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ROK II

SPIS RZECZY

A. SPIS ARTYKULOW WEDLUG DZIALOW

I. ARTYKULY WSTEPNE

— ,,Czym zamkneliSmy rok 1951“ 1

— ,,Dni Lipcowe* L. J. 213

— ,,Drugi rok ,,Przeglagdu Odlewnictwa* mgr inz. Adam
Gorski 373

— ,,Dzien 1 Maja hastem do wzmozenia walki o Poko_l )

i Plan 6-letni* 142

— ,,Namarginesie narady naukowo-technicznej w spra-
wie rozpowszechnienia w przemysle polskim zeliwa
modyfikowanego*“ L. J. 69

— ,Pod znakiem Frontu Narodowego* 309

— ,,Prezydent Polski Ludowej“ L. A. 141

— ,,Projekt Konstytucji Polskiej Rzeczypospolitej Lu-
dowej“ S. R. 105

— ,,Triumf radzieckiej nauki i techniki“ 310 .

II. ARTYKULY GLOWNE

Adamski Czeslaw mgr inz. ,,O konieczno$ci oszczed-
nej gospodarki metalami niezelaznymi“ 190

— , Praktyczne wskazéwki przy zastosowaniu odlew-
niczych stopéw miedziowo-krzemowych* 222

Bargiet Antoni (patrz Jankowski A.) 388

Buciewicz Jan dr ,Podreczne laboratorium chemiczne
przy odlewni zeliwa‘ 353

Chabawski Wtadystaw mgr inz. ,,Wykonywanie kokil
na idlewy z zeliwa* 220

Chudzikiewicz Ryszard mgr inz. ,Uwagi do projekto-
wania wykanczalni odlewni staliwa* 283

Czyzewski Mikotaj prof. dr ,,O oszczednoS$ci
w zeliwiaku* 33

Debiriska Zofia dr ,Promienie X i ich zastosowanie
w odlewnictwie* 87

Gierdziejewski Kazimierz mgr in2. ,Realizacja postepu
technicznego poprzez wspoéiprace Instytutéow Ba-
dawczych z Zakladami Przemystowymi* 4

Géreczynski Jan mgr inz. (patrz Jankowski A.) 388

'G6rny Zbigniew mgr mz Rutkowskz Krzysztof mgr

koksu

_._in2, £ NS
— ,Badania nad stopami miedziowo-krzemowymi
w. ZSRR* 321

Jankowski Alojzy inz., Go6rczynski Jan mgr inz., Pa-
chowski Mieczystaw mgr inz., Bargiet Antoni, Kocur
Franciszek ,Pierwsze do$wiadczenia przemyslowe
w produkcji adlewéw z zeliwa sferoidalnego, otrzy-
mywanego z zeliwiaka*“ 388

Kaczorowski Stanislaw mgr inz. ,,Elektryczny piec
oporowy do topienia metali“ 341

Kaczmarek Jan mgr in2. ,,Wplyw modyfikacji zeliwa
szarego na jego skrawalno$é“ 239

Kajoch Wladvstaw inz. ,,Wylewanle panewek stopem

Kniaginin Gabriel prof. inz.,, Kowalik Wiestaw ,,Préby
otrzymywania zeliwa sferoidalnego* 216

Kobyliniski Stanistaw mgr in2. ,Projekt klasyfikacji
. wad odlewéw z zeliwa ciagliwego~ 396

Kocur Franciszek (patrz. Jankowski A.) 388

Kowalik Wieslqw (patrz Kniaginin G.) 216

Komisja Odlewdw Staliwnych przy Zakladzie Odlew-
nictwa Akademii Goérniczo-Hutniczej w Krakowie.
»Projekt klasyfikacji wad odlewéw staliwnych* 19

. Sioda Henryk mgr inz.

I e

Komisja Wad Odlewniczych przy Zarzadzie Gléwnym
STOP. ,Projekt klasyfikacji wad odlewéw z zeliwa
szarego* 59

Komitet Redakcyjny
»Q wydawnictwie
257

Krzeszewski Roman mgr inz.
w zeliwie szarym“ 249

Kwiatkowski Stanislaw ,,Wykonywanie niektérych ze-
liwnych odlewéw hutniczych w formach poltrwa-
tych z masy formierskiej*“ 300

Lutostawski Jerzy mgr inz. ,Zasady technologicznego
konstruowania“ 106

— ,Projekt Konstytucji Polskiej Rzeczypospolitej Lu-
dowej a zadania odlewnikéw* 143

Mastalerz Henryk mgr inz. ,Narzucarki i ich zastoso-
wanie* 47

— ,Dynamiczna metoda odlewania“ 233

Materny Marian mgr inz. ,,Swiezenie stali w gruszkach
Tropenasa“ 6

Miklaszewski Janusz ,Zastosowanie ochladzalnikéw
w formach 16z obrabiarkowych* 356

Pachowski Mieczystaw mgr inz. (patrz Jankowski A.)
388

Paraszczak Andrzej inz. ,Mechanizacje przemyslu od-
lewniczego opieramy na pracy polskiego konstruk-
tora i wykonawcy* 214

Pelczarski Stanistaw mgr inz. ,,Wlasnosci odlewéw z ze-
liwa modyfikowanego i warunki techniczne ich od-
bioru“ 111

Piaskowski Jerzy mgr inz. ,Wytyczne do przeprowa-

- dzenia préb unieruchomienia produkcji zeliwa sfe-
roidalnego na skale przemystowg“ 182

— ,,Osiagniecia radzieckie w produkcji zeliwa ciagli-
wego“ 311

Piszak Jur mgr inz. ,,Odlewanie od$rodkowe rur kana-
lizacyjnych* 16

— ,Wlasnos$ci zeliwa modyfikowanego*“ 79

Plgskowski Jan mgr in2. ,,Zagadnienie kadr autorskich
w polskiej literaturze technicznej* 273

Radwan Maciej mgr inz. ,,O0 zastosowaniu radiologii
w odlewnictwie“ 346 )

Rakoczy Feliks ,Kilka uwag o suréwce odlewniczej
396

Rutkowski Krzysztof mgr inz. (patrz Gérny Z.) 152

Sarnecki Mieczystaw mgr inz. ,Formowanie w skrzyn-
kach usuwalnych* 277, 327

,Mechanizacja
w oddzialach odlewni“ 289 )

Skarbifiski Michat prof. inz. ,,Normowanie czasu recz-
nego wykonania rdzeni w skrzynkach rdzeniowych
przy produkcji w matych i $rednich seriach® 71

— ,Znaki umowne na rysunkach modeli drewnia-
nych* 177

— ,,0znaczenia na rysunkach form odlewniczych* 374

Sz. W. ,Narada naukowo-techniczna w sprawie roz-

- powszechnienia stosowania w przemys§le polskim
Zzeliwa modyfikowanego‘ 121

»Prac Instytutu Odlewnictwa*
»Prace Instytutu Odlewnictwa“

»Klasyfikacja grafitu

transportu
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Tyszko Zbigniew mgr inz. ,Proces zeliwiakowy

w ZSRR* 318
Weber Jerzy prof .inZ. ,Zorganizowanie rozpowszech-

nienia Zeliwa wysokojako§ciowego* 145
Welkens Tadeusz mgr inz. ,Formowanie w masie ce-

mentowej* 35&
Wertz Zdzistaw mgr inz. ,,Z badan nad spo1wam1 rdze-

niowymi“ 52 L
Witkowski Tadeusz mgr inz. ,Metody ekonomicznego
wykonania odlewéw staliwnych‘ 147
Wéjcik Jerzy mgr inZ. , Analiza strat w odlewniach
metali niezelaznych i wytyczne ich zwalczania*“ 295

III. PRZEGLAD PISM TECHNICZNYCH

»Drogi oszczedno$ci koksu odlewniczego“ — G. M. Ko-
gan i B. M. Diemkow 266
,»Grafit i jego zastosowanie w odlewn1ctw1e“ — C Den-

nery i F. Pensa 25
,Hartowanie z przemiang 1zoterm1czna zeliwa szarego

celem podwyzszenia jego odporno$ci na §cieranie —
M. M. Kantor, A. P. Kulikow, E. P. Iwaniuszin 62

,,Mosiadz krzemowo-zelazny nowym stopem zastepczym
zamiast brazu cynowego®“ — W. W. Gusjew 303

»Mozliwo§ci zmian technologii topienia stopéw typu
silumin“ — M. W. Bielow 124

,Naprawa odlew6w przy pomocy tworzyw sztucznych“
— Karel Holes 126

,Obecny stan zagadnienia zehwa sfermdalnego“ —
J. Piaskowski 22

»Odcigganie gazéw i pylu przy wybijaniu odlewow“ —
L. W. Bolton 262 )

»,Odlewanie wiencéw kot §limakowych z brazu w for-
mach metalowych* — S. K. Kantienik, A. M. Mi-
chajtow, I. P. Fominych 168 ’

,,Odlewanie przedmiotéw do form wstrzgsanych* —
N. M. Ignatczenko, A. M. Menok, P. M. Sawsinow
338 .

,»,Odlewanie zeliwa i metali niezelaznych do form me-
talowych. (Podsumowanie Wszechzwigzkowej Na-
rady nad usprawnieniem odlewania do form me-
talowych) — N. P. Dubinin 363 . )

,»Odporno§é na $cieranie zeliwa odlanego do form me-
talowych®“ — L. M. Wotpianskij 206

»Odporno§¢é na zuzycie wagonowych klockéw hamul-
cowych“ — N. B. Iwanow 361

»Ogrzewanie .odlewni“ — W. D. Bamford 263

»Przeciwcierne zeliwo bez dodatku niklu i chromu‘ —
W S, Gudinowicz i E. M. Czerkasow 400

,,Przegrzewame zeliwa w zbiorniku zehw1aka droga
wdmuchiwania tlenu® — N. A. Woronowa 100

»Przywieranie piasku do odlewéw staliwnych*
P. Baeley i H. Protheroe 130

»Publikacje z zakresu odlewnictwa w .1950 roku® —
O. Heller 198

»Statystyczna metoda kontroli w odlewni* — W. D.
Dmitriew 157 :

»Stosowanie tlenu w. celu usprawnienia procesu zeli-
wiakowego*“ — L. I. Lewi 23

»Stosowanie wkladek podgrzewajacych w mnadlewach
odlewéw staliwnych“ — E. Lanzerdorfer 128

sUniwersalna maszyna do odsSrodkowego wylewania
tulejek stalowych brazem“ — N. T. Zarow 302

,sUrzgdzenia ‘do automatycznej ‘regulacji iloSci powie-
trza dmuchu dostarczonego do zeliwiaka“ — N. T.
Zarow 335

,Uwagi - odnosnie kontroli wylewania panewek lozy-

- skowych brazem olowiowym“ — A. Keil 64

»Wplyw -dodatkéw siarki i telluru przy odlewaniu wal-

'~ c6w utwardzonych — W. E. Karskij 165

,,Wplyw siarki i zelaza na dwuskladnikowe brazy oto-
wiowe“ — A. Riihnenbeck 133

»Wplyw tlenu na wlasno$ci zeliwa“ — F. Kleeman 102

»Wplyw zwigzkéw zelaza na spiekanie piaskéw* —
T. R. Gamsachurdia, K. S. Kutateladze 162

sZagadnienie wlasno§ci mechanicznych brazéw cyno-

" wych i mozliwo$ci ich podw:vzszema na drodze ob-
rébk.l mechanicznej“ — L. J. Lewi i E. W. Horon-
" zek 264

nZastgpienie brazéw cynowych oszczedno$ciowymi sto-
pami przeciwciernymi“ — A. P. Litwinow, N. P.
Zilberdrut 367 :

,Zastosowanie telluru do zeliwa na odlewy utwardzo-
ne“ — G. A. Pisarienko 208

»Zawartos¢ wodoru i pary wodnej w ciektych brqzach

cynowych i cynowo-cynkowych“ — P. O. Brjork-
man, S. Brennert, A. Heutz, A. Wallgren 28
»Zeliwiaki z chlodzeniem wodnym“ — N. A. Barinow,
W. P. Mizikin, E. M. Btank 359
»Zeliwo ciggliwe odporne na $cieranie“ — I. Chorosz-
czew 258

,,Zehwo odporne na Scieranie o duze] zawartosci krze-
mu‘ '— W. B. Liadskij 365

IV. KRONIKA

,,Czasopisma nadeslane krajowe* 104, 137, 171, 211, 271

306, 338, 370, 402,
,,‘C'z’asopisma nadeslane zagraniczne“ 137, 172, 212, 271
307, 339, 371, 403

,»1I Kongres Inzynier6w i Technikéw Polskich“ 308

,Dzwon ,,Zygmunt“ — G. K. 19

,Informacje w sprawie rozpowszechnienia prac Insty-
tutow Naukowo-Badawczych wydawanych prze:
PWT“ 173

,,Kolo Zakladowe STOP przy odlewni Huty Zygmun!
., w_Lagiewnikach Slaskich“ 170

,,Komumkat Stowarzyszenla Wychowankéw Akademi!
Gormczo-Hutmcze] w Krakowie*“ 137, 308

,,Komumkat o obow1azku rejestracji oraz zglaszanic
zmian -rejestru® 272 ‘

,Komunikat o Krajowej Naradzie
w WDKZZ w Krakowie“ K. C. 272 .

,, Komunikat Oddzialu Krakowskiego STOP‘ 68, 103

,Komunikat PKPG*“ 170

»,2Komunikat Zarzadu Giéwnego Stowarzyszenia Tech-
nicznego Odlewnikow Polskich‘ 30, 66 103, 138, 174,
210, 268, 304, 368, 401 ‘

,Kronika Komisji Odlewniczej PKN*“ 136

»Ksigzki nadestane“ 171, 270, 306, 404

,»Ksiazki z dziedziny' odlewnictwa, ktére ukazaly sie
w okresie od 1947 do 1952 roku‘ 370 ‘

,,Na3w1ekszy dzwon $wiata — ,,Car Kolokol“ — G. K
70

,»,Odlewnictwo w Chinach“ — G. K. 59

,Z listbw do Redakcji“ — T. Sala 267

Odlewnikéw

V. BIULETYN' INFORMACYJNY INSTYTUTU
ODLEWNICTWA
(Dodatek od str. 1--24)

VI PRZEGLAD BIBLIOGRAFICZNY
"~ ODLEWNICTWA
(Dodatek od str. 1—24)
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B. SPIS ARTYKULOW GLOWNYCH WEDLUG TEMATYKI

GOSPODARCZO-EKONOMICZNE PROBLEMY
ODLEWNICTWA I ARTYKULY O ZNACZENIU
" OGOLNYM

— ,,Czym zamkneliSmy rok 1951 1

— ,,Dni Lipcowe‘ L. J. 213

— ,,Drugi rok ,Przegladu Odlewnictwa“ — mgr inz.
Adam Gorski 373

— ,,Dzien 1 Maja haslem do wzmozenia walki o Pokdj
i Plan 6-letni“ 142

— ,,Na marginesie narady naukowo-technicznej w spra-
wie rozpowszechnienia w przemysle polskim zeliwa
modyfikowanego*“ — Sz. W. 121

— ,Narada naukowo-techniczna w sprawie rozpo-
wszechnienia w przemys$le polskim zeliwa modyfi-
kowanego“ — J. L. 69

— ,,0 wydawnictwie Prace Instytutu Odlewmctwa“—
Komitet Redakcyjny ,Prac Instytutu Odlewnic-
twa“ 257

— ,,Pod znakiem Frontu Narodowego* 309

— .,,Prezydent Polski Ludowej*“ L. A. 141

— ,,Projekt Konstytucji Polskiej Rzeczypospolitej Lu-
dowej* 257

— ,Projekt Konstytucji Polskiej Rzeczypospolitej Lu-
dowej a zadania odlewnikéw* L. J. 143

— ,Realizacja postepu technicznego poprzez wspo6ipra-
ce Instytutéw Badawczych z Zakladami Przemy-
stowymi“ — Gierdziejewski Kazimierz mgr inz. 4

— ,,Triumf radzieckiej nauki i techniki“ L. J. 310

— ,,Zagadnienie kadr autorskich w polskiej literatu-
rze technicznej“ — Plgskowski Jan mgr inz. 273

MODELARSTWO

Skarbiniski Michat prof. inz. — ,,Znaki umowne na ry-
sunkach modeli drewnianych* 177

Y,

MATERIALY FORMIERSKIE I ICH PRZEROBKA,
MATERIALY POMOCNICZE

Wertz Zdzistaw mgr inz. — ,,Z badan nad spoiwami
rdzeniowymi‘ 52

WLASNOSCI STOPOW ODLEWNICZYCH
I ICH TOPIENIE

_ 1. Zeliwo

Czyzewski Mikotaj prof. dr inz. —
koksu w zeliwiaku* 33

Jankowski Alojzy inz., Goérczynski Jan mgr inz., Pa-
chowski Mieczystaw mgr inz., Bargiet Antoni, Kocur
Franciszek — ,Pierwsze - do$wiadczenia przemy-
stowe w produkcji odlewoéw z zeliwa sferoidalnego,
otrzymywanego z zeliwiaka‘“ 388 )

Kniaginin Gabriel prof. inz., Kowalik Wiestaw —
»Proby otrzymywania zeliwa sferoidalnego na skale
przemystowa“ 216

Pelczarski Stanistaw mgr inz. — ,,Wlasno$ci odlewow
z zeliwa modyfikowanego i warunki techniczne ich
odbioru“ 111

Piaskowski Jerzy mgr inz. — ,,Wytyczne do przepro-
wadzenia prob uruchomienia produkcji zeliwa sfe-
roidalnego na skale przemystowa“ 182

— ,Osiagniecia radzieckie w_produkcji zeliwa ciggli-
wego* 311

,»O oszczednoSci

Piszak Jur mgr ing. — ,,Wlasnosm zehwa modyfikowa-
nego“ 79

Tyszko Zbigniew mgr inz — ,,Proces 2eliwiakowy
w ZSRR*“ 318

Weber Jerzy prof. imz. — ,Zorganizowanie rozpo-
wszechnienia zeliwa wysokojako§ciowego* 145

2. Staliwo
Materny Marian mgr inz. — ,,Swiezenie stah w gruqz-
kach Tropenasa“ 6
Witkowski Tadeusz mgr inz. — ,,Metody ekonomicznego

wykonania odlewéw staliwnych* 147

3. Metale niezelazne

Adamski Czestaw mgr inz. — ,,O koniecznosci oszczed-
nej gospodarki metalami niezelaznymi“ 191

— ,Praktyczne wskazéwki przy zastosowaniu odlew-
niczych stopéw miedziowo-krzemowych* 222

Gérny Zbigniew mgr inz. — ,Badania nad stopami
miedziowo-krzemowymi w ZSRR“ 321

Kaczorowski Stanistaw mgr inz. — ,Elektryczny piec
oporowy do topienia metali‘“ 341

Wojcik Jerzy mgr inz. — Analiza strat w odlewniach
metali niezelaznych i wytyczne ich zwalczania®“ 295

TECHNOLOGIA WYKONANIA FORM I RDZENI

Kwiatkowski Stanistaw mgr inz. — , Wykonywanie
niektérych zeliwnych odlewéw hutniczych w for-
mach poéttrwalych z masy formierskiej“ 300

Mastalerz Henryk mgr inz. — ,Narzucarki i ich zasto-
sowanie* 47 .

— ,Dynamiczna metoda odlewania“ 233 .

Miklaszewski Janusz — ,,Zastosowanie ochtadzalnikow
w formach 16z obrabiarkowych* 356

Sarnecki Mieczystaw mgr inz.— ,,Formowanie w skrzyn-
kach usuwalnych* 277, 327

Skarbinski Michat prof. inz. — ,,Oznaczenia na rysun-
kach form odlewniczych*“ 374
Welkens Tadeusz mgr inz2. — , Formowanie w masie

cementowej“ 351

WYKANCZANIE ODLEWOW

Chudzikiewicz Ryszard mgr inz. — ,,Uwagi do projek-
towania wykanczalni odlewni staliwa“ 283

. METALOZNAWSTWO
I BADANIA LABORATORYJNE

Buciewicz Jan mgr in:. — ,Podreczne laboratorium
chemiczne przy odlewni zeliwa‘ 353

Debinska Zofia dr — ,,Promienie X i ich zastosowanie
w odlewnictwie®“ 87

Krzeszewski Roman mgr inz. — ,Klasyfikacja grafitu
w zeliwie szarym* 249

Radwan Maciej mgr inz. — ,,O zastosowaniu radiolo-

" gii w odlewnictwie* 346 '

MECHANIZACJA ODLEWNI, TRANSPORT,
URZADZENIA I PROJEKTOWANIE

Paraszczak Andrzej inz. — ,Mechanizacje przemystu
odiewniczego opieramy na pracy polskiego kon-
struktora i wykonawcy* 214

Sioda Henryk mgr inz. — ,Mechanizacja transportu
w. oddzialach odlewni‘ 289

ORGANIZACJA PRODUKCJI, NORMOWANIE
I OPRACOWANIE TECHNOLOGICZNE

Skarbinski Michat prof .inz. — ,Normowanie cza‘su
recznego wykonania rdzeni w skrzynkach rdzenio-
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wych przy produkcji w malych i érednlch seriach*
71

PROBLEM BRAKOW W ODLEWNICTWIE

Gorny Zdzistaw mgr inz., Rutkowski Krzysztof mgr
inz. — ,,Wady segregacji w stopie BK 42“ 152
Kobylinski Stanistaw mgr in2. — , Projekt klasyfikacji

wad odlewow z Zeliwa ciggliwego‘ 396
Komisja Odlewéw Staliwnych przy Zakladzie Odlew-
nictwa Akademii Gorniczo-Hutniczej w Krakowie —
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ERRATA

Na str. 320 w tablicy II w rubryce: Dysze pomocni-
cze zamiast: Calkowity przekrdj dysz w 1 rzedzie:

>, + 3fs m? powinno byé:
Efg = Efg m?

