpadu cementytu eutektoidalnego podczas
wyzarzania przy 690 C. Uzyskane przez obrobke cieping
zeliwo sferoidalne o osnowie ferrytycznej wykazalo
wysoka skrawalnos$é.

490 x 669.131.6:669.136.018.2 K2 — 6.51

Pietrosjan P.P, Szou-Szachbudagjan S.E.:
Zeliwo 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 wplyw dodatku stopu Cu—Al—Mg na
strukture i wlasno$ci zeliwa oraz dzialanie poszcze-
gbélnych skladnikéw jak Si, Mn, P, S, Cr na tworzenie
sie sferoidéw. Proby przetapiania zeliwa sferoidalne-
go wykazaly, ze zeliwo, ktorego po przetopieniu nie
przegrzewano i nie przetrzymywano w piecu, zacho-
walo sferoidalng forme grafitu. W wypadku przegrza-
nia i przetrzymania zeliwa 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.: Niektore wlasnosci i zastosowania
zeliwa sferoidalnego. ,,Quelques propriétés et appli-
cations des fontes a graphite sphéroidal ‘. Usine Belge,
t. 27, Nr 1197, 9 grudz. 30, s. 9; 31 x 24 cm, 5,5 str.,
8 fot., 2 tab., 11 poz. bibl. — Zestawiono niektére wia-
snosci zeliwa sferoidalnego: odporno$¢ na Scieranie
i korozje. Podano liczne przyklady zastosowania zeli-
wa sferoidalnego np. kola zebate (stozkowe), czesci
armatury, sprzet wysokiego napiecia, czeSci maszyn
tekstylnych i elektrycznych, odlewy dla przemysiu
chemicznego itd.

492 x 669.131.6:669.136.018.2 K2 — 6.51
Kahles J. F, Goldhoff R.: Wyzarzanie zeliwa
sferoidalnego w celu podwyzszenia skrawalnosci.
»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 wyzarzania zeliwa sferoidalnego ce-
lem podwyzszenia skrawalno$ci. Badano prébki o per-
litycznej osnowie oraz prébki zawierajgce w struktu-
rze cementyt. Probki zawierajgce cementyt wyzarzano
przy 930 C i 980 C wyznaczajgc czas jego rozpadu w za-
lezno$ci od zawartosci krzemu. Wysoka skrawalnosé
uzyskano przez wyzarzenie perlitycznego zeliwa sfe-
roidalnego przy 690 C w ciagu 1,5 godz.

493 x 669.131.6.018.2:621.78 K2 — 6.51

Scapple R. Y.: Obrobka cieplna zeliwa sferoidai-
nego i jej wplyw na wlasnosei fizyczne. ,Nodular cast

diron. Heat treatment and physical properties®. Iron a.

Steel, t. 23, Nr 9, 10, 11, wrzes., pazdz., list. 50; s. 379;
29 x 21 cm, 3,5 str., 7 wykr., 8 mikrogr., 5 tab. — Ba-
daniom poddano prébki perlitycznego i ferrytycznego
zeliwa sferoidalnego. Préobki po hartowaniu odpuszcza-
no przy réznych temperaturach badajac wplyw danej
temperatury na- wlasno$ci wytrzymato$ciowe (m. in.
udarno$é). Przeprowadzono prébe hartownosci perli-
tycznego zZeliwa sferoidalnego metodg Jominy.

Patrz takze 482, 484.

Niniejszy Przeglad Bibliograficzny zawiera jedynie
czes¢ analiz dokumentacyjnych publikacji z zakresu
odlewnictwa. Pelna dokumentacja ukazuje sie w po-
staci kart dokumentacyjnych wyda-
wanych przez Glowny Instytut Dokumentacji Nauko-
wo-Technicznej (Warszawa, Ligocka 8). — GIDNT
przyjmuje prenumerate kart dokumentacyjnych, kto-
ra moze obejmowaé¢ zaréwno calg dokumentacje

naukowo-techniczna, jak i oddzielne jej dzialy lub
poszczegbdlne zagadnienia i tematy techniczne. Cena
karty dokumentacyjnej , wynosi w prenumeracie i0
groszy. /

GIDNT wykonuje (za zwrotem kosztéw) fotokopie
i mikrofilmy publikacji objetych zaréwno Przegladem
Bibliograficznym jak i kartami dokumentacyjnymi.