Na str. 339, 27 wiersz od géry (lewa) jest: ttumaczenia
drgan tokarki — powinno by¢: ttumienia drgani tokarki.

Na str. 18 Przegl. Bibl. 12 wiersz od dotu (lewa) jest
5 m%godz. «— powinno byé: 50 m3/godz.
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Czym zamkneliSmy rok 1951

Jest nieulegajgcym watpliwosci faktem, ze
olbrzymie dzieto uprzemyslow1en1a ktére za-
kresla Plan 6-letni, moze byé¢ dokonane tylko
przy wprowadzeniu i upowszechnieniu w na-
szym przemysle nowej techniki. Fakt ten, wie-
lokrotnie podkreslany przez Naczelne Organa
Partii i Kierowniko6w naszego zycia gospodar-
czego, szczegblnie jaskrawo rysuje sie na tere-
nie odlewnictwa,- ktérego poziom techniczny
wciaz jeszcze tak bardzo.odbiega od nowoczes-
nych poje¢. Zamykajac drugi rok Planu 6-let-

- niego trzeba podsumowaé¢ osiagniecia i przygo-
towania w zakresie przebudowy metod wytwa-
rzania odlewow, ktéra to przebudowe vice-mi-
nister Przemysiu Ciezkiego, inz. K. Zemajtis
stusznie nazwat ,,przelomem

Umyslme uzylismy wyrazema »przygotowa-

, gdyz przemiana, ktéra odbywa sie obec-
n-ie siega tak gleboko w psychike zar6wno od-
lewnikow jak i dzialaczy gospodarczych innych
dziedzin techniki, zwigzanych z odlewnictwem
stosunkami dostawcy lub odbiorcy, a takze wy-
maga spelnienia tylu obiektywnych, material-
nych warunkéw, ze pelne jej dokonanie nie jest
do pomyslenia bez konsekwentnie przemysla-
nych i przeprowadzonych szerokich zamierzen
organizacyjnych.

W zakresie osiggnieé¢ techmcznych mamy do
zanotowania przede wszystkim dalszy postep

w przemystowym wytwarzaniu odlewéw z zeli-
wa modyfikowanego. W chwili obecnej okoto
10 zakladéw wytwarza regularnie odlewy z ze-
Praktycznie w ruchu fabrycznym stwierdzano
liwa o wytrzymalosci R, 30, 34 i 38 kG/mm?.
szereg korzystnych wlasciwosci tego materiatu,
jak mniejsza wrazliwo$é na réznice w grubos-
ciach $cianek, zmniejszong sklonnos$¢ do two-
rzenia jam skurczowych, lepsza odpornosé na
Scieranie itd. Ostatnie z wymienionych wiasci-
wosci zeliwa, poddanego procesowi modyfikacji
wyrazitlo sie w praktycznie stwierdzonym
przedtuzeniu okresu sluzby wyrobéw. Za pra-
ce nad przemyslowym opanowaniem procesu
modyfikacji zeliwa koledzy Mikotaj Czyzewski,

Platon Januszewicz, Czestaw Kalata, Gabriel
Kniaginin, Jozef Mieszczak, Stanistaw Pelczar-
ski oaznaczem zostaun w r. 1901 Zespotowg Na-
grodg Panstwowga I1I stopnia. Fakt ten podkre-
slamy ze szczegolng radoscla, gayz jest to plerw-
sza Nagroda ranstwowa przyznana za prace
w dzleazinie odlewnictwa.

Waznym krokiem naprzéd jest wdrozenie
W szeregu zakiaaOw Prouukc]i oalewow z brg-
z0w bezcynowych, giownie brazu Krzemowego.
Produkcja oatewow z tego materiaiu, nie naie-
zgcego ao technologicznie iatwycn, ldzle Juz
W seikl ton. Uslggiugcie to, 0boK bezposceanich
korzysci, wyrazajgcycn sle W 0SzZCzgunosCl de-
ficywwe] cyny, swiauczy 0 wydatnym. podnie-
sleniu poziomu KkKultury tecunuczne] w Zasia-
dach, ktore tg truang produxcje skutecznie pod-
jety.”

upanowano. w jednym z zakladéw wytwarza-
nie odlewow z zeliwa wysokokrzemowego dla
produkc)i armatury kwasooaporne]. Wsroda ma-
teriatfow odpornych na dziaianie Kwasow zellwo
WYSOKOKrzemowe wyroznia slg, jako material
nie zawlerajacy dericytowych Surowcow, co
nadaje duze znaczenle osiygnietym wynikom.

W zakresie techniki formouwania wprowaazo-
no do codziennej praktyki paru powaznych za-
kiadow stosowanie syntetycznych mas rormier-
skich. Masy syntetyczne stosowane sg w jednej
odlewni na podstawie bentonitu i to zarowno
krajowego, jak i importowanego. W pozostatych
zakiadacn jako leplszcze stosuje si¢ z rownie
dobrym wynikiem jedng z krajowych glin ognio
trwatych. Wiegksza osypliwos¢ mas syntetycz-
nych skutecznie skompensowano dodatkiem
okolo 1% melasy. Duza przepuszczalno$¢é mas
syntetycznych pozwala stosowaé je szeroko ja-
ko materiat na rdzenie wilgotne dla odlewéw
staliwnych. W roku 1951 wprowadzono z do-
brym wynikiem rdzenie wilgotne miedzy in-
nymi przy produkecji skrzyn miedzycylindro-
wych do parowozéw (odlew wagi okolo 1200
kg, rdzen objetosci okoto 0,6 m3), a takze dziob-
nic okretowych. Dzieki zastosowaniu mas syn-
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tetycznych znacznie rozszerzono zakres formo-

wania na wilgotno w odlewniach staliwa. Moz-

liwoéci techniczne wykonywania odlewdéw sta-
liwnych zostaly powaznie rozszerzone przez
stosowanie nadlew6w atmosferycznych. Doko-
nywane w dwoch odlewniach staliwa préby
z nadlewami ci$nieniowymi stanowig dalszy
etap w dazeniu do ekonomicznego wytwarza-
nia odlewéw staliwnych coraz to bardziej skom-
plikowanych ksztaltéw i bardziej
dzialnego przeznaczenia. W jednej z hutni-
czych odlewni staliwa uzyskano powazne osz-
czednos$ci w produkeji walcow stahwnych 0
ciezarze sztuki 10—15 ton przez zastosowanie
nadlewéw latwo oddzielanych. Walce w ten
sposob odlane wykazaly swa pelng wartosé
w praktycznym ich uzytkowaniu.

Problem zachowania odchylek wymiarowych
odlewéw z goéry zadanych w stosunkowo wa-
skich granicach znalaz! pomys$lne rozwigzanie
w zakresie produkecji belek bujakowych do
wozkéw wagonowych systemu ,,Diamond“
przez jedng z odlewni staliwa. Zdolano miano-
wicie unikng¢ warunkowej obrébki mechanicz-
nej, stosowanej dotychczas przez inne zaklady,
produkujace te same odlewy. Ustalono przy

tym, ze przez S§cisle przestrzeganie reziméw

fofmowania oraz systematycznego sprawdza-
nia wymiaréw. rdzeni i formy, jako tez tempe-
ratury zalewania mozna utrzymaé rozrzuty
wymiaréw odlew6éw staliwnych w stosunkowo
bardzo waskich granicach (np. rzedu = 2 mm
na wymiarze 1850 mm).

W zakresie zwezenia rozrzutu wymiaréw od-
lewoéw zeliwnych osiggnieto zadawalajace wy-
niki w produkcji odlewéw samochodowych.
Przytoczone dwa przyklady $wiadomej i sku-
tecznej walki o wiekszg dokladno$¢ wymia-
réw odlewéw traktowaé nalezy jako pierwsze
kroki w dziedzinie dla modernizacji odlewni-
ctwa podstawowej. Dlatego uwazamy za ko-
nieczne podkre§li¢ te pierwsze systematyczne
wyniki, choé¢ zasieg produkcji w ten sposéb
kontrolowanej jest narazie ograniczony a sama
produkcja jeszcze nie pozbawiona innych ble-
déw i niedociggnie¢.

Akcja, zmierzajagca do systematycznego po-
wiekszenia uzysku w odlewach Zeliwnych za-
poczatkowana zostala przez jedng z odlewni
w postaci wezwania do wspéizawodnictwa w
przedmiocie 'zmniejszenia wagi brutto cylin-
dréw do sprezarek i ciggnikéw. Sg to réwniez

pierwsze kroki w waznej dziedzinie, ale zha- -

mienne tym, ze podjete zostaly z inicjatywy
kolektywu zakladu bez nacisku z zewnatrz.
W zakresie uwieniczonych pomy$lnym wy-
nikiem prac do$wiadczalnych nad wprowa-
dzeniem nowej techniki wymieni¢ nalezy do-
Swiadczenia Gl6wnego Instytutu Odlewnictwa
nad odlewaniem.zeliwnych ksztaltek kanaliza-
cyjnych w kokilach. Postugujac sig wskazoéw-
kami z literatury radzieckiej zbudowano ecien-
koscienne kokile. Wneki kokil, majace odtwa-
rza¢ zewnetrzny ksztalt odlewu wykonano ze
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odpowie- .

specjalnie starannie zaformowanych i poczer-
nionych rdzeni olejowych, osiggajac gladkos¢
powierzchni i- dokladnosé wymiar¢w, bez po-
trzeby ich obrdébki. Obrobiono jedynie plasz-
czyzne podzialu kokil oraz czesci tentrujace
i zamykajgce. Wyniki o. tyle przeszly oczeki-
wania, ze przy zastosowaniu opracowanego
przez GIO pokrycia na bazie maczki kwarcy-
towej otrzymano nieodbielone dobre odlewy
przy stosunkowo szerokich wahaniach skladu
chemicznego Zzeliwa, temperatur kokili oraz
temperatur zalewania. W roku 1952 nastgpi
wiec wprowadzenie kokilowego odlewania
ksztaltek na skale fabryczng. Nie mniej obie-
cujace préby przeprowadzono w zakresie zasto-
sowania zeliwnych waléw korbowych. Wyko-
nany jednokorbowy wal sprezarki wykazal na
stacji prob spokojny bieg maszyny oraz tempe-
rature lozysk nizsza niz wykazuja sprezarki
z walami stalowymi. Zeliwne waly z czterema
wykorbieniami do czterocylindrowej sprezarki
amoniakalnej zostaly juz przez GIO odlane
i znajduja sie¢ w obrébce mechanicznej.

W prébach nad modyfikowaniem Zzeliwa sto-
pami magnezu dla otrzymania grafitu sferoi-
dalnego poczyniono dalsze postepy, jednak me-
toda nie moze by¢ jeszcze uwazana za dojrzals
do wprowadzenia w przemysle.

W zakresie mechanizacji produkeji odlewni-
czej mamy do zanotowania stosunkowo skrom-
ne wyniki. Wyrazaja sie one w uruchomieniu
jednej odlewni o zmechanizowanym obiegu
masy formierskiej i pélmechanicznym trans-
porcie form, przystosowanym do pracy ciaglej.
Uruchomiono zasilanie formierek masg za po-
mocg gérnego przenosnika tasmowego w dwoéch
odlewniach, jednak bez urzadzen do transpor-
tu form i masy wybite;j.

Niezaleznie od tego w calym szeregu odlew-
ni zwiekszono zakres formowania maszynowe-
go, i wprowadzono szereg drobniejszych uspra-
wnien, jak indywidualne elektrowciagi na sta-
nowiskach formierskich, odcinki przeno$nikéw
waltkowych do form itd. Musimy zdawaé. sobie
sprawe, ze jest to w stosunku do potrzeb bar-
dzo matlo, nie mniej jednak niezbedne uwielo-
krotnienie’ tempa mechanizacji uzaleznione
jest z jednej strony od postawienia na wtasci-
wej stopie produkeji maszyn i urzgdzen odlew-
niczych z drugiej za$. strony od wlasciwego
ustawienia programoéw produkcyjnych odlewni.
Urzeczywistnienie obu tych postulatéw wyma-
ga pewnego czasu, to tez w r. 1951 po$wiecono
im wiele uwagi.

Podstawa dziatalno$ci w te] dziedzinie sta-
nowi podjeta wiosng 1951 r. Uchwala Prezy-
dium ‘Rzagdu w sprawie rozwoju i moderniza-
cji produkeji odlewniczej, ktorej glowne posta-
nowienia stresciliSmy w numerze 7—8 ,,Prze-
gladu Odlewnictwa‘“. W wykonaniu Uchwaly
zreorganizowany zostal Gléwny Instytut Od-
lewnictwa, ktéremu podporzadkowano utwo-
rzone Centralne Biuro Konstrukcyjne Maszyn
i Urzadzen Odlewniczych oraz Krakowska Fa-
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bryke Sygnaléw jako zaklad prototypéw ma-
szyn odlewniczych. Powstala w ten spos6b ba-
za zapewnhiajgca szybkie wprowadzenie pro-
dukcji wszystkich niezbednych dla mechaniza-
cji maszyn odlewniczych i elementéw urzg-
dzen. Pelny wykaz tych maszyn i elementéw
sporzgdzono przy udziale Biura Projektowania
Zakladéw Przemystu Metalowego. Z przygo-
towanych do produkcji w r. 1952 pozycji wy-
mienié nalezy komplety przyrzgdéw do bada-
nia piaskéw i mas formierskich, piece do su-

szenia piaskéw, mieszarki do mas formierskich’

i rdzeniowych, sita i spulchniarki, nowy typ
zeliwiakéw o trzech rzedach dysz, oczyszczarki
bebnowe, dalsze typy maszyn formierskich,
szereg najwazniejszych elementéw urzgdzen
transportowych i inne.

Zgodnie z postanowieniami Uchwaly powo-
tano do zycia Centralny Zarzad Odlewnictwa,
skupiajacy pod fachowym zwierzchnim kie-
rownictwem samodzielne odlewnie zeliwa.

Zorganizowano Biuro Dostaw Odlewniczych,
ktére w potowie biezgcego roku rozpoczelo
akcje porzadkowania dostaw piaskéw formier=-
skich, spoiw oraz innych materiatéw odlewni-
czych. Pelne rozwiniecie dziatalno$ci Biura
zabezpieczy odlewniom mozno$é otrzymywania
materiatow formierskich wlasc1we] i-jednoli-
tej jakoSci.

W r. 1951 uruchomiono na Akademu GOrni-
czo-Hutniczej w Krakowie oraz na Politechni-
ce w Warszawie Wydziaty Odlewnicze, za$ na
Politechnikach w Lodzi i Gliwicach Oddziaty
Odlewnicze przy Wydziatach Mechanicznych.
W ten sposéb zapewniony zostanie doptyw do
odlewnictwa nowych kadr inzynierskich o
gruntownym wyksztalceniu specjalnym.

W zakresie szkolnictwa zawodowego spe-
cjalnosci odlewniczej stopnia $redniego i niz-
szego utworzono przy Ministerstwie Przemy-
stu Ciezkiego Odlewniczg Komisje Programo-
wg przy udziale przedstawicieli STOP.

Powyzej wymienione posuniecia organiza-
cyjne Wladz Panstwowych stwarzajg obiek-
tywna podstawe, na ktérej dokonaé sie ma za-
sadnicza przemiana metod produkeji odlewni-
czej: zarzucenie starych, rzemie$lniczych spo-
sobéw pracy, a wprowadzenie nowych, opar-
tych na naukowych podstawach nowoczesnego
przemystu.- Jednakze najlepiej nawet ulozone
warunki zewnetrzne nie wystarcza do przepro-
wadzenia modernizacji odlewnictwa, konieczna
jest w tym celu pelna mobilizacja odlewnikéw.
Mobilizacja do walki z konserwatyzmem i ciem-
notg, do walki o lepsza, bardziej wydajng pra-
ce, do walki o postep techniczny.

Zadanie przeprowadzenia tej mobilizacji spo-
czywa przede wszystkim na stowarzyszeniach
technicznych. I w tej dziedzinie rok 1951 przy-
nosi istotne osiggniecia. Powstaje w ramach
N. O. T. Stowarzyszenie Techniczne Odlewni-
kéw Polskich, ktére juz w pierwszych miesig-
cach swego istnienia skupito blisko tysigc czton-
koéw. STOP organizuje akcje odczytows, akcje

wymiany do$wiadczen i wzajemnej pomocy
technicznej. Opracowuje zobowlgzania Kierun-
kowe, to jest typuje najwaznie)sze w danym
okresie zagadnienia, czy etapy walki o postep
techniczny, w. kierunku opanowania ktorych
iS¢ powinny wysitki jego cztonkéw — inzy-
nierow i techniké6w odiewnikow. Zakladqwe
komoérki Stowarzyszenia, lub gdzie ich niema
doraznie zorganizowane aktywy techniczne na
odlewniach przedyskutowac majg ,,z0bowigza-
nia kierunkowe' i w oparciu o nie wytypowac
dla kazdego zakladu szczegélowe =zadania w
dziedzinie wprowadzenia postepu techniczne-
go. Do wykonania tych zadan w okreslonych
terminach zobowigzg sie poszczegdlni czionko-
wie STOP lub ich grupy. Szereg podobnych
zobowigzan opublikowano juz na lamach ,,Prze-
gladu Odlewnictwa“.

Inng metodg mobilizacji sit techmcznych 53
ogolnokrajowe, rejonowe lub branzowe konfe-
rencje techniczne. Zorganizowana W Kkoncu
listopada przez STOP ,konferencja w sprawie
oszczednosci opatiu w odlewniach™ zgromadzi-
la okolo 130 czionkéw z 50 zakladéw przemy-
slowych. Powzigte uchwaly w postaci prak-
tycznie ujetych wskazan technicznych przyczy-
nig sie nlewatpliwie do usuniecia wielu niedo-
ciaggnie¢ w gospodarce opatowej naszych od-
lewni.

Rowniez w listopadzie odbyla sie zorganizo-

wana przez STOP konferencja w sprawie sto-
sowania zeliwa modyfikowanego w ramach
przemysiu obrabiarkowego. _
" Nie mniej waznym instrumentem na odcin-
ku wprowadzenia nowej techniki jest prasa
techniczna. W tej dziedzinie rok 1951 przy-
niést powazne osiggniecia. Dzieki staraniom
Zarzadéw b. Kot odlewnikéw przy SIMP
i SITPH oraz zyczliwemu - stanowisku NOT
i Wiadz Panstwowych powstal - miesiecznik
naukowo techniczny, ’'poswiecony wylacznie
zagadnieniom. odlewnictwa. ,,Przeglad Odlew-
nictwa‘ opublikowal w r. 1951 artykuly gléw-
ne 39 autoréw. Osigga obecnie naklad 1500
egzemplarzy, przy czym, mimo pewnych nie-
dociggnie¢ w dziedzinie kolportazu naktad jest
stale wyczerpany, tak ze na rok nastepny prze-
widuje sie jego powiekszenie.

W dziedzinie wydawnictw ksigzkowych, po-

‘éwieconych odlewnictwu uczyniono. powazny

krok naprzéd: w ramach redakcji Mechaniki
Panstwowych Wydawnictw Technicznych pow-
stala komoérka redakcyjna dla wydawnictw. od-
lewniczych. Zarzad Gléwny STOP posiada
istotny glos przy ukladaniu planéw wydawni-
czych i ocenie opracowywanych tekstow..

Widzimy -wiec, ze rok 1951 byl naprawde ro-
kiem przelomowym rokiem mobilizacji i prze-
grupowania sit do zwycieskiego stoczenia na
szérokim froncie bitwy o postep techniczny
w odlewniach polskich, bitwy, stanowigcej
istotny element w wielkiej walce calego Naro-
du o Pokéj i Plan 6-letni.

J. L.
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Realizacja postepu technicznego poprzez wspoélprace
Instytutéw Badawczych z Zakladami Przemystowymi

Ustalenie naJWIasmwszej metody skutecznego
i szybklego wszczeplanla w produkcje przemy-
slowa osiggnieé¢ badan teoretycznych w labora-
toriach Instytutow Badawczych stanowi pro-
blem, ktéry do ostatnich czaséw nie mégt by¢
uwazany za rozwigzany, nawet na terenie
ZSRR, pomimo ogromnego do$wiadczenia ce-
chujacego ten kraj w postepie technicznym.

Dopiero w okresie ostatnich 2—3 lat mamy
do zanotowania akcje ,,Socjalisticzeskawo So-
druzestwa — Socjalistycznego Przymierza* wy-
niki ktérej pozwalajg przypuszczaé, ze znale-
ziono wreszcie wlasciwg metode szybkiego
wykorzystania wynikéw prac teoretycznych w
warsztatach produkcyjnych.

Poniewaz w warunkach kraju naszego, a
szczegblnie ‘na zacofanym odcinku odlewnict-
wa, sprawa przyswojenia najnowszych proce-
séw technologicznych i zastgpienie stosowanych
przestarzalych metod produkcyjnych nowymi,
dyktowana jest koniecznoscia pelnego zreali-
zowania Planu 6-letniego, wystgpilem z inicja-
tywag zapoczatkowania w kraju wspélpracy
Gléwnego Instytutu Odlewnictwa z przemystem
odlewniczym w ramach ,,Socjalistycznego
Przymierza‘*“ w oparciu o wzory wprowadzone
z duzym powodzeniem w ZSRR.

Inicjatywa ta znalazla poparcie ogéiu pra-
cownikéw GIO, w wyniku czego Dyrekcja
i Pracownicy GIO wystapili w dniu 18.VLrb.
z listem do Ministra Przemystu Ciezkiego *). do-
noszac, ze w celu uczczenia I Kongresu Nauki

Polskiej postanowili zawrze¢ Socjalistyczne
Przymierze z K1erown1ctwem i Personelem
Odlewni:
1. Zakladé6w Budowy Maszyn i Aparatury —
Krakow
2. Zakladéw Mechanicznych ,,Ursus* — War-
szawa
3. Zakladéw im. Gen. Swierczewskiego —
Elblag

W swoim liscie do Ob. M1n1stra Dyrekcja
| Pracownicy GIO w sposéb nastepujacy okre-
slili zadania mnowej formy wspéidziatania po-
miedzy naukg i przemystem:

»Celem zawieranego Socjalistycznego Przy-
mierza jest przeszczepianie do praktyki prze-
myslowe]j osiggnie¢ naukowych Instytutu i od-
wrotnie, poddawanie naukowemu opracowaniu
i analizie najciekawszych osiggnieé praktyki
Zakladow jeszcze dostatecznie niewyjasnionych
teoretycznie®.

Bodzcem do zainicjowania nowej formy
wsp6lpracy byl artykul ogloszony w Nr 5 rb.

*) p. Biuletyn Informacyjny GIO — nr 9—10, str. 17,

4

czasopisma ,,Wiestnik Maszinostrojenia* przez
B. S. Milmana, laureata Premii Stalinowskiej,
Kierownika Odlewni Gléwnego Instytutu Od-
lewnictwa Przemyslu Budowy Maszyn Ciez-
kich (CNIITMasz.).

Na podstawie do$wiadczenia ostatnich kilku
lat pisze B. S. Milman: ,,Najbardziej poteznym
i decydujacym Srodkiem wszczepiania nowych
proceséw technologicznych do przemyshu jest
zawieranie uméw o socjalistycznym przymie-
rzu (socjalisticzeskom sodruzestwie) pomiedzy
Instytutem a Odlewnia. Umowy tego rodzaju
wprowadzajg kontrole publiczng na tym odcin-
ku pracy‘.

Zawarcie umowy przymierza laczy sie poza
tym z innymi Srodkami poglebienia wysitku
tworczego obu stron. Do $rodkéw tych zaliczyé
nalezy wspélne opracowanie kart technologicz-
nych, dostarczenie na odlewnie instrukecji po-
stgpowania technologicznego i wspb6lne ich
wprowadzanie w zycie, udziat w Naradach
Wytwdrezych, zespolowa kontrola dyscypliny
technicznej itp.

W cytowanym artykule B. S. Milmana poda-
nych jest kilka przykladéow — waznych dla
przemyslu — osiagnieé, jak np-: przykladéw
szybkiego opanowania produkecji zeliwa mody-
fikowanego i sferoidalnego w oparciu o Sciste
wskazowki i instrukcje CNIITMasz., odlewania
produkeyjnego waléw korbowych z zeliwa sfe-
roidalnego, nowej technologii wykonania szyb-
ko$ciowego rdzeni i form w oparciu o ustalone

w Instytutach Badawczych nowe spoiwa itd.

itd.

- Efekty gospodarcze wspélpracy naukowca
i praktyka sg bardzo znaczne. Tak np. opraco-
wanie dokumentacji odlewania waléw korbo-
wych dlugosci ok. 4,5 m o ciezarze 2,3 t wy-
kazato, ze dla wykonania takiegoz samego walu
droga odkéwki potrzebny jest wlewek 12 t, z
ktoérego wykonuje sie odkéwke wagi ok. 7 f;
po ucigzliwej obrébce mechanicznej otrzymu-
jemy z niej wal korbowy wagi ok. 2,5 t. Wy-
konanie watu lanego wymaga zuzycia tylko 4 t
cieklego zeliwa tj. trzykrotnie mniej anizeli
stali dla walu kutego, po odcieciu za$ nadlewéw
ciezar surowego watu stanowi 2,6 t, po obrdébce
za$ 2,3 t, czyli zdejmujemy widréw wagowo
45 : 0,3 = 15 razy mniej. Latwo obliczyé¢ ile
uzyskuje sie na oszczedzonej pracy obrabiarek!

Innym przykladem jest wprowadzenie szyb-
ko$ciowych metod wykonania form i rdzeni.
Praca wstepna przeprowadzona w laboratorium
wyjaénita mozliwosé zastapienia w masach for-
mierskich i rdzeniarskich normalnego- jej na-
wilzenia i nastepnego suszenia postepowaniem



odmiennym, polegajacym na wprowadzeniu do
masy spoiw o specjalnym dzialaniu chemicznym
w kierunku przyspieszenia procesu wysycha-
nia rdzeni. — W wyniku wprowadzenia do od-
lewni nowej technologii wykonania form
i rdzeni szybko$¢ wysychania rdzeni zwigk-
szyla sie 12-krotnie, a form 50-krotnie; wytrzy-
malos¢ ich znacznie wzrosla z zachowaniem
zdolno$ci rozsypywania sie po skrzepnieciu me-

talu w formie. Ilo§é suszarn mogla ulec znacz-

nej redukeji; pozwolilo to na powazne oszczed-
nosci paliwa; zwiekszona wytrzymalo$¢ form
i rdzeni spowodowala zminiejszenie iloéci bra-
kéw z powodu wad powierzchniowych oraz
podniesienie jakosci wygladu zewngtrznego.

‘Szereg przodujacych odlewni ZSRR metode
te wprowadzito wlaénie w. drodze Socjalistycz-
nego Przymierza i ulepszajac ja dalej, stwarza
nowe perspektywy na drodze postepu technicz-
nego.

Badanych przykladéw wystarczy dla zilu-
strowania tych mozliwosci jakie da sie osiaggngé
w wypadku sprawnego wspoéldzialania naukow-
ca i praktyka.

Czy proponujemy tu co$§ nowego, odmienne-
go od tego co bylo nieraz podawane w naszej
prasie, poruszajacej temat wspolpracy praktyka
z naukowcem? ’

Tak; forma wspélpracy w ramach Socjali-
stycznego Przymierza jest formg nowa, u nas
w kraju jeszcze nie znang, a od niedawna
wprowadzang w ZSRR.

Co jest nowoscig? Nowoscig jest zastgpienie
wspoélpracy jednostek wspdlpracg zespolow.
W wypadku pierwszym naukowiec bardzo du-
zo moze da¢ praktykowi, bardzo duzo moze
dowiedzie¢ sie od niego nowego, wyjasniajac
zawite zagadnienia proceséw technologicznych,
lecz przewaznie praktyk jest strong bierna, a
naukowiec strong aktywna. :

Inaczej uklada sie ten stosunek przy pracy
zespolowej; obydwie strony stajg sie aktyw-
ne, obydwie wprowadzajg metody nowatorskie;
praktyk bierze czynny udzial w wszczepianiu
osiagnie¢ naukowca do zycia przemyslowego.

W artykule prof. S. Piniegina *) znajdujemy
wskazéwki co do warunkow zapewnidjgcych po-

wodzenie akcji przeszczepiania osiggnieé labo-

ratoryjnych do warsztatu produkcyjnego. We-
dlug niego warunkiem pierwszym- jest dostate-
" cznie wyczerpujace opracowanie zagadnienia,
ktére ma byé wprowadzone do produkeji. Osig-
ga sie to przez oparcie ostatecznych wnioskéw
na doswiadczeniach laboratoryjnych i wywo-
dach teoretycznych poddanych wszechstronnej
tworczej krytyce zespolowej. Moment ten jest
wlasnie cechg odrézniajacg wspélprace zespo-
6w od wspélpracy jednostek. Tworcza krytyka
zespolu da zawsze duzo wiecej, anizeli krytyka
jednostkowa. Warunkiem drugim jest pobudze-
nie personelu produkcyjnego i naukowego do
mozliwie szybkiego i rzeczowego wszczepienia

* ,.Wiestnik Maszinostrojenia“ ‘Nr 9, r. 1951, str. 7

wynikéw badan naukowych i praktycznych w
technologie produkcyjna. -7

Pobudzenie takie osiaggna¢ mozna dwoma spo-
sobami:

1. sztywnym planowaniem i kontrolg termi-
néw wszczepiania okreSlonego zagadnie-
nia oraz .
2. nalezytym zacheceniem materialnym pra-
cownikéw, bioragcych w tym udzial.
Wreszcie warunkiem trzecim jest prawidlo-
we okreélenie praw autorskich oraz indywidu-
alnego lub kolektywnego priorytetu. Wprowa-
dzenie przez Rzad Nagréd Panstwowych, przy-
znawanych w dniu 22 Lipca za osiggniecia w
zakresie postepu technicznego, stworzy, podo-

-bnie jak to sie juz dzieje w ZSRR, poped wie-

’

lu pracownikéw w kierunku wejscia do grupy
odznaczonych. Prof. S. Piniegin uprzedza, ze
najwiekszg szkoda catej akeji wszczepiania no-
wych zdobyczy technicznych do produkcji, jak
to udalo sie zaobserwowaé dotychczas, jest nie-
sprawiedliwe i formalne ustalenie wspo6izawo-~
dnictwa poszczegélnych' osdb oraz ignorowanie °
roli pracownikéw produkecyjnych od wysitku
ktérych bardzo czesto zalezy cate prowadzenie
akecji. Niesprawiedliwe decyzje powodujg ura-
zy i niecheé do dalszej wspélpracy, demobili-
zujgc jednostki zdolniejsze i ambitniejsze.
Réwnolegle zachodzi inne zjawisko, réwniez,
niekorzystne; wspétautorzy ‘i aktywni pracow-
nicy kolektywu zespolowego, realizujacy akcje
wszczepiania, niekiedy po wysunieciu warto$-
ciowych uwag i wnioskéw, nadajacych im pe-
wien osobisty autorytet w prowadzeniu akcji
stajg sie¢ wrogami wszelkiej krytyki ze strony
innych czlonkéw zespolu i bronigc swojego
autorytetu staja sie powodem hamowania za-
poczatkowanej akecji postepu produkcyjnego.
Dyktuje to konieczno$é takiego doboru zespo-
16w, aby zdolno§¢ do krytyki i samokrytyki
byla w. nich nalezycie rozwinieta, a brak tych
cech nie hamowatl pracy zespolowe;.

Stusznie réwniez podkres$la cytowany auter,
ze obawa niewykonania obowigzujacego planu
produkcyjnego przez wprowadzenie —nowej
technologii, powoduje nieche¢ pracownikéw
produkcyjnych .do postepu technicznego.

Gléwny Instytut Odlewnictwa wystepujac
z inicjatyws takiego przymierza liczy na to, ze
spotka sie ona ze zrozumieniem istoty rozpo-
czetej akeji i calkowitym poparciem zaintere-
sowanych zespoléw przodujacych odlewni,
weciaggnietych do niej, poparciem Kierownictwa
Odlewni, Dyrekcji Zakladéw oraz Organizacji
Partyjnych i Zawodowych. Nie stwarzamy zad-
nej akeji efemerycznej, czastkowej, skierowa-
nej ku zadowoleniu ambicji poszczegélnych
os6b lub instytucji, lecz chodzi nam o réwno-
legle osiagniecie trzech celow:

a) wprowadzenia do proces6w technologicz-
nych odlewni niektérych osiagnie¢ Gléwnego
Instytutu Odlewnictwa w kierunku postepu
technicznego;

‘b) wyproébowania metody pracy zespotowej,
odpowiadajacej opisanym wyzej warunkom
Socjalistycznego Przymierza i wprowadzenie
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do niej korekt dyktowanych naszym1 warun-
kami krajowymi;

¢) wydobycie z osiggnie¢ praktykow naszych
tych najciekawszych i warto$ciowych nowa-
torstw, ktore po przeanalizowaniu. ich od stro-
ny teoretycznej moglyby znalezé szersze za-
stosowanie wéréd krajowych odlewni.

Dla realizacji tych zadan powinny by¢ stwo-
rzone dla kazdego zakladu i tematu zespoly
zlozone z teoretykéw, praktykow-technologow
i wykonawcoéw, catkowicie uswiadomione w ce-
lach i zadaniach nawigzywanej wspoélpracy.
W odniesieniu do bezposrednich wykonawcow
w odlewni musi byé¢ przestrzegana zasada do-
browolnego przystapienia do zespotu.

Dyrekcje Zakladéw powinny zainteresowa-
nie swoje w poparciu wysitkéw personelu na
drodze postepu technicznego posunac jak naj-
dalej, a Organizacje Partyjna i Zawodowa we-
sprze¢ wysitki zespoléw swoim autorytetem

Mgr inz. MARIAN MATERNY

i dopilnowaé, aby realny wktad pracy czionkéw
zespolu oceniony byl sprawiedliwie, aby zadne
uboczne momenty nie zwigzane z istotg pracy
nie wchodzily do oceny wysitkow czltonkéw
zespotu.

Zapoczagtkowana akcja wspélpracy pomiedzy
GIO oraz odlewniami nie ograniczy sie, praw-
dopodobnie, do wymienionych wyzej trzech za-
kladoéw, a znacznie rozszerzy sie, szczegélnie po
wyproébowaniu wprowadzonych warunkéw or-
ganizacji i kontroli pracy zespoléw.

Jesli nawet od razu nie uda sie nam zna-
lez¢ najwlasciwszych form tej kontroli, to jed-
nak nie powinni§my watpié, ze przy zrozumie-
niu celéw wspélpracy w ramach Socjalistycz-
nego Przymierza, dobrych checiach i usunieciu
ew. przerostdw ambicjonalnych, znajdziemy
najwlasciwszg droge wszczepiania osiggnieé
GIO do przemyslu odlewniczego i wyprowa-
dzenie ostatniego na tory szybkiego postepu.

621.745.38:669.141.25:669.184

Swiezenie stali w gruszkach Tropenasa

Rozpowszechnienie gruszek Tropenasa w kra-
jach uprzemyslowionych. Zalety i wady gruszek.

Zakres stosowania staliwa z gruszek. Opis urzg- '

dzenia. Zeliwiaki. Gruszki. Wymiary i zasadni-
cze proporcje wymiaréow gruszek. Obmurze gru-
szek. Ubijanie obmurza z masy. Suszenie i wy-
palanie obmurza. Dmuch do gruszek. Rozwigza-
nia konstrukcyjne zeliwiak-gruszka. Topienie
w zeliwiaku. Sklad chemiczny zeliwa i wplyw
poszczegdlnych skladnik6w. Reakcje w trakcie
Swiezenia. Przebieg $wiezenia. Wyrzuéanie me-
talu. Zakonczenie procesu. Odtlenianie i wykon-
czanie stali.

Wstep

Sposéb swiezenia stali w gruszkach Trope-
nasa stosowany jest u nas bardzo rzadko. Tym-
czasem w panstwach wysoko uprzemyslowio-
nych proces ten jest szeroko rozpowszechnio-
ny. Szczegé6lnie, gdy chodzi o szybkie urucho-
mienie masowe]j produkecji staliwnych odle-
woéw, procesowi temu daje sie pierwszenstwo
przed wszelkimi innymi metodami wytwarza-
nia. Tak np. tablica I przedstawia wytwoér-
czoéé staliwnvch odlewéw w Niemczech za la-
ta 1943 i 1944.

TABLICA 1.

Wytworczosé staliwnych od'ewéw w Niemezech
za lata 1943 i 1944

1943 r. 1944 r.
) AT s % %,

Spos6b wytwarzania w sto- w sto-
. w t sunku wt sudnku

|93§r |93g r

Piece martenowskie| 593 282 53,5 . 567 282 472
Piece elektryczne 503 591 173,8_ 569 157 | 205,2
Gruszki Tropenasa | 604 762 214,9| 671163 | 255,7

Z tablicy wida¢, ze w okresie tym wytwor-
czo$¢ staliwa z piecéOw martenowskich spadla
w poréwnaniu z przedwojennym 1938 rokiem
prawie do polowy. Natomiast wytwoérczosé
z gruszek wzroslta wiecej niz 2,5 razy. Na po-
czatku ostatniej wojny w Niemczech bylo okoto
300 gruszek, w Stanach Zjednoczonych A. P.
okolo 500. Wytworczos¢ staliwnych odlewow
we Francji w 30,2% pokrywana byla stalg
z gruszek 2). W Zwigzku Radzieckim procesowi
Swiezenia w gruszkach Tropenasa (tzw. male
bessemerowanie) po$wieca sie duzo uwagi ¥).
Opracowany zostal tzw. rosyjski proces ma-
lego bessemerowania, polegajgcy na $wiezeniu
w gruszkach niskokrzemowego zeliwa.

Powyzszy stan powodowany jest nastepuja-
cymi najwazniejszymi zaletami gruszek:

1. nieduze koszta zalozenia instalacji. We-
dlug zrodet radzieckich 8) dla réznych in-
stalacji piecowych koszta poréwnawcze
wyrazone w procentach wynosza:

1,5 t gruszka 100%o
3 t piec elektryczny 145%%
5 t piec elektryczny 175%

5 t piec martenowski na rope 250%
10 t piec martenowski na rope 420%0

2. wysoka wydajno$é cieklej stali z gru-
szek. Najlepiej przedstawia to tablica II,
dajgca poréwnanie z wydajnoscig innych
rodzajow piecow. %)

3. znaczna elastyczno$é gruszek, pozwalaja-
ca na duze zmiany ich wydajnosci w zalez-
noéci od zapotrzebowania, przy czym kosz-

*) Istnieje obszerna literatura techniczna omawia-
jgca ten proces.



ta postoju i ponownego uruchomienia sg
nieznaczne. Elastyczno$é ta, jak réwniez
i mozno$¢ otrzymywania w krétkich, row-
nych odstepach czasu nie duzych parcji
ciektego metalu daje dobra przystosowal-
no$¢ instalacji gruszek dla odlewni o ma-
lej, jak réwniez i dla odlewni o duzej pro-
dukcji, a w szczegblnosci dla odlewni
o ruchu ciggtym (pracujacych na ta$mie).

TABLICA II
Wydajnosé cieklej stali z réznych piecow.

, Dobo-
P Pojem-| Czas zlrllciiin llosé ‘:{a; oA
Piece do topienia nos¢ | wytopu| pracy !:;i,h:a C?i:?:ic
: wt godz. dnz dobe stali
& obe wt
Gruszka Tropenasa-| 1,5 | 0,5 1 |16 | 24
Piec elektryczny 3,0 2,0 2 8 24
Piec martenowski 5,0 4,5 3 5,3 | 26,5
Gruszka Tropenasa| 1,5 0,5 2 32 48
Piec elektryczny 5,0 3,0 3 8 40
Piec martenowski | 10,0 5,0 3 | 4,8 48

4.

8.

Do ujemnych stron procesu $wiezenia w gru-

mozno$¢ otrzymania dobrze przegrzanego,
zdrowego metalu o wysokich wtasciwos-
ciach odlewniczych, co ma szczeg6lne zna-
czenie przy wytwarzaniu drobnych, cien-
kosciennych odlewow. Przegrzany metal
pozwala réwniez w nadzwyczajnych wy-
padkach wykonywac duze odlewy przy
rownoczesnej pracy w ciggu 1,5 do 2 go-
dzin dwoéch gruszek i zb1eran1u metalu
z kilku, lub kilkunastu wytopéw do jednej
duzej kadzi.

. nieduzy rozchéd materialow ognioti‘wa—

tych.

mniejsze koszty obslugi i moznos$é stosun-
kowo latwiejszego przyuczenia personelu.

niski koszt tony cieklej stali. Wedlug da-
nych radzieckich?) koszt porownawczy
stali z réznych rodzajéw piecoéw wyrazony
w procentach wynosi:

stal z gruszek - 100%0
stal z piecow martenowskich  112%p
stal z piecow elektrycznych 146%o
mozno$¢é szybkiego wybudowania i uru-
chomienia instalacji w dowolnym miejscu,
przy czym catos¢ urzadzen, jedynie za wy-
jatkiem dmuchaw, moze by¢ wykonana
we wlasnym zakresie.

szkach Tropenasa zalicza sig:

1.

2.

3.

podwyzszony zgar metalu, zwykle v‘vyno-
szacy 14—18%0 i dochodzacy do 20%0 (tgcz-
nie ze zgarem w zeliwiaku).

niemozno$é odsiarczenia i odfosforzenia
metalu w trakcie samego $wiezenia-
pewne trudnosci uzyskania specjalnych
gatunkow stali. :

Osiggniecia ostatnich lat pozwalaja jednak
w wiekszym, lub mniejszym stopniu zreduko-
wa¢ te wady.

1

Odlewy ze staliwa z gruszek Tropenasa z po—
wodzeniem stosowane byé moga w nastepuja-
cych galeziach przemystu:

1. budowa maszyn rolniczych (czesci plu-
- gow, siewnikéw, kombajnéw, traktordéw
itp.),

2. budowa urzadzen transportowych (drobne
i srednie odlewy dla transporteréw, ele-
watoréw, wagonéw i parowozéw).

3. przemyst gorniczy, naftowy i torfowy (WI‘Q—
bowki, maszyny wiertnicze, prasy itp.).

4. maszyny budowlane (czesci betomarek,
ekskawatoréow, maszyn do budowy droég).
5. ogélna budowa maszyn i obrabiarek (cze-
$ci wozkéw suwnicowych, pras, nozyc,
obrabiarek, instalacji kotlowych itp.).
Wtlasnosci wytrzymatosciowe staliwa okresla-
ja odpowiednie normy. Polska norma PN/H-212
z r._ 1936, jest juz dzisiaj zupelnie przestarzala
i praktyczme do uzytku nie nadaJe sie. Nowy
projekt normy PN/H-83151 nie zostat ]eszcze
opublikowany. Jest on oparty w duzej mierze .
na normie radzieckiej Gost. 977-41. Z innych
aorm mozna wymieni¢ jeszcze niemieckg DIN
1681, ktora byla dawniej u nas w czeSciowym
uzyciu. Normy te, poza wlasnosciami mecha-
nicznymi, = okreSlaja réwniez obowigzujacy
wzglednie orientacyjny sklad chemiczny. Do
obowigzujacych nalezg (poza staliwem pospoli-
tej jakosci) dopuszczalne zanieczyszczenia fo-
sforem i siarks, ktore wedlug normy radziec-
kiej podaje tablica III. Poniewaz z gruszek nie

TABLICA III
Dopuszczalne zawarto$ci fosforu i siarki wg normy
radzieckiej Gost 977—41.