Komitet Redakcyjny: mgr. inz. Gierdziejewski Kazimierz, mgr. inz. Lenartowicz Franciszek, dr Inglot Jan,
mgr Sitko Roman
Red. Przegl. Bibl. Odlewn.: mgr Sitko R.
Adres Red. Krakow 12, Borek Fatecki, ul. Glowna 152
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ERRATA

VA powodéw nieque;”:nych pd Reg:{akcji ,»Przegladu Bibliograficznego Odlewnictwa®, w zeszycie Nr 3/51
wk7"a.(lla sig znaczna 1losé bledow. Ujete one sq w ponizszym wykazie. Nalezy poprawki te wprowadzié¢ do
tredci. zeszytu Nr 8, str. 17—2) przed jego studiowaniem.

Str.. Nr ana- Wiersz Wydrukowano . ;
lizy  analizy Powinno byc
17 166 2 dokotla dookota
17 167 2 fatique fatigue
13 gietsze gietne
17 gietsze gietne
17 168 6 powstale powstaje
17 169 2 Corrosion corrosion
5 spoiny spawania
17 173 4 zwiekszajacg podwyzszajaca
5 redukujgca koszta cbnizajgcg koszty
17 174 2 $ci (zwykla czcionka) §ci (ttusta czcionka)
17 175 2 w Airyce Poludniowej Afryki Potudniowej
18 179 1 I kurs odlewniczy 11 kurs odlewniczy
18 181  11—12 probe ,przecinania klinem* proébe klinowa
18 183 11 ,»Synstrip“ ,»Sunstrip*
18 185 2 fondere fonderie
19 191 10 dzialanie dziataniu
19 195 3 oFundryman Foundryman
19 199 2 form odlewania form do odlewania
20 201 9—10 piasku wosku
20 205 13 stopna stopnia
20 208 4—5 wyklad; wyktlad 4;
21 211 1 Burmistrowa Burmistrowa A. F.
21 212 8 zamonotowana zamontowana
21 213 3 Nr 17779-80 Nr 1779-80
21 215 10 przerobku przerobu
21 Dr Prof. N. P. Aksienowa Prof. dr Aksionowa
21 218 5—6 suszarki olejowe suszarki na paliwa ciekle
22 219 1 odlekow odlewow
21 216 3 gorelych gorietych
22 219 7 olrdan P. R. Jordan P. R.
22 221 2 wykonane lepiej i taniej lepsze i tansze
{4 wzglednie albo
22 222 25 planow planow
22 224 621.7455:669.2/8 621.745.5:669.2/.8
22 226 9—10 wzglednie liczy¢ sig trzeba lub tez liczenia sie
22 220 2 Formaschinen Formmaschinen
22 226 11 ciepla ciepia
14 absolutnie skreslone
23 227 4—5 Metalurgia Metallurgia
23 228 4—5 sposoby rozwazania zagadnie-sposoby transportu cieklego zeliwa
nia transportu pilynnego ze-
liwa
23 229 621.746.4:669.2.8 621.746.4:669.2/.8
23 230 2 zbiornik wlewowe zbiornik wlewowy (wlewowy ttustg czcionky)
23 234 1 Institutte... Poprawianie Institute... Naprawianie
. 5 poprawiania naprawiania
23 235 13 wzglednie zuzlem Iub zuzlem
17 szczegolne szcezegolnie
24 236 10, 14 hartowania plomiennego hartowania plomieniowego
24 236 12—13 martensytyczne martenzytyczne
22—23 wzglednie skleroskopu lub skleroskopu
24 237 10 réwnowarto$¢ grzania réownomierno$¢ grzania
24 338 2 II. Tradycyjne operacje II. Tradycyjne operacje (ttusta czcionka)
24 339 7 'z przemana 7 przemiang
24 241 2 badaniu korozyjnym badaniu korozyjnym (lusta czcionka)
23 232 6 7 deszczowym wlewem z wlewem prysznicowym