P ow % I S w %
Grupa g . S -
posob wytapiania stali
odlewow “Zasa- | Kwa- | Z gru-| Zasa- | Kwa- | Z gru
dowy sny szek dowy ény szek
Normalnej
jakoé$ci 0,05, | 0,06 | 0,09 ) 0,05 | 0,06 | 0,07.
Wyzszej '
jakoéqi 0,05 | 0,06 | 0,08 [ 0,05 | 0,06 | 0,06
Specjalnej
) jakosci 0,04 | 0,05 —_— 0,04 | 0,05 —

daje sie otrzyma¢ staliwa - specjalnej jakosci,
w tablicy nie umieszczono odnosnych cyfr dla
zawartosci fosforu i siarki. Osiggniecie w grusz-
kach odpowiednio niskich zawarto$ci fosforu,
a zwlaszcza siarki, moze przedstawia¢ pewne
trudnosci i wymaga zabiegéw, o ktérych dale]
bedzie mowa.

Opis instalacji.

Swiezenie stali w gruszkach Tropenasa sta- -
nowi odmiane §wiezenia w gruszkach Besseme-
ra i Thomasa, ¢zyli tak zwanego swiezenia ,,bez
stosowania paliwa“. Istotna réznica pomiedzy
tymi metodami polega na sposobie doprowadza-
nia powietrza: w gruszkach Bessemera i Tho-
masa powietrze doprowadzane jest od dolu

przez dno i przez warstwe metalu, gdy nato-
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miast w gruszkach Tropenasa mamy boczne
doprowadzanie powietrza na powierzchnig me-
talu. Poza tym w gruszkach Thomasa stosowa-
na jest wykladzina zasadowa, zezwalajgca na
przeréb wysokofosforowych suroweoéw, gdy na-
tomiast w gruszkach Bessemera i Tropenasa
wykladzina jest kwasna. Tego rodzaju rézny
sposob doprowadzania powietrza warunkuje
powstawanie reakcji fizyko-chemicznych, da-
jacych w rezultacie przy gruszkach Bessemera
i Thomasa zdrowg, ale niezbyt gorgca stai, naj-
lepiej. nadajaca sie do odlewania wlewkéw do
walcowania, lub kucia, gdy natomiast z gruszek
Tropenasa otrzymuje sie réowniez zdrowa, ale
réwnocze$nie wysoko przegrzang stal, najwie-
cej odpowiednig dla drobnych i cienko$cien-
nych odlew6w Y).

Do gruszek wlewa sie uprzednio roztopiony
surowiec (zeliwo). Przy gruszkach Tropenasa
najczesciej do tego celu stosowanym jest Zzeli-
wiak. Zadanie stawiane Zeliwiakowi ogranicza
sie do dwéch punktow:

1. by wydajno$¢. jego byla Scisle dopasowana
do periodycznego zapotrzebowania pracu-
jacej bez zadnych dluzszych przerw grusz-
ki, i _ ‘

2. by dawal on mozliwie najwyzej przegrza-
ne zeliwo.

.Dla otrzymywania $rednio i wysokokrzemo--

wego zeliwa nadaje sie wiec kazdy poprawnie
skonstruowany zeliwiak. Jedynie tylko dla ro-

syjskiego sposobu $wiezenia, gdzie stosowane

jést niskokrzemowe, a wiec chemicznie ,,zim-
ne’ Zeliwo i w dodatku powstale z przetapia-
nia 100% zlomu stalowego, koniecznym jest,
celem nalezytego naweglenia, powiekszyé obje-
tos¢ kotliny zeliwiaka do 0,5—0,75 godzinowej
wydaino$ci co uzyskuie sie przez zwiekszenie
jej wysoko$ci o 30--40°%0 w stosunku do norm
og6lnie przyjetych. Réwniez bardzo -zaleca sig
stosowanie podgrzanego dmuchu, stosujac oso-
bno wybudowany, lub tez wbudowany w ko-
min zeliwiaka rekuperator 3).
Same gruszki Trovenasa buduie sie o réznych
pojemnosciach. Zrodla niemieckie %) podaja po-
jemmnos$é od 1,5 t do 8 t, Zr6da radzieckie — od
0.5t do 9 t a nawet do 12 t.2), 3). W praktyce
jednak najczesciej spotykane sg gruszki o po-
jemnosei okoto 2 t. Przekrdj projektowanej do
znormalizowania radzieckiej gruszki przedsta-
wia rysunek 1. Tablica IV podaje za$§ gléwne
wymiary . tych gruszek ?). -
Celem zapewnienia nalezytego przebiegu
Swiezenia i zredukowania do minimum wy-
rzucania metalu i zuzla w trakcie dmuchania
zaleca sie utrzymywaé nastepujace proporcje:
a. stosunek glebokosci kapieli* metalu do
Srednicy jej powierzchni g— winien wy-
nosi¢ okolo 0,7

b. stosunek wysokosci gruszki do jej Sred-
nicy wewnetrznej - winien wynosi¢ od
2,7 do 3,3 '

c. stosunek objetosci catej gruszki do obje-
tosci metalu \7% winien wynosi¢ od 4 do 5,
d. stosunek objetosci catej gruszki do wsa-

du metalu XQK— winien wynosi¢ od 0,56

do 0,7
‘-tnF |
- ‘v ) a -
_/ \.\ '
H &
& l/ [
3 < Y
s 'S
s g ; .
2 /)
R T A o
Al 3
. s
<17 ]
/“_“rg_“': 7 h,_‘r 2
7 A B S
<

Rys. 1. Przekroj gruszki projektowanej do znorma-
lizowania. :

e. calkowity przekrdj dysz okresla sie licz-
ba od 30 do 50 cm? na jedna tone wsadu,

f. mimosrodowo$¢ gardzieli ma wynosié od
350 do 700 mm, a jej srednica od 200 do
500 mm i ma zabezpieczyé dobrg widzial-
no$¢ powierzchni dna gruszki.

Wykladzine (obmurze) gruszek Tropenasa
wykonuje sie zawsze jako kwasng z cegiel dy-
nasowych, lub ze specjalnej masy do ubijania.
Cegly dynasowe muszg zawieraé nie mniej
niz 94,5%0 Si0z, nie wiecej niz 1,5%0 Al20s i nie
wiecej niz 2,8 Ca0. Winny by¢ one nalezycie
wypalone i ognioodpornosé¢ ich nie moze byé
nizsza od 32 stozka .Segera (1710 C). Ciezar
wlasciwy cegietl nie wyzszy od 2;36. Wytrzy-
malo$é obmurza z ksztaltek- cegiel dynaso-
wych wedlug danych radzieckich?) wynosi
350—380 wytopéw, wedlug praktyki krajo-



Gléwne wymiary gruszek.

TABLICA IV

. Pojemno$§é¢ gruszki w 1
Oznaczenia Tt C oI T G ~ e e B
056—08 | 12-15 | 20-25 | 3035 | 40 | 90
| ! l
Dw mm } 1100 | 1350 1500 1750 1950 | 2600
s ; 10 15 18 20 20 20
H | 1725 2170 | 2505 2672 3055 | 4450
Wymiary Hy | 785 870 936 1065 1070 ! 1125
plaszcza H; , L1020 1200 1320 1380 1520 ‘ 2030
ng ; 25 50 50 70 70 70
ds ,, 650 650 700 700 700 800
hy 700 900 1026 1100 1250 1820
Hy 2240 2730 3100 3300 3700 5200
Ciezar plaszcza kG 825 1350 1750 2900 3500 ' 6350
_ . i o B B
[
Wymiary hs mm 200 250 300 315 350 | 525
skrzyni po- hg . 250 315 370 400 460 i 670
wietrznej 1 5 } 500 630 750 800 930 . 1350
e R R R _ A A 5 ! SRR
D mm | 620 780 900 960 1100 | 1600
a + b - : 240 285 300 395 425 500
d , ‘ 550 700 825 895 1030 1500
ar i 275 325 337 427 460 | 550
Wymiary dy | 200 2170 300 350 400 | 550
wykladziny h , 385 470 536 665 670 725
he ,, 435 500 596 740 745 790
hy , 400 400 400 400 | 400 400
hy 590 740 855 ! 912 1045 | 1520
k 350 450 480 | 540 640 | 740
1 415 525 620 I 675 | 770 | 1125
sztuk 5 6 6 7 8 ’ 12
Dysze dp mm 28 34 38 40 ! 40 \ 45
f cm?® 31 54,5 | 68 88 100 191
i e —— e S——ts I = = s —— s TR
Powierzch- F m? ‘ ! i i
nia kapieli 0,21 0,34 ‘[ 046 | 0,55 ’ 073 1,55
Objetos¢ Vk m® i | i |
gruszki J 0,45 0,83 i 1,27 ; 1,67 | 2,29 7,00
o o N I | T
Objetosé } i i !
metain T ‘ 0,09 0,175 ‘ 0,28 0,42 0,56 1,26
Ciezar wy- - _ |
Kt dziny kG 2625 4450 6250 ‘ 9300 11500 =
L _ —_ e e
Ciezar calk. 3450 5300 5000 12200 15000 —
gruszki kG ‘ ;
- SOV I . S SUT — B
g %
o 0,7 0,67 0,65 0,74 0,65 | 0,48
H1 £ 4 '
D 2,78 278 2,78 2,78 2,78 2,78
Vk
Vrn 5,0 4,75 4,55 4,0 | 4,1 5,55
|
i IR == SRR SIS ‘ o= ] TSR SIS — ]
Vk
Q m?/t 0,7 0,65 0,65 0,56 0,57 0,78
% em?/t | 48 43,6 34,0 203 2 21,2
T cm®/m? 150 160 150 160 137 123




wej 120—140 wytopow, przy czym cegly dyszo-
we (z otworami) musialy by¢ wymieniane co
okolo 40—50 wytopéw. Zamiast murowa¢ gru-
szki stosunkowo drogimi ksztaitkami dynaso-
wymi, lepiej oplaca sie wykonywaé¢ obmurze za
pomoca ubijania ze specjalnej masy. Winna
ona zawiera¢ powyzej 85%0 SiO:2. Wytwarzang
u nas tzw. mase zeliwiakowg czesto stosuje sie
z pewnym dodatkiem piasku kwarcowego. Sa-
mo dno muruje sie jak i poprzednio. Obmurze

wykonuje si¢ za pomoca wzornikéw i ubijaka -

pneumatycznego. Ubija¢ nalezy mocno i bar-
dzo rownomiernie i dlatego ubijana kazdorazo-
wo warstwa nie powinna by¢ grubsza od okolo
100 mm. W odpowiednim miejscu zaklada sie
dynasowe cegly dyszowe i ubija sie dalej. Przy
samym plaszczu od wewnatrz na dwdch trze-
cich obwodu, naprzeciw dysz ustawia si¢ jedna
obok drugiej drewniane listewki o wymiarach
20 X 50 X 1500 mm, ktore to listewki w miare
ubijania podcigga sie do goéry. Powstalg w ten
spos6b szczeline miedzy plaszezem, a ubitym
monolitem pozostawia sie wolng, lub zasypuje
suchym popiotem. Kopule gruszki (czes¢ stoz-
kowa) po jej odjeciu ubija sie podobnie za po-
mocg wzornika, jedynie !, .«<0 nie daje sie szcze-
liny. Po usunieciu wzornikéw i starannym po-
prawieniu wnetrza kopule nasadza sie na cy-
lindryczng cze$é, nie dociggajgc Srubami. Su-
szenie i wypalanie $wiezo wykonanego obmu-
rza postepowa¢ musi powoli (co najmniej trzy
doby) i stopniowo, najpierw drewnem, nastep-
nie koksem przy ciggu naturalnym, a wreszcie
koksem przy lekkim podmuchu. Przy tym su-
szeniu masa wskutek przemiany allotropowej
kwarcu w trydymit powieksza swg objetosé
(,,rosnie”) i dlatego tez daje sie wspomniang
wyzej szczeline, chronigcg ptaszcz od rozerwa-
nia, jak réwniez pozostawia sie niedociggniete
(luzne) $ruby, chrohigce od urwania kolnierze
cze$ci cylindrycznej i kopuly.

Jak wazny jest zabieg powolnego i stopnio-
wego suszenia moze stuzy¢ nastepujacy przy-
klad, zaczerpniety z praktyki: suszono i wypa-
lano gruszke $wiezo wybita masa w ciggu okotlo
30 godzin. Po uruchomieniu gruszki pierwszy
wytop mial przebieg normalny, przy nastep-
nym wytopie miat miejsce stosunkowo nieduzy.
wyrzut. Przy trzecim wytopie nastapit tak gwal-
towny wybuch, ze prawie trzy czwarte zawar-
tosci gruszki wyrzucone zostalo nazewngtrz. Po
wylaniu reszty z gruszki prébowano przepro-
wadzi¢ czwarty wytop, jednakze z tym samym
skutkiem. Swiezenie musiano przerwaé¢. Po
ostygnieciu stwierdzono, ze obmurze zostalo
calkiem zniszczone.

Warunek powolnego i stopniowego suszenia
dotyczy réwniez gruszek Swiezo wyprawianych
ceglami dynasowymi. Prawidlowo wykonane
1 wysuszone obmurze z masy wytrzymuje, jak
dowodzi praktyka krajowa, z gérg dwa tysigce
wytopow z tym, ze po kazdym dniu pracy (prze-
cietnie 20 wytopéw) miejsca nadzarte muszag
by¢ starannie poprawione. Cegly dyszowe wy-
mienia sie réwniez po okoto 40—50 wytopach.

Powietrze dmuchane do gruszek otrzymuje
sie¢ z turbosprezarek, lub dmuchaw o wirujg-
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cych tlokach typu Roota, albo Jaegera. Teore-
tycznie na tone cieklego wsadu potrzeba od
480 m? do 1000 m3, srednio 800 m3 powietrza
przy cisnieniu 0,25 atmosfer. Ilos¢ i ci$nienie
powietrza stosowane w praktyce podaje tabli-
ca V2. .

TABLICA V
Charakterystyka dmuchaw do gruszek Tropenasa.
Pojemno$¢ | Rozchdd Cisnienie Moc
gruszki powietrza powietrza silnika
wt w m?/min. w atn. KM
1,0—1,5 50—60 0,3 60—170
2,0—2,5 80 0,3—0,4 100
3,0—3,5 100—110 0,4 130
4,0 120 0,4 160
5,0 150 0,4 200

Na przewodzie doprowadzajacym dmuch, tuz
przed wydrgzonym czopem gruszki musi byé
umieszezony tréjdrozny zawor (sprezarka-gru-
szka — wydmuch nazewnatrz) i z dala widoczny
manometr z podziatkg do 0,5 lub 1 atn. Nazew-
natrz zaworu winien znajdowaé¢ sie wskaznik,
wyraznie okreSlajacy kierunek doplywu dmu-
chu. Celem zabezpieczenia obstugi od mozliwo-
$ci poparzenia nalezy ‘stosowaé mechanizmy
umozliwiajgce obracanie gruszki i sterowanie
zaworem powietrznym z pewnej odleglosci.

Istnieja. dwa zasadnicze typy instalacji zeli-
wiak — gruszka:

1. oba agregaty umieszczone sg na jednym
poziomie. Metal z zeliwiaka za pomocag
kadzi i suwnicy wlewany jest do pochylo-
nej gruszki.

2. zeliwiak usytuowany jest od 2,5 do 4 m
powyzej gruszki. Metal z zeliwiaka spusz-
czany jest albo bezposSrednio za pomoca
rynny do gruszki, albo tez zbiera sie¢ go do
kadzi na wozku i z tej ostatniej przelewa
do gruszki. Gruszka stoi w pionowym po-
lozeniu.

Najczesciej stosowane jest pierwsze rozwig-
zanie, gdyz w tym wypadku koszt budynku
wypada nizszy i zeliwiaki w razie potrzeby mo-
ga by¢ uzyte do produkcji odlewow zeliwnych.
Suwnice uzywane sg nie tylko do wlewania
z kadzi zeliwa do gruszki, ale réwniez i do za-
bierania kadzi z wy§wiezong stalg. Nawet w wy-
padku wytwarzania drobnych odlewéw nie po-
leca si¢ wylewania stali z gruszki do.recznych
lyzek, gdyz przediuzaloby to cykl jednego wy-
topu i réwnoczesnie niepotrzebnie studzilo by
gruszke. Dobrze wyswiezona stal jest na tyle
goraca, ze bez obawy mozna ja wypuszczaé do
kadzi a stad do recznych tyzek. W ten sposéb
mozna zalewaé nawet drobne odlewy. W trak-
cie rozlewania Swiezy sie juz nastepny wytop.
Praca winna tak by¢ zorganizowana, by stale
byla zachowana nastepujgca regula: dmuchaé
wytop za wytopem i ani minuty niepotrzebnej
przerwy.



Topienie w zeliwiaku.

Topienie w zeliwiaku, jak juz o tym bylo
wspomniane, winno by¢ prowadzone w ten spo-
s6b, by otrzymywaé mozliwie najgoretszy me-
tal. W tym celu zaleca sig: 2)

a. ilo§¢ powietrza dmuchu utrzymywac

w wysokos$ci 120—140 m3/m1n na 1 m?
przekroju zeliwiaka,

b. stosowa¢ zeliwiaki z wieloma rzedami dysz,

¢. zmniejszy¢ cigzar kawatkéw surowki do 12
kg i ztomu stalowego do 7 kg,

d. stosowaé grubsze kawalki koksu o wymia-
rach nie mniejszych od 70—100 mm,

e. przy niskokrzemowym zeliwie (rosyjski
sposéb) stosowaé podgrzewanie dmuchu.

Obliczanie wsadu zeliwiakowego nalezy usku-
tecznia¢ w ten sposob, by roztopiony metal
nastepujacy sklad chemiczny:

C = 28 do 3,5%

Si = 1,25 do 2,0%

Mn = 0,6 do 0,80

P = mozliwie najmniej
S = ” ”

Dla rosyjskiego sposobu: 3)
C. = 3,0 % do 3,5 %

Si = 0,2 % do 0,5 %
Mn = 0,2 % do 0,8 %
P = 0,05% do 0,06%0

S = 0,05%0 do 0,06%

Zeliwo o zawartosci krzemu do 1,25% uwaza
sie za chemicznie zimne, do 1 750/0 chemicznie
normalne, a powyzej za chennczme gorgce. Po-
dobnie zeliwo o temperaturze do 12bv C uwaza
sie za fizycznie chlodne, od 1250 C do 1350 C —
fizycznie normalne, a powyzej 1350 C fizycz-
nie gorgce. Temperatura wysSwiezonej stali
w gruszce, o ile ma by¢ dobrze przegrzana
i tym samym nadawaé sie do cienkosciennych
odlewow, wynosi¢ musi okoto 1700 C. Réznica
miedzy tg temperatura stali, a temperaturg wle-
wanego do gruszki zeliwa, wynoszgca okoto
400 C, osiggnieta zostaje przez spalanie skiad-
nikéw zeliwa, w glownej mierze przez spalanie
najwiecej cieplodajnych skiladnikéw, a miano-
wicie krzemu i wegla. Stad zrozumialym sie
staje, ze przy rosyjskim sposobie, przy stoso-
waniu zeliwa chemicznie zimnego (niski krzem)
musi by¢ podwyzszona zawartosé drugiego cie-
plodajnego skladnika, czyli wegla, a oproécz
tego zeliwo powinno byé¢ mozliwie najwyzej
przegrzane (fizycznie gorgce). Wskazanym jest
stosowanie podgrzanego dmuchu. Co do posz~
czeg6lnych skladnikéw istniejg poza tym na-
stepujgce zastrzezenia:

a. wegiel — w zeliwie chemicznie goracym
obnizenie zawarto$ci wegla ponizej 2,8%6
czyni . metal stosunkowo gestoplynnym.
Podwyzszenie za§ zawarto$ci wegla ponad
3,5%0 niepotrzebnie przedluza czas swieze-
nia.

b. krzem — niepotrzebnie podwyzszona po-
nad ca 2,0%0 zawartos¢é krzemu przez two-
rzenie sie gestoplynnego zuzla utrudnija

prowadzenie procesu i przez opOznienie
zaplonu przedluza jego trwanie. Nadmier-
nie wysoka zawarto$¢ krzemu wrecz unie-
mozliwia wy$wiezenie wytopu.

¢. mangan — zawarto$¢ tego skladnika po-

mzeJ 0,5%0 przy normalnym sposobie swie-
zenia powoduje trudnosci spalania sklad-
nikéw zeliwa. Jedyme przy bardzo gorg-
cym zeliwie, a wiec i przy rosyjskim spo-
sobie $wiezenia, zawarto$§¢ manganu moze
by¢ obnizona do 0,2%. Zawarto$¢ manganu
powyzej 1,0%0 podwyzsza iloéé tlenku man-
ganu w zuzlu, powoduje to silne wyzera-
nie obmurza w Zzeliwiaku i gruszce; poza
tym jest przyczyna silnych wyrzutéw
w trakcie $wiezenia.

. fosfér i siarka — zawarto$ci obu tych

sktadnikéw w trakcie $wiezenia w gruszce
wobec istnienia kwasnej wyprawy nie ule-
ga zadnej zmianie, wzglednie wykazuje
nieznaczny wzrost, na skutek wypalania
sie innych skladnikéw. Z powodu ujem-
nego ich wplywu na wydtuzenie i udarnosé
stali, uwazane sg za szkodliwe i dgzyé na-
lezy do ograniczenia ich do minimum. Po-
niewaz w zeliwiaku zawarto$é fosforu
w stosunku do podanej we wsadzie nie
ulega zmianie, utrzymanie minimalnej
iloSci tego skladnika jest mozliwe przez
odpowiedni dobor wsadu zeliwiakowego,
stosujagc najlepsze surowki hematytowe
i wlasciwy zlom stalowy. Przy braku od-
powiedniej suréwki hematytowej bardzo
dobre wyniki daje stosowanie zlomu stali
pradnicowej o zawarto$ci krzemu okolo
2%, lub zlomu stali transformatorowej o
ca 4%0 Si wzglednie ztomu stali resorowej
i sprezyn zderzakowych o zawartosci ca
2%/0 krzemu. Praktyka krajowa dowiodla,
ze przy obnizeniu ilosci suréwki hematy—
towej gorszej jakosci (ca 0,10%0 P) do 10%
w stosunku do wsadu, stosu]ac wyzej wy-
mienione gatunki zlomu stalowego, osia-
gano zawartos¢ fosforu w stali w grani-
cach od 0,04 do 0,08, czyli w grani-
cach wymaganych normg podang w tablicy
III. W wypadku braku odpowiedniej su-
rowki i odpowiedniego zlomu odfosforzanie
metalu mozliwe jest w zeliwiaku lub w ka-
dzi za pomocg wapna wedlug nastepuja-
cej reakcji:
2P + 5Fe0 = P205 + 5Fe
Niestaly pieciotlenek fosforu wigze sie
wapnem w stale polgczenie wedlug reakcji:
2P + 5Fe0 + 3Ca0 =Cas/POs/2 + 5 Fe
Mozliwe to jest przy zasadowym wyloze-
niu strefy topienia i kotliny zeliwiaka ce-
glami dolomitowymi, magnezytowymi lub
chromomagnezytowymi, oraz przy niskiej
zawartosci krzemu w zeliwie (0,1—0,3%o).
Przy odfosforzaniu niskokrzemowego Ze-
liwa w kadzi stosuje sie uprzednio rozto-
piony zuzel w ilosci 8—10%0 od wagi me-~
talu, skladajacy sie z wapna, fluorytu
i zgorzeliny. Koniecznosé uprzedniego to-
pieria zuzla jest staba strong tego zabiegu.
Nieco inaczej przedstawia si¢ zagadnie-
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nie siarki. Sprawa polega na tym, ze zaw-
sze przy topieniu w zeliwiaku siarka w
mniejszym lub wiekszym stopniu przecho-
dzi z koksu do zeliwa. Wskutek tego nawet
przy zastosowaniu najwiecej czystych
(pod wzgledem zawartosci siarki) mate-
riatéw wsadowych, tylko w wyjatkowych
wypadkach mozna otrzyma¢ Zeliwo i stal
z dopuszczalng wedlug norm (tabl. III) za-
wartosécig siarki®). W wiekszosci wypad-
kow celem obnizenia zawartosci siarki sto-
sowaé nalezy dodatkowe zabiegi. Podobnie,
jak przy odfosforzaniu, odsiarczanie zeli-
wa przeprowadza¢ mozna w zeliwiaku w
trakcie topienia, badz tez w kadzi. We-
dlug danych z literatury radzieckiej %) do-
datek do wsadu zeliwiakowego 40%o zasa-
dowego zuzla martenowskiego i 10—15%
kamienia wapiennego (liczone w stosunku
do wagi koksu) pozwala na otrzymanie ze-
liwa o maksymalnej zawartoS$ci siarki 0,06
do 0,08%. Nie wspomina sie jednak, jaka
wyprawe mial zeliwiak. Odsiarczanie
w kadziach przeprowadza sie za pomoca
sody, karbidu, lub réznych mieszanin skla-
dajagcych sie z wapna wzglednie kamienia
wapiennego, fluorytu, soli kuchennej
i chlorku wapnia. We wszystkich wypad-
kach zasadniczym warunkiem powodzenia
zabiegu jest niedopuszczenie do kadzi kwa-
$nego zuzla zeliwiakowego i stosowanie
bardzo goragcego metalu oraz dobrze pod-
grzanej kadzi, by zbytnio nie oziebi¢ me-
talu. Najpewniejszym sposobem jest od-
siarczanie za pomocg sody przy uzyciu ka-
dzi o wylozeniu zasadowym. Jeszcze
lepszy wynik zostaje osiggniety przy uzy-
ciu dwoéch zasadowych kadzi. Po odsiar-
czéniu w pierwszej kadzi, szybko i staran-
nie usuwa sie zuzel i metal przelewa sie
do drugiej kadzi, dodajgc odpowiednig ilo$¢
sody. Powstaly zuzel usuwa sie analogicz-
nie, przy czym zuzel ten, jako zawierajacy
mniejszg ilo$é¢ siarki, moze by¢ uzyty, ce-
lem zaoszczedzenia rozchodu sody, do od-
siarczania w pierwszej kadzi nastepnego
wytopu. Wedlug danych radzieckich 2) przy
takim postepowaniu mozna obnizyé pier-
wotng zawartosé siarki z wysokosci 0,114%
—0,159%0 do 0,022°/0—0,028%0 *). Nadmie-
ni¢ nalezy, ze przy odsiarczaniu, czy tez
odfosforzaniu nastepuje jednoczesne
zmniejszenie w wiekszym lub mniejszym
stopniu (zaleznie od sposobu) obu szkodli-
wych domieszek.

. skladniki stopowe, jak chrom, nikiel i inne

nie powinny znajdowaé sie we wsadzie,
gdyz niektére z nich niepotrzébnie spala-
yby sie w zeliwiaku lub w gruszce i poza
tym obecno$¢ ich moglaby utrudnié¢ nor-
malny przebieg i prowadzenie procesu
$Swiezenia. W wypadku koniecznosci otrzy-
mywania staliwa stopowego dodawaé je
nalezy do kadzi przy wylewaniu stali
z gruszki.

*) Poréwnaj: Przeglad Odlewnictwa. 1951. Zesz. 3.

Reakcje chemiczne przy $wiezeniu
Jak juz wyzej bylo wspomniane, zeliwo wle-
wane do gruszki ma $rednio nastepujgcy wago-
wy skitad chemiczny:
| Fe — od 96,7 do 93,6%

G — od 2,8 do
Si —od 0,2 do
Mn— od 0,2 do

P+S— okolo 0,1
oraz temperature ca 1300 C.

Reakoje spalania

3,5%
2,0%0
0,8%0

TABLICA VI

Skutek cieplny reakcii
przy 25C w Kcal

Reakcja Na 1 kg
Na 1 kg atlenia- | Na 1 kg
produktu Rt tlenu
Fe + 1/2 Oy = FeO + 64500 1155 4030
Si + Og = SiOg + 205 600 7 330 6 420
Mn + 1/2 O = MnO '+ 93000 1690 5810
C+1:20s=CO - | + 26570 2212 1 660
C + Og = COy l + 94200 7 850 2940

Wyswiezona stal (przed dodaniem odtlenia-
czy) praktycznie biorgc zawiera tylko zelazo
i ma temperature okolo 1700 C. Ten wzrost

TABLICA VII
Reakcje spalania w gruszce.

Skutek cieplny reakcji na | kg
utlenianego sktadnika w Kcal

Reakcja przv temperaturze:

2 1206 C{1300 C {1400 C|1500 C|1600 C
Fe - FeO 780 | 750 | 720 | 680 | 650
Si > SiOs 5800 | 5700 | 5600 | 5450 | 5300
Fe —> FeSiO, 930 | 900 | 870 | 840 | 800
Mn - MnSiO; 1400 | 1370 | 1340 | 1260 | 1260
C > CO, 4400 | 4100 | 3800 | 3300 | 3150
cC - co 580 | 440 | 300 [ 150 0

temperatury osiggniety zostaje przez spalanie
zelaza, wegla, krzemu i manganu wedlug za-
sadniczych reakeji podanych w tablicy VI.

TABLICA VIII

Podwyzszenie temperatury kapieli na 1 kg utlenianego
skladnika.

Reakcja

Podwyzszenie temperatury
kapieli na 1 kg utlenianego
skladnika przy temp.

1300 ci14oo c

1500 C|1600 C

Fe —> FeO
Si - SiO.
Fe — FeSiOg
Mn > MnSiOg
C > COp
cC -»> CoO

1200 C
24| 23
180 | 178
20| 28
4| 43
140 | 130
18| 14

22
175
27
42
120
10

21 20
170 165
26 25
41 40
110 100
5 0




W rzeczywistosci reakcje przebiegaja w tem-
peraturach daleko wyzszych niz 25 C oraz nie
w atmosferze czystego tlenu, lecz w powietrzu,
t.j. w mieszaninie tlenu i azotu, przy czym
azot, nie bioracy, jako gaz obojetny, udziatu
w reakeji jak réwniez produkty spalania, mu-
sza by¢ podgrzane do temperatury, w ktorej
reakcja przebiega. Dlatego tez skutek cieplny
reakcji w warunkach $wiezenia w -gruszce jest
nizszy, niz to podaje tablica VII. Cieplo wy-
twarzane w trakcie tych reakcji podnosi tem-
perature kapieli na kazdy kilogram spalanego
skladnika, nie uwzgledniajagc nieuchronnych
strat wedlug liczb podanych w tablicy VIII.
Jak wida¢ z tej tablicy, gléwnym Zrédiem cie-
pla przy Swiezeniu s3 reakcje spalania krze-
mu, oraz wegla na dwutlenek wegla.

Opis przebiegu Swiezenia

Przechodzac do opisu przebiegu $wiezenia,
zauwazy¢ nalezy, ze dotyczy on typowego pro-
cesu. Przede wszystkim przed pierwszym wy-
topem gruszka musi by¢é nalezycie rozgrzana
do biatosci. Uskutecznia sie to, napelniajac gru-
szke, przygotowang poprzedniego dnia ,koksem,
ktéry pali sie calg noc, przy naturalnym ciggu
przez otwarte dysze. Na okolo 0,5 godziny przed
wlaniem zeliwa dogrzewa sie gruszke, puszcza-
jac dmuch. Gruszke opréznia sie szybko z ko-
ksu bezposrednio przed wlaniem pierwszego ze-
liwa. Jak bylo wyzej powiedziane, wlewane do
gruszki zeliwo winno by¢ mozliwie najwyzej
przegrzane. Gdy jednak z jakichkolwiek powo-
déw zeliwo jest chlodne, niema obawy (przy
nalezytym wygrzaniu gruszki) zamarzniecia wy-
topu. Nawet gestoplynne, czeSciowo skrzepte
(zbrylone) zeliwo da sie rozdmuchaé. Jedynie
by stal w takim wypadku byla dostatecznie go-
raca, nalezy w pare minut po zaplonie wrzucié
do gruszki kilka kg zelazokrzemu (najlepiej
45%/0-owego).

Po wlaniu zeliwa ustawia sie gruszke w takim
potozeniu, by poziom metalu dotykal dolnych
krawedzi dysz i by kierunek dysz z powierz-
chnig kapieli stanowit kgt 15—20°. O ile metalu
jest za duzo, lub za malo nalezy go ulaé¢, wzgle-
dnie doda¢, by wyzej podany warunek bez-
Wzglednie byl zachowany. Jednocze$nie notuje
sie, jaka ilo$¢é metalu ma byé w kadzi dla naste-

pnego wytopu, by un1knac poZniejszej kazdora-

zowej zbednej i zajmujacej czas ,,przymiarki.
Nastepnie przez otwarcie tréjdroznego zaworu
puszcza sie dmuch. Pod wplywem tlenu dmuchu
nastepuje w pierwszym rzedzie spalanie zelaza
na tlenek zelazawy (FeO) z nieznacznym wzro-
stem temperatury kapieli. Tlenek ten, stale two-
rzy sie¢ podczas dmuchania, rozpuszcza sie
w cieklym Zeliwie i nastepuje spalanie dalszych
skladnikéw przez reakcje wymiany:

Si + 2FeO = SiOz + 2Fe + 76600 Kal.

Mn + FeO = MnO+ Fe + 28500 Kal.

C +FeO =CO -+ Fe— 37930 Kal

Niektorzy autorzy sadza, ze spalanie krzemu,
manganu i wegla idzie czesciowo bezposrednio
a nie przez reakcje wymiany. Prof. Grum-Grzy-
majlo twierdzi jednak, ze gdyby tlenek Zelaza-

wy nie rozpuszczat sie w zeliwie, to §wiezenie
w gruszkach bytoby wogble niemozliwe. Albo-
wiem reakcje w gruszce przebiegaja z taka szyb-
ko$cig, jaka jest tylko mozliwa przy wspo6tdzia-
taniu cieklych roztworéw.') Reakcja spalania
krzemu wymaga okreslonej temperatury ka-
pieli, t.zw. temperatury zaplonu. Im nizsza za-
warto$¢ krzemu, zaplon nastepuje wcze$niej.
I odwrotnie, im wyzsza zawartos¢ krzemu, za-
plon nastepuje p6zniej.b) W krancowym wypad-
ku nadmiernie wysokiej zawartosci krzemu
w zeliwie, na przyklad wskutek blednego obli-
czenia wsadu, lub omylkowego wrzucenia do
zeliwiaka niewlasciwych materialéw wsado-
wych (np. zamiast niskoprocentowego — wyso-
koprocentowy zelazokrzem), zapton w ogble nie
nastgpi i taki nieudany wytop kwalifikuje sie
jedynie do wylania w gaski.

Spalanie manganu i krzemu przyjeto okreslaé,
jako pierwszy okres §wiezenia. Gdy jeszcze okres
ten nie jest calkowicie zakonczony to znaczy,
gdy mangan i krzem catkowicie jeszcze nie wy-
palily sie, rozpoczyna sie drugi okres §wiezenia
— spalanie wegla. Tlenek wegla (wg. ostatniej
reakcji wymiany) wydziela sie w calej masie
cieklego metalu w postaci pecherzykéw unosza-
cych sie do géry. Tlenek wegla spalany jest na
powierzchni kapieli bedgcym w nadmiarze tle-
nem dmuchu, na dwutlenek wegla wraz z odpo-
wiednim skutkiem cieplnym. W tym wla$nie
zjawisku lezy istotna réznica miedzy procesem
Bessemerowskim, a Tropenasa. W procesie Bes-
semera analiza spalin wykazuje znaczng ilose
tlenku wegla (przecietnie powyzej 20°%0), co
$wiadczy o niedostatecznym wykorzystaniu tle-
nu dmuchu. Odwrotnie, w spalinach gruszek
Tropenasa tlenku wegla prawie niema. Tlenek
wegla spalajacy sie na powierzchni kapieli na
dwutlenek, plomieniem swym, jak w piecu mar-
tenowskim, grzeje stal. Im wyzsza temperatura

kapieli, tym szybciej przebiega reakcja spalania

wegla na tlenek wegla, a im wiecej tlenku we-
gla, tym wiecej sie go spala na dwutlenek. Tem-
peratura wecigz sie podnosi, a stal pozostaje
zdrowa, gdyz wegiel chciwie rozklada tlenek
zelazawy.') Gdy proces $wiezenia ma przebieg
wiecej gwaltowny, wydzielanie sie pecherzy-
koéw tlenku wegla jest tak obfite, ze metal za-
czyna ,kipie¢*“. Poziom metalu podnosi sie ku
gorze, zalewajac dysze, a nawet mniejsza, lub
wieksza ilo$¢ kipigcego metalu zostaje wyrzu-
cona nazewnatrz gruszki. Wyrzuty te stanowig
prawdziwg plage $wiezenia w gruszkach, gdyz
niepomiernie powiekszaja i tak duze straty me-
talu, a w wypadku nazbyt obfitego wyrzutu,
wrecz uniemozliwiajag do$wiezenie . pozostalej
w gruszce reszty metalu. Jako przyczyny wy-
rzutéw wymieni¢ nalezy:

1. niedostateczne wysuszenie i podgrzanie
gruszki

2. niedostateczna, lub nadmierna ilo$§¢ wlane-
go metalu :

3. meodeWlednl sktad chemiczny zeliwa

4. za duze ci$nienie dmuchu.

Jako srodek zaradczy przeciwko wyrzutom
oczywiscie po usunieciu, w miare moznosci wy-
zej podanych przyczyn, stosowaé nalezy chwilo-
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we zmniejszenie ci$nienia dmuchu z 0,25 atn. na
minimum 0,15 atn. Do$wiadczony piecowy za-
wsze uchwyci moment, gdy gruszka ,,chce* wy-
rzuci¢ i przez zmniejszenie ci$nienia dmuchu,
albo catkiem zapobiegnie wyrzutowi, albo
w ostatecznosei zredukuje go do minimum. Pod-
kresli¢ nalezy, ze nie wolno catkiem zatrzymy-
wa¢ dmuchu, gdyz w takim wypadku metal we-
drze sie do dysz i, zamarzngwszy w nich, unie-
mozliwi dalsze dmuchanie. Zauwazy¢ nalezy, ze
w wypadku gwaltownego kipienia metalu, zmie-
nia sie charakter przebiegu $wiezenia: gdy me-
tal podniesie sie powyzej dysz, zamiast dmucha-
nia powierzchniowego nastepuje, podobnie jak
w gruszce Bessemera, dmuchanie przez metal,
przy czym tlen dmuchu nie ma moznosci spale-
nia catej ilosci tlenku wegla. Uzewnetrznia sie
to wydluzeniem plomienia i wigkszym jego bla-
skiem. Nazywa sie to w literaturze podniesie-
niem, a pdzniej opadnieciem plomienia. Rysu-
nek 2 przedstawia typowy wykres przebiegu
spalania poszczegdlnych skiladnikéw, oraz diu-
go$ci plomienia w trakcie Swiezenia. Jest rzecza
oczywistg, ze w zaleznoSci od temperatury
i sktadu chemicznego
wlanego zeliwa prze-
bieg poszczegolnych
krzywych w wielu
wypadkach odbiega
od tego typowego
wykresu. Bardzo cze-
sto, naprzyklad przy
{ gorgcym biegu pro-
f 20  cesu, zaplon i pierw-
/ IFiN : sze podniesienie pto-
y mienia nastepuje za-
raz po puszczeniu
dmuchu. Koncowe
stadium  $Swiezenia
charakteryzuje sie u-
kazaniem dlugiego,
os$lepiajacego i jakby
trzepoczacego sie po
bokach  plomienia.
Plomien ten w pewnym momencie nagle zani-
ka przy jednoczesnym ukazaniu sie burego dy-
mu. Jest to oznaka, ze wszystkie domieszki
wypality sie i ze dalszy dmuch celem uniknie-
cia prze$wiezenia wytopu, trzeba natychmiast
przerwaé przy uprzednim obréceniu gruszki
w polozenie poziome.

Poza obserwacja plomienia pewng orientacje,
w jakim stadium jest Swiezenie, daje zachowa-
nie sie iskier. Mianowicie, jak diugo zawartos¢
wegla jest znaczna, wylatujace z gruszki iskry
w pewnej odlegloéci rozrywaja sig, jak ognie
sztuezne, na kilka czeSci. Natomiast przy zni-
komej zawartoéci wegla iskry po wylocie deli-
katnie gasng.

Po zatrzymaniu dmuchu i obréceniu gruszki
zaglada sie do wewnatrz i obserwuje powierz-
chnie kapieli. O ile okazaloby sie, ze metal sil-
nie gotuje od wydzielajacych sie pecherzykéw
tlenku wegla, $wiadczyloby to, ze moment za-
konczenia $wiezenia nie zostal odpowiednio
uchwycony i ze kapiel jeszcze dodatkowo trzeba
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doswiezyé¢. O ile za§ powierzchnia, poza nielics-
nymi pecherzykami jest spokojna, przystepuje
sie do ostatecznego odtlenienia i wykonczenia
stali. ;

Wyswiezona stal, nawet przy odpowiednim
momencie zatrzymania dmuchu, zawiera pewna
ilos¢ tlenkow, ktore nalezy usunagé, co uskutecz-
nia sie przez dodanie do kapieli, lub do kadzi
(przy wylewaniu) zelazomanganu, zelazokrzemu
i aluminium. Aluminium poza odtlenianiem
uspokaja stal. Poza tym, jak widaé z rys. 2, po
wysSwiezeniu wszystkie domieszki w stali wy-
palily sie praktycznie biorgc do zera, gdy tym-
czasem kazda stal musi zawieraé pewne ilosci
(zaleznie od gatunku) wegla, krzemu i manganu.
Obliczenie dodawanego zelazomanganu i zela-
zokrzemu ma by¢ tak przeprowadzone, by ma-
teriatu tego starczylo na pozbycie sie resztek
tlenkow (nalezyte odtlenienie) oraz na uzyska-
nie odpowiedniego skiadu chemicznego. Szcze-
g6lng uwage nalezy zwrdéci¢ na prawidlowe ob-
liczenie manganu, gdyz skladnik ten wywiera
decydujgca role na uzyskanie wytrzymalosci
i odpowiedniego wydluzenia stali. L. Treuheit
dla osiagniecia okreslonych wytrzymalosci sta-
liwa poleca operowa¢ réwnoczesnie zawartoscig
wegla i zawartoscia manganu, jak to przedsta-
wia tablica IX *).

Wyzej wspomniane bylo, ze po opadnieciu
plomienia w koncowym stadium $wiezenia na-
lezy natychmiast zatrzymaé dmuch, celem uni-
kniecia przeSwiezenia stali. Jest to bardzo waz-
ne, gdyz w tym wypadku kapiel wzbogaca sie
tlenkiem zelazawym, a opréocz tego powstaje
znaczna ilos¢ zuzla, zawierajgcego obok FeO
rowniez FesOs. Zuzel ten przez swe silnie .wy-
zerajace dziatanie niszczy obmurze. Poza tym
przy prébach odtleniania za pomocg zelazoman-
ganu i zelazokrzemu takiej ,,przepalonej* stali
majg miejsce tak silne eksplozije, ze moga spo-
wodowaé powazniejsze wypadki.®)

Obserwacja i kontrola przebiegu $wiezenia
prowadzong jest najczedciej wzrokowo. Stosun-
kowo rzadko uzywany jest spektroskop, w kto-
rym po wypaleniu sie wegla ging w widmie
spektralnym linie niebieskiego koloru — 163,
167, 171 %). Uzycie tego przyrzadu wymaga bar-
dzo duzego do$wiadczenia. Ostatnio wprowadza
sie w uzycie fotokomoérki. Wigzka promieni
Swiatla plomienia z gruszki skierowana jest
przez filtr na czulg fotokomoérke. Prad z fotoko-
morki przez wzmacniacz i odpowiednie urzg-
dzenie wykres§la na tasmie samopiszgcego apa-
ratu przebieg natezenia ptomienia z gruszki.