DO PRENUMERATOROW

czasopism Panstwowych Wydawnictw Technicznych

Z dniem 1 maja br. Panstwowe Przedsig-
biorstwo Kolportazu ,,Ruch® przejmuje rozpro-
wadzanie (kolportaz) naszych czasopism ,,Prze-
glad Gorniczy", ,,Hutnik* i ,,Chemik‘, a z dniem
1 lipca br. czasopism: ,,Przeglad Odlewnictwa®“,
,Wiadomosci Goérnicze*, ,,Wiadomosci Hutni-
cze', ,Nafta* i ,,Cement — Wapno — Gips™.

Zgodnie z zasadami PPK ,,Ruch‘ dotychcza-
sowy sposob regulowania abonamentu z dolu
zastapiony bedzie przez przedplate prenumera-
ty w terminach kwartalnych lub poélrocznych.
W zwigzku z tym PWT wystaly do dotychcza-
sowych prenumeratorow rachunki na przed-
plate za I pélrocze br., ktére nalezy uregulowaé
najp()iniej do dnia 15 czerwca br. na nasze kon-
ta czasopism.

Z dniem 30 czerweca ;br. dotychczasowe kon-
ta czasopism zostang przez PWT zamkniete,
a przedplate na II pélrocze 51 nalezy wplacié
na nowe konta otwarte przez PPK ,,Ruch*.

Ponizej podajemy numery dotychczasowych
kont czasopism oraz nowych kont otwartych
przez PPK , Ruch“.

Czasopismo konto PWT konto PPK ,,Ruch*
. Przeglad
Gorniczy* PKO III 5572/110 | PKO III 12006/110
. Hutnik* PKO III 5574/110 | PKO III 12000/110
,Chemik* PKO IIT 5570/110 | PKO III 12003/110
,» Wiadomosci
Hutnicze* PKO III 5575/110 | PKO IIT 12004/110
»Wiadomosci
Gornicze* PKO III 5573/110 | PKO III 12001/110
,Przeglad -
Odlewnictwa* | PKO III 5527/110 | PKO III 12002/110
»Nafta* PKO IIT 5528/110 | PKO III 12005/110
,Cement-Wa-
pno-Gips* -1 PKO III 5529/110 | PKO III 12007/110

Wobec powyzszego PWT nie przyjmuje za-
moéwien prenumeraty czasopism na II péirocze
1951. Zamoéwienia te nalezy kierowac¢ bezpo-
$rednio do PPK ,,Ruch* Dzial Prenumeraty Ka-
towice, ul. 3-go Maja 23.

Dostarczenie czasopism przez PPK ,Ruch’
uzaleznione bedzie od dokonania przedplaty
najp6zniej na 10 dni przed rozpoczeciem kwar-
tatu lub péirocza z doktadnym podaniem nazwy
czasopism iloéci zamawianych egzemplarzy i o-
kresu prenumeraty.

Nabywanie czasopism po cenach ulgowych
odbywa sie wylacznie w ramach prenumeraty.

Z prenumeraty ulgowej indywidualnej korzy-
stajg wszyscy czionkowie Stowarzyszenia NOT
posiadajacy wazng w chwili wplacenia prenu-
meraty legitymacje.

Z prenumeraty ulgowej zbiorowej korzystaja
przy abonowaniu co najmniej 5 egzemplarzy:

a. czlonkowie Zwigzkéw Zawodowych doko-
nujacy zamoéwienia przez Oddzial, Kolo
Zwiazku, lub przez Rade Zakladowa,

b. studenci wyzszych uczelni — - przez zrze-
szenie studenckie,

c. uczniowie szk6l wyzszych zawodowych —
przez dyrekcje szkoty,

d. czlonkowie klubéw racjonalizatorow --—
przez zarzad klubu.