W wypadku koniecznos$ci otrzymania stali
o wyzszej zawartosci wegla nie poleca sie sto-
sowania tzw. ,lapania“ wytopu, polegajacego
na wecezesniejszym zatrzymaniu dmuchu. Jas-
nym jest, ze okres$lenie na oko, kiedy $wiezony
wytop ma np. 0,4°%C jest bardzo niepewne.
Raczej nalezy w takich wypadkach przeprowa-
dza¢ $wiezenie do samego kornica, a brakujgca
ilo$¢ wegla uzupelni¢ przez dodanie do stali od-

*) Wedlug danych, otrzymanych przez autora bezpo-
$rednio od L. Treuheita.
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ZawartoSci wegla i manganu w stali wedlug L. Treuheita.

TABLICA IX
;%”g Zawarto$é manganu w % l
gg 0,40 0,45 l 0,50 l 0,55 0,60 065 | 0,70 0,75 0,80 0,85 0,90 0,05 1,00 1,05 1,10 1,15 1,20
T a
S Zawarto$§é wegla w %
33 0,15 0,13 0,11 Q,09
42 0,20 0,18 0,16 0,14 0,12 0,10 0,08
45 0,25 0,23 0,21 0,19 0,17 0,15 0,13 0,11 0,09
50 0,30 0,28 0,26 0.24 0,22 0,20 0,18 0,16 0,14 0,12 0,10 0,08
54 0,35 0,33 0,31 0,29 0,27 0,25 - 0,23 0,21 0,19 0,17 0,15 “0,13 0,11 0,09
56 0,40 0,38 0,36 0,34 0,32 0,30 0,28 0,26 0,24 0,22 0,20 0,18 0,16 0,14 0,12 ‘0,10 0,06
58 0,45 0,43 0,41 0,39 0,37 0,35 0,33 0,31 0,29 0,27 0,26 0,23 0,21 0,19 0,17 0,i6 0,13
60 0,50 0,48 0,46 0,44 0,42 0,40 0,38 0,36 - 0,34 0,32 0,30 0,28 -0,26 0,24 0,22 0,20 0,18 -
64| 055 10,53 0,51 0,49 0,47 0,45 0,43 0,41 0,39 0,37 0,35 0,33 0,31 020 | 027 0,25 0,23
68 0,60 0,58 0,56 0,54 0,52 0,50 0,48 0,46 0,44> 0,42 0,40 0,38 0,36 0,34 0,32 0,30 0,28 -
72 0,65 0,63 0,61 0,59 6,57 0,55 0,53 0,51 0,49 0,47 0,45 0,43 0,41: 0,39 0,37 0,35 0,33
76 0,70 0,68 0,66 0,64 0,62 0,60 0,58 0,56 0,_54 0,52 0,50 0,48 0,46 0,44 0,42 0,40 0,58
80 0,75 0,73 0,71 0,69 0,67 0,65 0,63 0,61 0,59 0,57 0,55 0,53 0,51 0,49 0,47 0,45 0,43 -
84 0,30 0,78 0.76 0,74 0,72 0,70 0,68 0,66 0,64 0,62 0,60 0,58 0,56 0,54 0,52 0,50 0,43
88 0,85 0,83 0,81 0,79 0;77 0,75 0,73 0,71 0,69 0,67 0,65 0,63 0,61 0,59 0,57 0,95 0,33
92 0,90 0,88 0,86‘ ) 0,84 0,82 ‘ 0,30 0,78, 0,76 0,74 ‘ 0,72 0,70 0,68 0,66 0,!'_34 0,62 0,60 0,08
) 496 0,95 0,93 0,91 - 0,39 0,87 0,85 0,83 . 0,81 0,79 0,77 0,75 0,73 0,71 0,69 0,67 0,65 0,63
100 |. 1,00 0,98 _ ,0,96 0,94 . 0,92 0,90 ‘ 0,38 0,36 0,34 0,82 0,80 0,78 0,76 0,74 0,72 ' 0,70 ' 0,65




powiednio wyliczonej ilosci sproszkowanego
grafitu, elektrod, lub ciektego zeliwa. Przy
wlewaniu do gruszki zeliwa celem naweglenia
stali nalezy zachowaé¢ wszelkie Srodki ostroz-
nosci, gdyz mozliwe sa eksplozje.

Zakonczenie

Celem niniejszego artykulu, bynajmniej nie
roszczacego sobie pretensji do wyczerpania te-
matu, bylo przedstawienie prostoty instalacji
oraz stosunkowej tatwosci prowadzenia procesu.

" Nie ulega watpliwosci, ze realizacja planu sze-
Scioletniego wymagaé bedzie podazy dla wszy-
stkich gatezi naszego przemystu olbrzymich ilo-
Sci odlewow staliwnych. W zwigzku z tym pow-
stang nowe odlewnie staliwa, a wiele z posrod

Mgrinz. JUR PISZAK
Glowny Instytut Odlewnictwa

istniejgcych bedzie rozbudowanych. W odlew-
niach tych, za przykladem krajéw wysoko
uprzemyslowionych wiecej nalezaloby rozpo-
wszechni¢ instalacje gruszek Tropenasa.
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Odlewanie odsrodkowe rur kanalizacymych

Urzadzenie do odérodkowego odlewania rur
kanalizacyjnych w formach piaskowych. Oblicze~
nle wymiaréw skrzynek wirujacych. Odlewanie
rur do wirujgcych kokil. Poréownanie obydwu
metod.

W ostatnich czasach zastosowano odlewanie
rur kanalizacyjnych w wirujacych formach
piaskowych  Odformowanie ksztaltu rury
w wilgotnej masie formierskiej bezposrednio
w wirujgcej skrzynce odbywa sie przy pomo-
cy rolki. Zalewanie rur przeprowadza sie na
tej samej maszynie co i formowanie. Ta me-
toda wykonania rur kanalizacyjnych posiada
nastepujgce zalety: latwos$é mechanizacji pro-
cesu, osiggniecle duzej wydajnosci oraz lat-
wos¢ utrzymania tolerancji wymiarowych
i ciezarowych. Wyzarzanie rur jest niepo-
trzebne.

Rys. 1. Maszyna typu HERMANN do odlewania rur
w formach piaskowych

W literaturze opublikowano dane dotyczace
maszyny typu HERMANN noszacej nazwe Rol-
O-Cast, ktora pracuje w zespole zupelnie zau-
tomatyzowanym. Zesp6l skiada sie, oproécz
maszyny do odiewania, z agregatu do przero-
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bu masy formierkiej, urzadzenia do zalewa-
nia, urzadzenia do wybijania odlanych rur oraz
z urzadzeh transportowych. Catos¢ kierowana
jest automatycznie urzadzeniem elektronowym
przystosowanym do sharmonizowania 25 ope-
racji w cyklu.

Maszyna typu HERMANN, przedstawiona
na rys. 1 posiada 4 skrzynki wirujace, co po-
zwala na formowanie i odlewanie 4 rur row-

Rys. 2. Napelnianie skrzynek masa formierska

noczesnie. Caltkowity cykl wykonania rury
trwa okolo 2 min. Stad wydajno$¢ maszyny
wynosi do 120 sztuk na godzing przy rurach
0 $rednicy 100 mm i diugo$ci 1500 mm. Ma-
szyna jest przystosowana do wykonywania
rur o Srednicy wewnetrznej 50, 75 i 100 mm.
Kazda skrzynka napedzana jest osobnym sil-
nikiem o obrotach reguiowanych w sposéb cig-
gly. :
Cykl wykonania rury jest mnastepujacy.
Skrzynka nachylona w stosunku do poziomu
¢ 45" zostaje wypeiniona catkowicie masag for-
miersky, ktéra spada z zasobnika widocznego
na rys. 2. Nastepnie skrzynka zostaje wpra-
wiona w ruch wirowy z szybkoscig 1000 obr



na min.; podczas wirowania przyjmuje ona
polozenie poziome. Pod wptywem silty od$rod-
kowej masa przylega do Scianek skrzynki i w
§rodku formy tworzy sie otwdér. Réwnoczesnie
nastepuje doci$niecie pokryw skrzynki. Pokry-
wy znajduja sie na lozyskach. W utworzony
w formie otwér wprowadza sie dobrze ulozys-
kowana, dla wyeliminawania drgan, rolke u-
mocowang na suporcie. Rolka formuje ksztait
ostateczny rury przy szybkoSci obrotowej zre-
dukowanej do 600 obr./min. Suport pozwala
na poosiowy i poprzeczny ruch rolki. Po jej
wycofaniu wprowadza sie do maszyny rdzenie
odtwarzajgce ksztalt wewnetrzny kielicha.
Rdzenie ustawiane sg recznie na mechanizm.
ktéory podnosi je i umieszcza w formie. Zale-
wanie odbywa sie przy szybkosci obrotowej
850 obr./min. Z malej kadzi wlewa sie zeliwo
‘do rynny rozdzielczej (rys. 3), skad dostaje sie

Rys. 3. Napelnianie zeliwem rynny rozdzielczej

ono do zbiornikéw wlewowych. Przechylanie
zbiornikow jest zautomatyzowane i wilgczane
jest przy pomocy urzadzenia kontrolujacego
ciezar metalu z dokladnoscia do 5%. Metal po-
biera sie do kadzi recznej z wiekszej kadzi pod-
wozonej na punkt wezlowy kolejka podwie-
szong. Caly agregat jest ustawiony w $rodku
odlewni w poblizu zeliwiakéw. Po zalaniu rury
wirujg stygnac przez okolo 30 sek., po czym
nastepuje przechylenie urzadzenia w polozenie
pionowe. W tym polozeniu wypychacze pneu-
matyczne wypychaja rury i mase pod maszyne
do dotu odlewniczego. Z dolu piasek przeno-
szony jest transporterem do wspélpracujacego
agregatu do przerobu masy; a rury przerzuca
sie recznie na inny transporter prowadzacy do
oczyszczalni. Przed doj$ciem do oczyszczalni
rury sa wazone i klasyfikowane. Predkosci
transporteréw sa zharmonizowane z produkcja,
tak ze masa formierska jest przerabiana w spo-
sob ciggly. Rury dochodzg do wazenia w stanie
zupelnie chlodnym. Uwalnianie rur od masy
formierskiej i rdzeniowej nastepuje na ruszcie
wstrzgsanym. Obsluga zespolu sklada sie z je-
dnego czlowieka kontrolujgcego zesp6! i umie-
szczajacego rdzenie, dwéch ludzi do zalewania
i dwoéch ludzi przy wybijaniu. Dalsi robotnicy
pracuja przy agregacie do przerobu masy, wy-
konywaniu rdzeni i przy oczyszczaniu rur.

Bardzo wazng rzeczg jest $cisla kontrola
wiasno$ci masy formierskiej. Aparatura do ba-
dania piaskéw jest ustawiona w poblizu agre-
gatu i oznaczenia s3 wykonywane w sposéb
ciggly. Wlasnosci masy formierskiej powinny
by¢ nastepujace:

\przepuszczalnosé — 96 cm?%G.min.
wytrzymato$¢ na $Sciska-

nie na wilgotno — 1,1 kG/cm?
plynnosé — T0%
witgotnosé — ponizej 5%.

Niewatpliwie najwazniejszym zagadnieniem
jest dobranie do danej Srednicy rury takiej $re-
dnicy wewnetrznej skrzynki formierskiej, aby
przy jej zupelnym napelnieniu masg formier-
ska, otrzymaé po zaformowaniu odpowiedni
stopien ubicia- Napelnianie, rzecz prosta, musi
by¢ jednorazowe i zadne ujmowanie czy dosy-
pywanie ‘masy ze wzgledu na sposéb pracy
maszyny hie jest mozliwe. W publikacji doty-
czacej maszyny HERMANN nie podano sto-
sunku S$rednicy skrzynek do S$rednicy rur.

Cisnienie metalu (pod wptywem sity odsrod-
kowej) na Scianke formy piaskowej rury o Sre-
dnicy zewnetrznej okolo 110 mm przy 850 obr.
na min. wynosi wedlug wzoru:

T .2 2 2
p=-2——gw (Rz Rw)
— ci$nienie metalu na Scianke formy
w kG/cm? -

ciezar wlasciwy metalu w kG/cm3
— przyspieszenie ziemskie cm/sek?
— predkosé kagtowa

R, — promien odlewu zewnetrzny w cm

Ry— promien odlewu wewnetrzny w cm

dlaRw = 5 cm (rura@ 100 mm) p = 0,14 kG/cm?

Jezeli za stopien ubicia bedziemy uwazali
stosunek pierwotnej objetosci masy formier-
skiej luznie usypanej, do objetosci masy po
ubiciu na zgdang twardo$é, na przyklad 75—
80 jednostek DIETERTA, (rys. 4), to w wypad-
ku formowania odsrodkowego rur otrzymamy:.

ER< =T
I

v D2
U = v;‘ = —lz—Lﬁ’ ......... (1)
gdzie:
U — stopien ubicia

Vi — objetosé skrzynki '
V2 — objetosé masy po zaformowaniu
D1 — S$rednica wewnetrznej skrzynki
D2 — $rednica zewnetrzna rury (odlewu)
Oczywiscie stopien
ubicia jest Scisle za-
lezny od wlasnosci
masy formierskie;j.
Jezeli wiec ustali sie
Srednice wewnetrzng
skrzynki wirujacej, =
to wowczas przez od-
powiednie dobranie
masy formierskiej
bedzie mozna uzys-
kaé rézne twardosci
ubicia. Z powyzszego
wynika, ze na przy-

Rys, 4. Przekroj formy
rury
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kiad dla formowania rur o $rednicy 100 mm
t- zn. o $rednicy zewnetrznej Dg okolo 110 mm,
w masie, ktérej stopien ubicia bedzie wynosit
powiedzmy 1,7 — nalezy $§rednice wewnetrzna
skrzynki wirujacej przyja¢ rowng 170 mm.

Po przeksztalceniu, wzér (1) otrzymuje wy-
glad

,Dl:D2 \/lei—l ......... (2)

po podstawieniu w miejsce stopnia ub1c1a U
wartosci 1,7 otrzymujemy

D, =110 \/1’7’_1 =170,5~170 mm

Mozliwos¢é zmieniania stopnia ubicia droga
doboru masy formierskiej o odpowiednich wta-
snoSciach bedzie prawdopodobnie miescita sie
w granicach od 1,5 do 1,7. Dla odlania w skrzyn-
ce o $rednicy 170 mm rury o Srednicy wewne-
trznej 75 mm i Srednicy zewnetrznej 83 mm,
trzeba by posiada¢ mase, ktérej stopien ubicia
bedzie wynosil, jak latwo obliczy¢ z przytoczo-
nych wzoréow 1,3. Wynika z tego, ze odlewanie

Rys. 5. Maszyna typu TITAN do odlewania rur
w kokilach

dwoéch rodzajéw rur np. 75 i 100 milimetrowych
w jednej skrzynce nie jest prawdopodobnie
mozliwe. Dlatego maszyna musi posiada¢ mo-
zliwo$¢ wymiany skrzynek, rolek formujacych
i pokryw, zaleznie od Srednicy odlewanych rur.

Inny system odlewania odsrodkowego rur
kanalizacyjnych polega na odlewaniu rur bez-
posrednio do wirujacych kokil stalowych. Na
rys. 5 pokazano maszyne typu ,,TITAN*. Glow-
nym elementem tej maszyny- jest stalowa ko-
kila napedzana przy pomocy rolek. -Maszyna
ta jest znacznie prostsza od poprzednio opisa-
nej, jednakze jej cykl produkcyijny nie jest
krotszy i trwa réwniez okolo 2 minut, gdyz
wszystkie czynno$ci nie sg zautomatyzowane.
Silnik maszyny posiada réwniez regulowane
obroty, gdyz wprowadzenie cieklego metalu
odbywa sie przy niskich obrotach, ktére po
napelnieniu kokili odpowiednig iloscig cieklego
metalu zostajg zwiekszone do normalnej szyb-
kosci obrotowej zaleznej od Srednicy odlewa-
nych rur.

Metoda odlewania rur bezposSrednio w koki-
lach, niewatpliwie prostsza niz odlewanie w wi-
rujacych formach piaskowych posiada dwie za-
sadnicze wady. Pierwsza wada jest otrzymy-
wanie rur odbielonych, ktére musza by¢ na-
stepnie poddawane wyzarzaniu zmiekczajace-
mu. Rury odbielone sa trudne do transporto-
wania z powodu znacznej kruchosSci przy sto-
sunkowo cienkich $ciankach, ktérych grubosé
nie przekracza zwykle 3,5 — 4,5 mm. Réwniez
wyzarzanie . tak cienko-Sciennych odlewéw o
stosunkowo pokaznych wymlarach (2000 mm
dtugosci) jest klopotliwe, gdyz trudno jest u-
trzymaé wymiary gotowego odlewu w przepi-
sanych tolerancjach z powodu odksztalcen,
ktére -moga latwo nastapi¢. Przy odlewaniu
w formach piaskowych wyzarzanie jest nie-
potrzebne. Druga zasadnicza wada tej ostatniej
metody jest stosowanie kosztownych kokil. Ko-
kile te wykonane ze specjalnej stali stopowej;
sg po pewnej ilosci odlewow przeszlifowywane
od wewnatrz na stozek przy pomocy odpowied-
nich szlifierek. Koszt kokili wynosi $rednio
czwartg cze$é wartoSci calej maszyny. Kokile
wystarczajg na ograniczong ilos¢ odlewow
rzedu 600 — 1000 sztuk. Przy odlewaniu w wi-
rujgcych formach piaskowych koszt i amorty-
zacja kokil odpada. '

LITERATURA:

1, W.G. Gude. ,,New process casts soil pipe at high
rate“. The Foundry — Maj 1950 r. str. 128.

dalszych sukseséw.

Irena Dziklifiska pierwsza w Polsce wykonala Plan 6-letni

Zarzed Gléwny STOP otrzymat dnia 29.XI1. ub. r. meldunek od Kota Zaktadowego STOP
przy Odlewni Huty Zygmunt w Eagiewnikach Slgskich o wykonaniu przez przodownice
pracy, rdzeniarke ob. Irene D:ziklifiska — o ktérej osiagnieciach informowaliémy Kolegéw
w numerze 2/51 naszego czasopisma — iloéci rdzeni przewidzianej w Planie 6-letnim. Dzie-
ki temu osiggnieciu pracownicy przemysiu odlewniczego staneli w pierwszym szeregu w wal-
ce o pokéj i wykonanie Planu 6-letniego. Zarzqd Gtéwny STOP sktada Kolezance I. Dzi-
klinskiej podziekcwanie za Jej ofza'rna prace dla dobra Polski Ludowej i przesyta 2yczenia
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Dzwon ,,Zygmunt*®

Podana na stronie tytulowej fotografia dzwo-
na ,Zygmunt“ z Katedry na Wawelu ilu-
struje jedno ze wspanialych osiggnie¢ ludwisar-
stwa krakowskiego.

Dzwon ten jest dzielem Jana Behama, ktory
juz w r. 1517 posiadat wlasng ludwisarnie w po-
blizu bramy Slawkowskiej w Krakowie. Na
polecenie krélewskie ulania dzwonu dla kate-
dry Wawelskiej wykonat on w r. 1520 dzwon
na owe czasy najwiekszy w Polsce.

Dzwon ,,Zygmunt‘ ma Srednice 2,45 m,
wysoko$¢ 1,93 m, a grubo$¢ pierscienia odser-
cowego wynosi 280 mm. Okrywaja go plasko-
rzezby w renesansowych nizach, przedstawia-
jace $w. Stanislawa ze §w. Piotrem, Orla Pol-

KOMISJA ODLEWOW STALIWNYCH

PRZY ZAKLADZIE ODLEWNICTWA

AKADEMII GORNICZO-HUTNICZEJ
W KRAKOWIE

Projekt klasyfikacji

Powstala w ramach wspétpracy Centralnego Zarza-
du Przemystu Hutniczego z Zakladem Odlewnictwa
Akademii Gorniczo-Hutniczej w Krakowie Komisja
Odlewow Staliwnych pod przewodnictwem mgr inz.
Edmunda Janickiego. W ramach swych prac, majgcych
na celu polepszenie jako$ci odlewéw staliwnych, opra-
cowala projekt klasyfikacji wad odlewdéw staliwnych
wraz z opisem tych wad.

W opracowaniu klasyfikacji, przeznaczonej przede
wszystkim dla celéw ruchowych, brato udziat szersze
grono fachowcow i to zar6wno pracownikéw nauko-
wych, jak i pracownikéw technicznych odlewni sta-
liwa. Na podstawie tej klasyfikacji opracowano atlas
wad odlewdw staliwnych, zestawienie przyczyn pow-
stawania i sposobéw usuwania wad. Powyzsze prace
ukaza sie drukiem w roku biezgcym.

Jak wynika z komunikatu Zarzgdu Gléwnego Sto-
warzyszenia Technicznego Odlewnikéw  Polskich,
umieszczonego w Nr 12/1950 Przegladu Odlewnictwa,
zostala powolana przez STOP Komisja Wad Odlew-
niczych pod przewodnictwem mgr inz. Stanislawa Ko-
bylinskiego, ktoéra' przystgpila do opracowania klasy-
fikacji i atlasu wad odlewéw z zeliwa szarego i ciagli-
wego. )

Ponizej podajemy projekt klasyfikacji wad odlewéw
staliwnych i opis tych wad i prosimy Kolegéw wszel-
kie uwagi dotyczace powyzszego projektu przesylaé
pod adresem naszego czasopisma.

KLASYFIKACJA WAD ODLEWOW STALIWNYCH:
Grupa 1 Wady ksztaltu

WS- 11 Niedotrzymanie wymiaréw i ciezaru

WS- 12 Przestawienie

WS- 13 Wypchniecie

WS- 14 Niedolew

WS- 15 Wypaczenie

‘WS- 16 Zalewka

Grupa 2 Wady powierzchni surowej
WS- 21 Brak gladkosci (chropowato$¢, ospowa-
tosé, zytki i wypryski),

drugi raz po niemiecku-

skiego, Pogon i wizerunek kréla Zygmunta Sta-
rego w calej postaci stojgcego w majestacie
z berlem i jablkiem w reku. Pod korong dzwo-
na miesci sie napis lacinski- treSci nastepujacej:

,Bogu najlepszemu i najwiekszemu i Dzie-
wicy Bogarodzicy, S$wietym patronom swoim
znakomity Zygmunt, krél Polski, ten dzwon
godny wielko$ci umysiu i czynéw swoich kazal
sporzadzi¢ roku panskiego 1520¢.

Napis na dzwonie, jak to stwierdzaja zr6dia
historyczne nie pochodzi od kroéla.

Jan Beham na tym dzwonie dwukrotnie
wypisal swoje imie i nazwisko, raz po lacinie,

K. G

wad odlewow staliwnych

WS- 22 Guz
WS- 23 Falda (zmarszczka)
WS- 24 Luski

Grupa 3 Zameczyszczema matemlem obeym
WS- 31 Przypalenie
Ws- 32 Wzarcie
WS- 33 Blizna
WS- 34 Zaproészenie
WS- 35 Rakowatos¢é
WS- 36 Strup
WS- 37 Zazuzlenie
WS- 38 Obcy metal

Grupa 4 Jamy skurczowe i pecherze
WS- 41 Babel
WS- 42 Nakhlucia .
WS- 43 Pecherze gazowe
WS- 44 Porowato$é
WS- 45 Jama skurczowa

Grupa 5 Brak ciaglosci materialu
WS- 51 Niespaw
WS- 52 Zimne krople
WS- 53 Pekniecia na goraco
WS- 54 » , Zimno
Grupa 6 Wady staliwa stwierdzone technologicznie
i laboratoryjnie
WS- 61 Niezgodno$¢é skladu chemicznego

WS- 6 55 z wlasno$ciami mechanicz-
" nymi
WS- 63 - z wilasno$ciami fizycznymi
i fizyko-chemicznymi
WS- 64 " struktury
WS- 65 wlasno$ci technologicznych
WS- 66 Twarde miejsca

Grupa 7 Wady pozaodlewnicze
WS- 71 Uszkodzenie mechaniczne
WS- 72 . termiczne
WS- 72 Wadliwe wykonczenie
WS- 74 Wadliwa obrdébka mechaniczna
WS- 75 Brak proébki.
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OPIS WAD ODLEWOW STALIWNYCH:

Nr. Grupy Symbol :
Opis wad
wad Rodzaj wad wady P
ksztattu Niedotrzymanie WS-11 Przekroczenie dopuszczalnych tolerancji wymiarowych, wzglednie
" Wady " wymiaréw i cie- cigzarowych odlewu X
© zaru
Przestawienie WS-12 Wzajemne przesuniecie poszczegdélnych czeSci odlewu 'w plaszczy-
; znach odpowiadajgcych podzialowi formy
Wypchnigcie WS-13 Odksztalcenie powierzchni odlewéw, majgce w wielu wypadkach
' charakter wybrzuszenia.
Niedolew - - WS-14 Niezupelne wypelnienie formy cieklym metalem i nieuzyskanie
2 przez .to przewidzianych konturéw odlewu
Wypaczenie WS-15 Niewlasciwy wymiar i ksztalt odlewu, spowodowany jego skrzy-
wieniem
Zalewka WS-16 Cienka warstwa metalu tworzaca sie w odlewie, w miejscach
zetkniecia sie dwoch cze$ci formy albo formy i rdzeni, lub tez
kilku rdzeni.
2 Wady Brak gladkosci WS-21 Gladkos$é powierzchni odlewu charakteryzuje wielkosé i ksztalt,
powierzch- ilo§¢ i rozmieszczenie nier6wno$ci jakie na tej powierzchni sa
ni surowej dostrzegalne lub wyczuwalne. .

3 Zanieczysz-

'‘czenia ma-
terialem

4 Jamy skur-

czowe i
pecherze
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Guz
Fatda

Luski

Przypalenie

Wzarcia

Blizna

Zaproészenia

Rakowato$é

Strup

Zazuzlenie

Obcy _metal

Babel

WwSs-22
WS-23

WS-24
Wws-31

WwS-32

WSs-33

WS-34

WS-35

WS-36.

WS-37

WS-38

WS-41-

Miejscowe odksztalcenie powierzchni odlewu

Zetkniecie a niestopienie sie strug metalu pokrytych cienka
blonka tlenkéw. Powstaje niejednolite polgczenie metalu, meprze-
chodzgce na wskro§ grubo$ci $cianki.

Niejednolite polgczenie metalu, rozciggajgce sie tuz pod powierz-
chnig odlewu ze $ladem wyjscia na powierzchnig. Daje to obraz
luskowatych, wzgl, blaszkowatych naplywéw metalu na po-
wierzchni odlewu

Jest to przylepienie sie do powierzchni odlewu masy formierskiej,
ktérg tylko z trudem daje sie usunaé

Warstwa materiatu formlersklego oplynieta lub nasycona stali-
wem na pow1erzchm odlewu,

Powstaje miejscowe zanieczyszczenie metalem, tlenkami i krze-
mionka

Warstwa wzarta jest trudno usuwalna i psuje mimo usuniecia
wyglad odlewu.

Plytkie zaglebienia na powierzchni odlewu. Przed oczyszczeniem
odlewu czesto zaglebienia bywaja pokryte plytka metalu, przy-
czym nagromadzona jest pod nig warstwa masy formierskiej.
Pod zaglebeniem daje sie zaobserwowaé¢ normalny material od-
lewu staliwnego.

Rozrzucone po odlewie drobne wglebienia lub jamki o powierz-
chni chropowatej ze $§ladami masy formierskiej,

Wieksze nieregularne wgniecenia na powierzchni odlewu o po-
wierzchni chropowatej wywotane umiejscowieniem sie w pewnej
czeSci formy zerwanego z innego miejsca materialu formierskie-
go, bez wiekszego rozdrobnienia go. -

Nieregularna narosl na odlewie, utworzona z metalu pomiesza-
nego z materialem formierskim.

Odkryte lub zakryte wtrgcenia zuzla do metalu. Moga wystepo-
waé jako pojedyncze lub w gniazdach, Przy wtraceniach szcze-
gblnie glebokich po ich usunieciu powstajg jamy podobne do
pecherzy.

1) Niestopione kawalki ferrostopow i metali,

2) Wszelkie przypadkowo wprowadzone niezgodne z technologia
czeSci metalowe do formy i zalane metalem w czasie odlewu.

3) fodporkl i ochtadzalniki nie zlgczone Jednohme z metalem od-
ewu

Pusta przestrzen w odlewie, posiadajgca znaczng objetosé, w po-
réwnaniu do zwyklych pecherzy gazowych, przewaznie wydlu-
zonego ksztaltu o powierzchni gladkiej. Babel umiejscawia sie
przewaznie w poblizu wlewéw doprowadzajacych lub w goérnych
czeSciach odlewu w miejscach zle odpowietrzonych.



Brak
ciagltosci
materiatu

Wady stali-
wa stwier-
dzone techno-
logiczne i la-
boratoryjnie

Wady
poza-
odlewnicze

Naktucia

Pecherze

Porowatosé

Jamy skurczowe

Niespaw

Zimne krople

Pekniecia na
goraco

Pekniecia na
zimno

Niezgodnos¢
sktadu chem.

Niezgodno$é

z wlasn. mech.

Niezgodnosé
z wiasn. fiz.
i fizykochem.

Niezgodnosé
struktury

Niezgodnosé

wtasn. technol.

Twarde miej-
sca

Uszkodzenia
mechaniczne

'Uszkodzenia
termiczne

Wadliwe

wykonczenie

Wadliwa
obrébka
mechaniczna

Brak
probki

WSs-42

WS-43

WS-44

WS-45

WS-51
WS-52

WS-53

WS-54
WS-61
WS-62

WS-63

WS-64
WS-65
WS-66

WS-T71

WS-72

WS-73

WS-74

WS-75

Drobne pecherzyki o wydiluzonym ksztalcie o powierzchni glad-
kiej polozone na glebokos$ci 2—3 mm pod powierzchnia, wycho-
dzace na nig cienkimi kanalikami, dajgcymi na powierzchni
odlewu obraz robigcy wrazenie nakiué¢ igla. Naklucia ujawniajg
sie czesto dopiero po obrdbce cieplnej odlewu.

Sg to pojedyncze stosunkowo duze pustki o ksztalcie kulistym,
splaszczonym lub wydluzonym, pecherze te posiadajg powierzch-
ni¢ gladka i wystepujg w szerokich granicach wymiarowych
o barwie od ciemno-niebieskiej do lustrzano-btyszczacej.
Rozrézniamy pecherze:

1) od formy,

2) od rdzenia,

~3) od drutéw, podpérek i ochtadzalnikow.
W wypadku 1) i 2) powstaja pecherze blisko, powierzchni zajetej
przez forme lub rdzen, w wypadku 3) pecherze sg przylegle do
tych wstawek.

Lokalne lub rozrzucone nagromadzenia drobnych pustek w odle-
wie o povmerzchm gladkiej. Porowatos¢é moze wystepowac 1acznie
z zanieczyszczeniem piaskiem lub tlenkami.

1) Odkryte pustki na powierzchni odlewu (zewnetrzne) lub za-
kryte (wewnetrzne) w materiale odlewniczym. Jamy skurczowe
o powierzchni zazwyczaj szorstkiej lub grubo-krystalicznej, naj-
czeSciej potozone w grubszych miejscach, w przejsciu od grub-
szej do cienszej $cianki.

2) Rzadzizng nazywamy skupienia drobnych jam skurczowych.
Zetkniecie a niestopienie sie strug metalu, w nastepstwie pow-
staje niejednolite polgczenie metalu przechodzace na wskros gru-
bosci Scianki. -

Sa to czgsteczki przedwczes$nie skrzepnietego metalu, o ksztalcie
kulistym lub owalnym, utworzone na poczatku wypelnienia for-
my metalem i nastepnie niestopione z cala masa metalu.

Sa to nieregularne szczeliny o powierzchni nier6wnej z niebieska
barwa nalotowa, widoczne na powierzchni odlewu w postaci nie-
regularnej zygzakowatej rysy.

Szerokie pekniecia na goraco pozwalajgce zauwazyc naruszenie
tworzywa nazywamy szczeling, wystepuje ona czesto w potgczeniu
z jamg skurczonag. )

S3g to szczeliny o powierzchni przelomu metalicznej, ziarnistej wi-
doczne na powierzchni odlewu w postaci regularnych rys.

Brak zgodnosci w skladzie chemicznym, uwarunkowanym stawia-
nymi potrzebami lub warunkami technicznymi.

[}
Brak zgodnos$ci wlasnosci wytrzymatosciowych uwarunkowanych
stawianymi potrzebami lub warunkami technicznymi.

Brak zgodno$ci wtasnos$ci fizycznych i fizykochemicznych, uwa-
runk'owanych stawianymi potrzebami lub warunkami technicz-
nymi.

Mikro i makroskopowa struktura odbiega od stawianych warun-
kéw technicznych.

Brak zgodnosci wtasno$ci technologicznych, uwarunkowanych sta-
wianymi potrzebami lub warunkami technicznymi.

Ujawniajace sie w czasie obrébki mech. twarde miejsca utrudnia-
jace lub uniemozliwiajace obrobke mechaniczna.

1) Uszkodzenie odlewu przy wybijaniu z formy
2) Uszkodzenia podczas transportu.
3) Uszkodzenia odlewu przy utrgceniu nadlewéw.

1) Pekniecie odlewu przy upalaniu nadlewdéw.

2) Spaczenie odlewu przy obrébce termicznej.

3) Pekniecia hartownicze.

4) Spalenie odlewu w czasie obrobki termicznej.

1) NiewlaSciwe uciecie wzgl. upalenie nadlewow.
2) Nieodpowiednie diutowanie.

3) Nieodpowiednie napawanie. \

4) Brak lub niewtla$ciwa obrébka termiczna.

5) Nieodpowiednie trasowanie.

Niezgodno$é wymiarowa odlewu z rysunkiem z powodu:
1) przetoczenia

2) przefrezowania

3) przestrugania

4) . nadmiernego rozwiercenia

5) blednego rozplanowania miejsc obrabianych.

Brak moznoséci ustalenia wlasnos$ci materialu z. powodu:
1) nieodlania probki

2) zagubienia probki

3) wadliwie ‘odlanej proébki

4) niedostatecznej ilo$ci odlanych prébek.
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Pezeglad pism techniconych

Mgr iné¢. JERZY PIASKOWSKI

Obecny stan zagadnienia Zeliwa sferoidalnego

Ostatnio ukazal sie obszerny artykul monograficzny
inz. J. Piaskowskiego pt. ,,Zehwo sferoidalne. Obec-~
ny stan zagadnienia“, omawiajgcy wyczerpujaco to tak
aktualne dla naszego odlewnictwa zagadnienie. W pra-
cy tej autor opiera sie na 42 najwazniejszych i dostep-
nych pozycjach zagranicznej literatury technicznej.

Jak zaznaczono na wstepie produkuje sie obecnie
dwa zasadnicze rodzaje zeliwa sferoidalnego:

a. zeliwo perlityczne, zawierajgce w osnowie co naj-
wyzej niewielkie ilosci ferrytu w sgsiedztwie gra-
fitu i odznaczajace sie wysokg wytrzymatoscig
(Rr = 55 — 70 kG/mm?), twardoscig (Hp = 240 —
280 kG/mm?) i odporno$cia na Scieranie przy nie-
wielkiej plastyczno$ci (wydluzenie do 3%o).

b. zeliwo ferrytyczne o nieco nizszej wytrzymato-
$ci (Rr = 50 — 60 kG/mm? i twardosci (HB =
= 170 — 200 kG/mm?), lecz wysokiej plastyczno-
sci (wydluzenie do 20%o).

Istniejg obecnie dwie podstawowe metody produkcji
zeliwa sferoidalnego. Pierwsza z nich polega na wpro-
wadzeniu do nadeutektycznego zeliwa ceru i dalszym
modyfikowaniu zelazokrzemem. Ze wzgledu na wysoka
cene ceru metoda ta nie znalazia szerszego zastosowa-
nia przemyslowego. W przemys$le stosuje sie prawie
wylacznie drugg metode, polegajgcag na wprowadzeniu
do zeliwa magnezu (w postaci stopu o zawarto$ci zwy-
kle* 20%0 Mg) i modyfikowaniu zelazokrzemem. W wa-
runkach laboratoryjnych uzyskano réwniez grafit sfe-
roidalny w zeliwie przez dodatek litu, wapnia, strontu
i baru, a takze w pewnym stopniu potasu, sodu, boru
i telluru. ‘

W omawianym artykule pierwsza metoda, majgca
mniejsze zastosowanie przemyslowe, zostala omowiona
krocej.. Zestawiono warunki, jakim musi odpowiada¢
zeliwo wyjsciowe, omowiono wplyw dodatku ceru oraz
podano wlasnosci zeliwa sferoidalnego z uwzglednie-
niem wplywu sferoidalnej postaci grafitu na wtasno-
Sci wytrzymato$ciowe zeliwa wysokostopowego i ni-
skostopowego. Podano takze opis jednej z pierwszych
préb otrzymania zeliwa sferoidalnego przez dodatek
ceru oraz przyklad produkcji przemyslowe] odlewow
z tego zeliwa.

Znacznie obszerniej opisano metode produkeji zZe-
liwa sferoidalnego przez dodatek magnezu, zestawia-
jgc na wstepie wszystkie stopy magnezu uzywane pod-
czas badan i uzyskane wyniki. Najszersze i prawie wy-
laczne zastosowanie znalazt stop magnezu z niklem
o zawartosci 20% Mg — stopy o wyzsze] zawarto$ci
magnezu daja zbyt gwaltowng reakcje podczas doda-
wania do zeliwa, co ogranicza ich stosowanie w wa-
runkach przemystowych.

Nastepnie zestawiono wlasnosci zeliwa sferoidalne-
go otrzymanego tg metoda w poréwnaniu z innymi
odlewniczymi stopami zelaza. Uwzgledniono wplyw
grubosci $cianek na wlasno$ci wytrzymato$ciowe. Po-
dano réwniez wyniki badan wtasnosci magnetycznych
i odpornosci na korozje zeliwa sferoidalnego. Ferry-
tyczne zeliwo sferoidalne wykazalo podwyzszong od-
porno$é na dzialanie rozcienczonych kwaséw (solnego
. i siarkowego).

Przy opisie produkcji zeliwa sferoidalnego rozpa-
trzono sklad chemiczny zeliwa, metody obliczania ko-
niecznej ilo$ci dodawanego magnezu i sposoby jego
wprowadzenia do zeliwa, modyfikowanie zelazokrze-
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mem oraz wplyw przetrzymywania zeliwa w kadzi.
Podano takze domieszki, jakie wedlug prob maja prze-
ciwdziataé powstawaniu grafitu sferoidalnego: do nich
nalezy tytan, cyrkon a prawdopodobnie takze i cyna,
oléw, arsen, anfymon i bizmut.

Obrébka cieplna zeliwa sferoidalnego moze iS¢
w dwoch kierunkach:

a. w kierunku podwyzszenia plastycznosci, polega-
jgca na wyzarzaniu, podczas ktérego nastepuje
rozklad cementytu eutektoidalnego a w miejsce
perlitu powstaje ferryt.

b. w kierunku podwyzszenia wytrzymatosci (harto-
wadnie, odpuszczanie itp.).

Ze wzgledu jednak na wysokie wlasnosci wytrzy-
matosciowe zeliwa sferoidalnego ten drugi rodzaj
obrébki nie znalazt dotychczas szerszego zastosowania
praktycznego.

Ferrytytzng osnowe zeliwa sferoidalnego uzyskuje sig
przez wyzarzanie w ciggu 1—8 godzin przy temperatu-
rze tuz ponizej Acy (690—720 C). Poniewaz przy cien-
kich odlewach moze wystapié niekiedy w niewielkich
iloSciach wolny cementyt, stgd czasem stosuje sie dwu-
stopniowg obrobke cieplng polegajaca na wyzarzaniu
w ciggu 1—5 godzin przy 800—950 C (pierwszy stoplen)
i w ciggu 1—8 godzin w temperaturze tuz ponizej Arp
(drugi stopien).

Ponad to przy produkcji odlewéw znajduje zastoso-
wanie wyzarzanie odprezajgce, ktére przeprowadza sie
przy temperaturze 500 C. Czas wyzarzania odprezaja-
cego wynosi okoto 1 godziny na kazdy cal grubosci od-
lewu.

Nastepnie autor opisal kilka praktycznych przykila-
déw produkeji zeliwa sferoidalnego. Do tego celu moz-
na stosowaé¢ wszystkie piece uzywane w odlewnictwie
zeliwa. Szczegdlne znaczenie moéglby mieé zeliwiak
o wyprawie zasadowej, pozwalajacy na utrzymanie ni-
skiej -zawarto$ci siarki, ktora przeciwdziala powsta-
waniu grafilu sferoidalnego. W praktyce do produkcji
zeliwa sferoidalnego stosuje sie prawie wylgcznie Ze-
liwiaki o zwyczajnym, kwasnym wylozeniu.

Przy produkcji odlewow z zeliwa sferoidalnego, poza
utrzymaniem wiasciwego skladu chemicznego, duze
znaczenie ma dobor wilasciwego ukladu wlewowego.
Zeliwo sferoidalne odznacza sie wiekszym skurczem
anizeli zeliwo szare (wynosi on 1,2—1,7% i stad wy-
maga stosowania nadlewéw i gatek zasilajacych, w
przeciwnym bowiem razie wystepuja w odlewie rza-
dzizny i jamy skurczowe.

Ostatnim osiagnieciem na odcinku zeliwa sferoidal-
nego bylo uzyskanie wysokiej plastycznos$ci juz w sta-
nie lanym, bez obrobki cieplnej. Uzyskuje sie to przez
odpowiedni sklad chemiczny~ (obnizenie zawartosci
manganu do ponizej 0,30% i fosforu do ponizej 0,05%0)
dzieki czemu odlewy w stanie lanym maja osnowe fer-
rytyczna Jednak ze wzgledu na trudno$¢ w utrzyma-
niu takiego skiadu chemicznego, produkcja odlewéw
z zeliwa sferoidalnego o osnowie ferrytycznej w sta-
’nie lanym nie znalazta szerszego zastosowania w prak-
tyce; strukture taka osigga sie, jak podano wyzej,
przez obroébke cieplna.

Na zakonhczenie podano ogoélne wytyczne zastoso-
wania zeliwa sferoidalnego w przemys$le budowy ma-
szyn:



a. zeliwo sferoidalne moze zastqpi¢ stopowe zeliwo
szare, od ktérego wymaga sie podwyzszonej wy-
trzymato$ci. W ten sposéb mozna ograniczyé un-
port niektérych dodatkéw stopowych.

b. zeliwo sferoidalne moze w pewnych wypadkach
zastgpié staliwo zwlaszcza przy duzych odlewach.
Odznacza sie ono lepsza zdolno$cia tlumienia
drgan niz staliwo. '

c. zeliwo sferoidalne (ferrytyczne) moze zastgpi¢ ze-
liwo ciggliwe, o ile zapotrzebowanie tego Zeliwa

L. 1. LEWI

przekraczato by zdolnogé produkcyjng odlewni ze-
liwa ciggliwego.

d. zeliwo sferoidalne moze takze stuzyé jako mate-

riat do walcowania na goragco.