Wszystkie wydawane przez nas czasopisma
posiadajg ceny prenumeraty normalne i ulgo-
we w nastepujacej wysokosci:

! Przedplota normalna Przedplata ulgowa
Czasopismo o (= 7=
kwart, | roczpa | kwart. roczna
,,i’rzeglad Gorniczy* 27 108 9 36
H»Hutnik* 27 108 9 36
5 Chemik‘ 13,50 54 4,50 1Y
»Wiadomos$ci Hutnicze® | 13,50 54 4,50 18
»Wiadomo$ci Gornicze“ | 13,50 54 450 18
»Przeglad Odlewnictwa®l 18 72 3 3€
,Nafta“ 18 2 9 36
»Cement-Wapno-Gips* 13,50 54 9 36

Przy zglaszaniu ulgowej prenumeraty indy-
widualnej bezposrednio w PPK , Ruch®, pre-
numerator winien okaza¢ wazng legitymacje
NOT, a przy wplacie tej prenumeraty na konto
PKO winien poda¢ na blankietach nazwe sto-
warzyszenia 1 numer legitymacji.

Przy zglaszaniu ulgowej prenumeraty zbio-
rowe]j bezposrednio w PPK ,,Ruch* nalezy zio-
zy¢ zamoOwienie jednej z instytucji wymienio-
nych powyzej w punktach a — d, a przy wpta-
tach na PKO poda¢ na blankietach dokladng
nazwe i adres instytucji zamawiajgcej.

Zamawianie zaleglych numeréw nalezy kie-
rowa¢ do PWT, gdyz PPK , Ruch‘ rozprowadza
tylko numery biezgce. Nalezno$¢ za te numery
wplaca si¢ na konto Narodowego Banku Poi-
skiego 135-110-2501.

Nieprzestrzeganie powyiszych zasad prenu-
meraty spowodowac moze wstrzymanie wysyl-
ki czasopism przez PPK ,Ruch®. Dlatego tez
apelujemy przede wszystkim do zaktadéw pra-
cy, na ktérych cigzy odpowiedzialno$é za udo-
stepnienie prasy fachowej swym pracownikom
dla podniesienia ich kawalifikacji zawodowych,
by przez Sciste stosowanie tych zasad, szczeg6l-
nie dotyczacych przedplat zapewnili regularne
i terminowe dostarczanie czasopism.

Panstwowe Wydawnictwa Techniczne
Ekspozytura
Katowice, ulica Stawowa Nr 19.



CENTRALNY ZARZAD PRZEMYSLU 'TABORU KOLEJOWEGO, zgodnie z poleceniem Ministerstwa
Przemyslu Ciezkiego, majac na celu poglebienie wiedzy praktycznej wsrod odlewnikéw i przyspieszenie

postepu technicznego — oglasza

KONKURS

OTWARTY

na opracowanie broszury technicznej p. t.:

»TECHNOLOGIA WYTWARZANIA ODLEWOW WVSOKIEJ JAKOSCI
Z ZELIWA MODYFIKOWANEGO"

Do konkursu moze stangé kazdy robotnik, technik, mistrz i inzynier, przy zachowaniu nizej podanych

warunkow.
Warunki

1. Ujecie tematu.

Poniewaz praca przeznaczona jest jako praktyczny
podrecznik zaréwno dla wybijajacych sie robotnikow
jak i personelu technicznego odlewni od mistrza do
inzyniera, winna podawa¢ w sposob wszechstronny,/
jasny i przystepny zasady i praktyczne wskazéwki,
potrzebne do wytwarzania zeliwa modyfikowanego
i uzyskania na tej drodze odlew6ow wysokiej jakosci.
Nacisk kladzie sie na mozliwie pelne lecz zwiezle uje-
cie tematu, prosty styl i jasne wyrazenie mysli. Praca
winna by¢ ilustrowana dobrze dobranymi rysunkami
i fotografiami.

2. Rozmiary pracy.

Objeto$¢é pracy winna sie miesci¢é na 32 do 48 stro-
nach druku formatu A5, t. j. na 2 do 3 arkuszach dru-
karskich. Odpowiada to w przyblizeniu 45 do 70 stro-
nom maszynopisu.

3. Forma opracowania.

_ Praca winna by¢ dostarczona w 3-ch egzemplarzach
maszynopisu na bialym papierze (nie przebitkowym),
pisanego jednostronnie z zachowaniem zwiekszonych
odstepéw miedzy wierszami t. j. z t. zw. »interlinig*,
z marginesem 4 cm z lewej i 1,5 cm z prawe]j strony.

'R§sunki lub szkice do umieszczenia w tek$cie row-
niez w 3-ch egzemplarzach winny by¢ wykonane osob-
no oléwkiem lub. tuszem i oznaczone kolejnymi licz-
bami wraz z ewentualnymi fotografiami, zgodnie z nu-
meracja przyjeta w tresci pracy. Podobnie nalezy od-
dzielnie podawaé wigksze tablice liczbowe i zazna-

I. nagroda
1L 9
III. W .

W wypadku, gdyby Sad Konkursowy nie uznal na-
destanych prac jako stojacych na odpowiednim pozio-
mie, zastriega sie prawo podzialu nagréd lub tez
zmniejszenie ich liczby czy ogdlnej wysokosci.

8. Wydanie drukiem pracy konkursowej.

Nagrodzone prace zostang przekazane Panstwowym
Wydawnictwom Technicznym celem wykorzystania

konkursu

czy¢ je kolejnymi liczbami rzymskimi,

w tekscie.

przyjetymi

4. Sposéb, termin i miejsce skladania prac.

"Prace nalezy opatrzyé¢ dowolnie obranym godlem au-
tora, uwidocznionym na stronie tytulowej, a do prze-
sytki dotgczy¢ nalezy zaklejona koperta, ha zewngtrz
zaopatrzong tym samym godlem, a zawierajgcg we-
wnatrz imie, nazwisko i dokladny adres autora.

Termin nadsylania prac uptlywa z dniem 1 listopada
1951 r. Przesylki nalezy nadsyla¢ pod adresem: Cen-
tralny Zarzad Przemystu Taboru Kolejowego, Sekcja
Inzyniera Wynalazczo$ci, Poznan, ul. Dzierzynskiego

151/161 z uwaga ,Konkurs“ w lewym dolnym rogu
opakowania.

5. Sad Konkursowy.

Nadestane prace zostang rozpatrzone przez Sad Kon-
kursowy, ktéry tworzyé bedzie Centralna Komisja
Wynalazczo$ci Tasko w skl?dzie rozszerzonym przez
powotanie fachowcéw oraz przy wspoétudziale przed-
stawicieli Wydzialu Giéwnego Odlewnika M. P. C. oraz
Glownego Instytutu Odlewnictwa.

6. Rozstrzygniecie konkursu.

Wyniki konkursu zostang ogloszone do dnia 1 lute-
go 1952 r. i podane do wiadomos$ci droga ogloszen
w prasie . fachowej, przez radio oraz indywidualnie
wszystkim uczestnikom konkursu.

7. Nagrody.
Autorom najlepszy_ch prac zostang przyznane naste-
pujace nagrody:

4.000,— zi
3.000,— zi
2.000,— zi

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

Honorarium autorskie bedzie przystugiwato niezalez-
nie od przyznanej nagrody konkursowej.

Prace nie nagrodzone i nie zakwalifikowane do
druku zostang zwroécone autorom w ciggu miesigca od
chwili rozstrzygniecia konkursu.

CENTRALNY ZARZAD
PRZEMYSLU TABORU KOLEJOWEGO
Poznan
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