Blizsze szczegély dotyczgce omawianego zagadnie-
nia znajdg zainteresowani czytelnicy w podanym we
wstepie 'artykule inz. J. Piaskowskiego, zamieszczo-
nym w zeszycie 2 ,,Prace Glownego Instytutu Odlewni-
ctwa“.

Prace GIO, tom 1, 1951, Nr 2, str. 73. J. P.

Stosowanie tlenu w celu usprawnienia procesu zeliwiakowego

Intensywnosé i jako$é pracy zeliwiakéw, to czynniki
zasadniczo wplywajgce
wskazniki produkecji odlewniczej. W zwigzku z coraz

szerszym opracowywaniem i wprowadzeniem do prze- -

mystu odlewéw z zeliwa o podwyzszonej jakosci i wy-
trzymatosci oraz nieustannie prowadzong walka z bra-
kami w odlewni, olbrzymig wage przywigzuje sie do
zagadnienia otrzymywania z zeliwiaka zeliwa o wy-
sokiej temperaturze przegrzania. Rozwigzanie tego za-
gadnienia w zwyklych warunkach otrzymaé mozna
jedynie w wypadku pracy zeliwiaka na wysokojako$-
ciowym koksie odlewniczym przy odpowiednim roz-
chodzie koksu i optymalnej dla danych warunkéw
ilo$ci powietrza dmuchu.

Stosowanie podgrzanego powietrza dmuchu, zaréw-
o kosztem ciepta jawnego lub chemicznego spalin
zeliwiakowych, jak tez. kosztem dodatkowego zuzy-
cia paliwa poza zZeliwiakiem, nie jest réwniez wtasci-
wym rozwigzaniem zagadnienia, poniewaz pociggajac
za sobg konieczno$§é znacznego rozszerzenia wyposaze-
nia zeliwiaka przekre§la sie tym samym zasadnieze
zalety tego ostatniego w por6éwnaniu z innymi urza-
dzeniami do wytopu metali — prostote eksploatacji
i niewysokie koszty nakladowe.

Pierwsze proby zastosowania tlenu w procesie Zzeli-
wiakowym, przeprowadzone okolo 1930 roku, minety
sie z celem, poszly bowiem w kierunku zmniejszenia
rozchodu koksu kosztem dodatkowego zuzycia tlenu
bez réwnoczesnego znaczniejszego podwyzszenia tem-
‘peratury przegrzania zeliwa, przy czym w ostatecznym
wyniku oszczedno$é na paliwie nie oplacata kosztéw
zuzytego tlenu.

. Okolo roku 1936 W. K. Celikow zastosowal w jed-
nej z odlewni zeliwa tlen dodawany w iloSci okolo
1,8%/0 do powietrza dmuchu, Mimo, iz wytopy prowa-
dzone byly w niezbyt idealnych warunkach, stwier-
dzono znaczne podwyzszenie temperatury przegrzania
zeliwa przy réwnoczesnym powaznym obnizeniu -ilosci
brakéw. i

Do zagadnienia stosowalno$ci tlenu w procesie zeli-
wiakowym powrécono w latach 1944—1945, kiedy to
pod kierunkiem autora niniejszego artykulu przepro-
wadzono w warunkach przemystowych szczegétowe
badanie procesu wytopu w zeliwiakach z zastosowa-
niem dmuchu, wzbogaconego w tlen.

Na podstawie przeprowadzonych wytopéw, polgczo-
nych kazdorazowo ze sporzgdzeniem bilansu materia-
towego i cieplnego oraz dokladnym rozpatrzeniem
wlasciwosei fizyko-chemicznych procesu, stwierdzono
nastepujgce realne zalety procesu:

a. mozna znacznie podwyzszy¢é wydajnosé zeliwia-

kéw;

b. mozna z latwoS$cig regulowaé¢ wydajnosé zeliwia-
ka drogg zmiany koncentracji tlenu w.powietrzu
dmuchu;

c. temperatura przegrzania zeliwa podwyzsza sie,
dzieki czemu obniza sie znacznie ilo§¢é brakow,
polepsza sie efekt modyfikowania zeliwa, pow-
stajg warunki sprzyjajace otrzymywaniu zeliwa
'z grafitem sferoidalnym, odsiarczaniu zeliwa itp.;

d. dzieki wysokiej temperaturze w strefie topienia
mozna w zeliwiaku z wiekszg latwoscig przeta-
piaé wsady o znacznej zawartoS$ci stali, otrzymy-
waé suréwke syntetyczng i zeliwo ciagliwe bez
uciekania sie do proceséw podwoéjnych lub in-
nych sposobow topienia;

na techniczno-ekonomiczne .

e. obnizajg sie znacznie straty na zgar gléwnych
sktadnikéw zeliwa: Fe, Si i Mn; w wypadku pod-
wyzszonej zawarto$ci tlenu w powietrzu dmuchu
mozliwa jest nawet redukcja Si z tlenkéw zuzla;

. obniza sie znacznie stopien nasiarczania zeliwa;

. obniza sie rozpuszczalno$§é gazéw w zeliwie;

. w wypadku wytapiania zeliwa o zwyklej, niepod-
wyzszonej temperaturze przegrzania mozliwa jest,
dzieki zupelmerzemu spalaniu sie paliwa i pod-

) Wyzszemu temperatury jego spalania, praca na
znacznie obnizonym rozchodzie koksu (o 25%
i wiecej);

i. przy zastosowaniu tlenu do wzbogacania dmuchu
2eliwiakowego rozwigzywaé mozna z powodze-
niem zagadnienie wykorzystywania w Zzeliwia-
kach niskokalorycznych gatunkow paliw miejsco-
wych. .

Tlen dodawaé mozna do powietrza dmuchu okreso-
wo w miare jego potrzeby, nie musi on by¢ dodawany
ciggtym strumieniem. Dlugoletnie badania wykazaty,
ze przy rozchodzie 8—15 m?® tlenu na tone przetopio-
nego zeliwa osigga sie dodatkowo przegrzanie zeli-
wa o 50 C. )

Zalety procesu zeliwiakowego, prowadzonego na
dmuchu wzbogaconym w tlen, zostaly nalezycie oce-
nione w ZSRR, gdzie obecnie pracuje w ten sposéb
wielekroé wieksza liczba zeliwiakéw, anizeli za calty
okres istnienia procesu zeliwiakowego pracowalo
i pracuje na calym $wiecie zeliwiakéw na goracym
dmuchu. Nie znaczy to jednak, by mozna bylo na
kazdym kroku przeciwstawiaé proces zellWlakowy na
dmuchu, wzbogaconym w tlen, procesowi na dmuchu
goracym. Kazdy z tych proces6w ma swe zalety w od-
powiednich warunkach; czasem mogg sie one nawza-
jem uzupelniaé; niezaprzeczalng jest jednakze wigksza
uniwersalno$é, prostota i efektywno$é stosowania tle-
nu do wzbogacania powietrza dmuchu.

Na podstawie danych z praktyki licznych zakladéw
przemyslowych stwierdzono, ze koszty wlasne zeliwa,
wytapianego w procesie zeliwiakowym z zastosowa-
niem dmuchu tlenowego, obnizajg sie w wielu wy-
padkach o 10—30%o.

W ostatnich latach pojawily sie w radzieckiej lite-
raturze fachowej liczne artykuly, omawiajace rezul-
taty stosowania tlenu do procesu zeliwiakowego w po-
szczegblnych zakladach przemystowych.

M. J.. Zaslawskij doprowadzil tlén do zeliwiaka pod
ci$nieniem 1,5—3 atmosfer przy pomocy specjalnych
dyszek, wprowadzanych do dysz rzedu gléwnego lub
dodatkowego, otrzymujac zeliwo o temperaturze 1430—
1450 C (wedlug wskazan pirometru optycznego bez
poprawki) i uzyskujgc przy tym znaczng oszczedno$é
paliwa

W. W. RLawrusiewicz opisuje dosw1adczema Ryskiej
Fabryki Budowy Okretéw, w ktérej od wielu lat pra-
cuje zeliwiak z doprowadzeniem tlenu pod wysokim
ci$nieniem do goérnego rzedu dysz; przy stosunkowo
niskim zuzyciu tlenu (4,3—6,0 m3 na tone cieklego
zeliwa) uzyskuje sie tam dodatkowe przegrzanie zeli-
wa (okoto 100 C) przy rownoczesnej znacznej oszczed-
nos$ci koksu i podwyzszeniu wydajno$ci zeliwiaka.

Wedlug danych A. S. Czystoplujewa w Dokach Ho-
melskich przy wytopie zeliwa modyfikowanego dopro-
wadza sie tlen przez dyszki o otworkach o $rednicy
3 mm do glownego rzedu dysz zeliwiaka; w wyniku
zastosowania tlenu podwyzszono temperature prze-

500 -
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grzania zeliwa z 1370—1380 C, osiggana przy zwyklym
dmuchu, do 1420 C; wydaJnoéc zeliwiaka wzrosta pra-
wie dwukrotnie; zuzycie tlenu wynosilo 8—10 m? na
tone cieklego zeliwa.

P. I, Artiuchow i G. W. Jermakowskij przy produk-
cji zeliwa.modyfikowanego na cylindry doprowadza-
jac tlen uzyskali 3—4-krotne zmniejszenie ilosci bra-
kow przy rownoczesnym zwiekszeniu wydajnosci zeli-
wiaka o 30—40%, wzroscie temperatury zeliwa o 350
do 70 C i zmniejszeniu rozchodu koksu o 10—12%o.
Zmniejszyly sie tez powaznie koszty wlasne gotowych
odlewéw.

E. I. Judin i M. G, Smirnow podaja wyniki badan
pracy zeliwiakéw na dmuchu o podwyzszonej kon-
centracji tlenu, pracujgcych w dwéch zakladach prze-
mystowych, posiadajacych wlasne stacje tlenowe.
W pierwszym z nich tlen dochodzi do zeliwiaka w mie-
szaninie z powietrzem dmuchu; temperatura zeliwa
w rynnie spustowej utrzymuje sie stale na poziomie
. 1430—1440 C (bez poprawki), dzieki czemu braki od-
lewoéw obnizono 2—2,5 razy; rozchdd koksu pozostat
bez zmiany (14%). W drugim zakladzie obnizono braki
odlewéw o 20—50%o.

Wedlug danych P. G..Luzina juz w 1934 roku naj-
wyzsze czynniki rzgdowe w ZSRR interesowaty sie
zywo mozliwo$ciami stosowania tlenu w celu uspraw-
nienia pracy zeliwiakéw. Fakt ten 3$wiadczy bez-
sprzecznie o pierwszenstwie i czolowej roli nauki
i techniki radzieckiej w dziele stosowania tlenu w od-
lewnictwie.

Na tle prac, przeprowadzonych w ZSRR, warto na-
kre§lié stan tego waznego dla odlewnictwa zagadnie-
nia za granica. Z przegladu literatury fachowej za-
granicznej wynika, ze dopiero okolo 1947 roku zaczeto
w USA interesowaé sie zagadnieniem stosowania tlenu

do dmuchu zeliwiakowego nakre§lajac na przyszlo$é-

perspektywe badain w tym kierunku. W roku 1948 po-
jawila sie pierwsza publikacja, traktujaca o wynikach
badan nad wplywem dodatku tlenu do dmuchu na
wskazniki techniczno-gospodarcze procesu zeliwiako-
wego. Nie przynosi ona niczego nowego w stosunku do
wezedniejszych prac radzieckich.

W . publikacjach z 1949 roku odlewnicy angielscy
przyznaja, ze poza pewnymi dokonaniami teoretycz-
nymi niewiele u nich osiggnieto pod wzgledem prak-
tycznego zastosowania tlenu w warunkach przemysto-
wych.

W Nr z 1949 roku czasopisma ,Iron Age*“ opubli-
kowano dane doswiadczalne z zastosowania tlenu
przy wytopie zeliwa na odlewy o bardzo cienkich
przekrojach, gdzie wymagana jest bardzo wysoka tem-
peratura zeliwa w czasie zalewania (1520—1540 C)
w ciggu 8-godzinnego okresu trwania wytopu. Tlen
dodawano tutaj okresowo, a mianowicie wtedy tylko,
gdy obnizala sie temperatura zeliwa na skutek zazu-
zlowania dysz, pogorszenia sie gatunku stosowanego
koksu, po- wypadkowych zatrzymaniach wentylatora
itp, Tlen doprowadzano z baterii 20 butli z redukto-
rem przy pomocy rurki o srednicy 25 mm do przewo-
du powietrznego o §rednicy okolo 360 mm, zwigksza-
jac jego zawarto§¢é w powietrzu dmuchu do 25%. Wy-
starczalo popracowaé¢ 1,5—3,5 min na dmuchu tleno-
wym dla stwierdzenia efektywnego wzrostu tempera-
tury zeliwa.

W roku 1949 pojawit SIQ w anglelskle] literaturze
periodycznej artykul, zawierajacy wyniki préb zasto-
sowania tlenu w jednej z odlewni w Chicago. Zawar-
to$é tlenu w powietrzu dmuchu doprowadzano tu do
24—30%9. Stwierdzono wzrost wydajnosci zeliwiaka
o 40° oraz podwyzszenia temperatury zeliwa o 15—
&5 C (w zaleznosci od ilosci dodawanego tlenu), przy
uzyskanej rownocze$nie znacznej oszczednos$ci koksu.
Zaznaczono, ze dodatek tlenu do powietrza dmuchu
jest skutecznym $rodkiem zapobiegajacym zawisaniu
stupa przetworowego w zeliwiaku i otrzymaniu zim-
nego zeliwa a takze najprostszym Srodkiem do regu-
lowania wydajno$ci zeliwiaka i temperatury zeliwa.
W codziennej praktyce zalecono stosowaé¢ dodatek
tlenu do powietrza dmuchu w iloSci 3%.

W artykule opublikowanym w USA w maju 1950
roku, opisano wytopy prébne, przeprowadzone w Ze-
liwiaku o $rednicy 1220 mm. Tlen otrzymano w spe-
cjalnie zbudowanym urzgdzeniu, skad pompowano go
pod ci$nieniem 165 atmosfer do normalnych butli.
Z butli doprowadzano tlen do zeliwiaka poprzez rure
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zZbiorcza i przewéd tlenowy o diugosci okolo 20 m,

. wykonany z rur miedzianych o S$rednicy 254 mm.

Ilo§¢ przeplywajacego tlenu mierzono przy pomocy

kryzy ze stali nierdzewnej, zmontowaneJ w $§rodku

czeSci przewodu tlenowego, rozszerzonej do srednlcy

100 mm na diugosci okolo 2 m. Spadek ci$nienia mie-

rzono przy pomocy manometréw wstawionych w od-

stepie 100 mm przed i poza kryza. Ilo$é tlenu, doda-
wanego do powietrza dmuchu, regulowano przy pomo-
cy wentyla przy rurze zbiorczej, Przewdd tlenowy
dochodzil do przewodu powietrznego Zzeliwiaka pod
katem- 450 w odleglosci 1,5 m od skrzyni powietrznej.

Zuzycie tlenu zmieniano w granicach 14,5—43,5 m?® na

tone przetopionego zeliwa. W przeprowadzonych 23

wytopach uzyskano $redni wzrost temperatury zeliwa

o 60 C. Stwierdzono: )

a, silne naweglenie zeliwa, przy czym stopien na-

weglania wzrastal ze wzrostem ilosci dodawanego

tlenu;

. Oobnizenie strat krzemu i manganu;

. brak narosli zuzlowych przy dyszach;

. niezawieszanie si¢ stupa przetworowego;

. zmniejszenie lepko$ci zuzla;

. przy dodatku do pow1etrza dmuchu tlenu w iio-
Sci 2,8 m®/min, zuzel nie przytaplal sie do wy-
kladziny zeliwiaka, co znacznie ulatwialo przygo-
wanie zeliwiaka do nastepnego wytopu; -

g. pewien spadek wyuwzymalo$ci na rozcigganie ze-
liwa w tych wypadkach, gdy na skutek nawegia-
nia i zmniejszenia zgaru krzemu zawartosci C i Si
w zeliwie zwiekszyla sie; po odpowiedniej zmia-
nie jednak skladu wsadu metalowego otrzymano
bardzo wysokie wartosci wytrzymatosci na rozcig-
ganie (do 35—40 kG/mm?).

W odlewni zeliwa szarego w fabryce samochodéw
,sChevrolet“ ohiektem badan byla praca na dmuchu,
wzbogaconym w tlen, dwoéch zeliwiakéw o $rednicy
wewnetrznej 1830 mm; czas trwania wytopu — okoto
19 godzin; tlen w ilosci kolejno 1, 1,7 i 2,8%% dopro-
wadzono do przewodu powietrznego ze zbiornikéw ru-
rg o Srednicy 76 mm w ciggu 15 godzin; wysoko$¢
warstwy koksu wypelniajgcego nad poziomem dysz
1,33 m; rozchéd koksu wsadowego 13,6—14,7%; roz-
chéd topnika 53—62%; sklad wsadu w %: stal 20,0;
suré6wka odlewnicza 23,7; surowka zwierciadlista 1.1,
zlom wilasny 30,0; brykiety z otoczek zeliwnych 25,0;
Fe — P 0,2. Sredni sklad otrzymanego zeliwa w %o:
Ce = 3,1 — 3,6; Cow= 04 — 0,7;Si — 2,20 — 2,65;
Mn = 04 — 0,6; Ni = 0,15 — 0,20; Cr = 0,10 — 0,20;
P = 0,11 — 0,18; S = 0,10 — 0,30.

Badania prowadzono w celu stwierdzenia mozliwo-
$ci zaoszczedzania rozchodu koksu; ustalono, ze 3juz
przy dodaniu do powietrza dmuchu 1% tlenu osiggnaé
mozna zmniejszenie rozchodu koksu do 12.5%, co
z nadwyzka optacato koszty zuzytego tlenu. Nie zau-
wazono wiekszego wzrostu temperatury zeliwa, wy-
dajnos¢ zeliwiaka natomiast wzrosta o 16,7—20%.
Wtasnosci wytrzymalo$ciowe naogét nie ulegly zmia-
nie, podobnie jak i sklad chemiczny zeliwa (zmaiat
jedynie stopiefl nasiarczenia zeliwa),

H. Iungbluth staral sie stworzyé baze teoretyczng
procesu zeliwiakowego z zastosowaniem dmuchu tle-
nowego. Wychodzac z wzoru J. Buzka na wydajnosé¢
zeliwiaka, ktéry przerobiony nieco dla zwyklego dmu-
chu ma postaé*)

6000 P

S= 4B KcCae=s5)
gdzie S — wydajno§é zeliwiaka kg/godz;
P — rzeczywista ilo§¢ powietrza dmuchu
m®/min;
K — rozchéd koksu wsadowego %o
Cq —zawarto$¢ wegla w 1 kg koksu;

HO OO0 0

S, — spalnoé¢ redukcyjna koksu
CO
S, = . AN
r CO; + CO )

COs i CO — zawarto$é tych gazow w spalinach
cdlotowych %o;
podat ten wzor w postaci uwzgledniajgcej inng niz
21%/y zawarto$¢ tlenu w powietrzu dmuchu:

*) W oryginale we wzorze tym figuruje zamiast roz-
powszechnionego u nas pojecia spalnos$ci redukcyjnej
Sr, pojecie stopnia spalania = = 100 (1-Sr) (przyp.
thum.),



} 6000 P o 0,4
S = "IHEKC 2 =5 2

gdzie O's — zawarto§é¢ 1ilenu .w powietrzu dmuc‘nu,

/ wzbogaconym- o tlen. e

Ze wzoru tego wynika, ze wydajnos¢ zeliwiaka wzra-
sta proporcjonalnie ze wzrostem w powietrzu’d_muchu
zawartoéci tlenu: przy podwyzszeniu zawartosci t}enu
w powietrzu dmuchu do 25% wydajno$¢ zeliwiaka
wzroénie o 19%, a 30 tlenu w powietrzu drnu_chu
0 43%. Rzeczywista wydajno$¢é moze by¢ jeszcze wiegk-
sza, albowiem zmienia sie wtedy takze spalnos¢ re-
dukcyjna. '

Przeprowadzajac we Frankfurcie riad Menem serig
wytopow w zeliwiaku do$wiadczalaym o $rednicy
wewnetrznej 600 mm, otrzymano nastepujace dane
¢ wplywie koncentracji tlenu w powietrzu dmuchu na
temperature cieklego zeliwa (bez poprawki):

tlen w dmuchu %% . . . 21 25 276 30

temperatura zeliwa C , . 1390 1475 1485 1490

Obliczony wzrost wydajnosci zeliwiaka w zaleznosci
cd koncentracji tlenu - w powietrzu dmuchu dla
K =133%,C; = 0901i S, = 050 wynosi:
ilen w dmuchu % 21 23 25 27 29
wydajnosé zeliwiaka 100 109-114 119-127 129-137 139-147

Istnieje okresione podobienstwo pomiedzy dziata-

C. DENNERY i F. PENSA

niem podwyzszonych koncentracji tlenu w powietrzu
dmuchu a podgrzaniem dmuchu. Dla wypadku pracy
zeliwiaka na podgrzanym dmuchu wzor J. Buzka
przyjmie postaé:
S 6000 P 2 — Sz
= 445K Cd/ 2 — Srz/ 2 — drg

gdzie Srz odpowiada wypadkowi pracy na zimnym,
a Srg — na podgrzanym dmuchu,

Wyniki prac naukowo-badawczych, przeprowadzo-
nych za granicg oraz znacznie wczesniej i wszech-
stronniej w ZSRR wyjawnily w petni techniczne za.
lety stosowania tlenu w celu uintynsywnienia i polep-
szenia jako$ciowego proceséw wytapiania zeliwa. Dzie-
ki prostocie obslugi zeliwiakéw, pracujacych na dmu-
chu wzbogaconym w tlen, uniwersalnosci procesu, wy-
sokiej efeklowno$ci zaznaczajgcej sie juz przy nie-
wielkich dodatkach tlenu, moznosci tatwego regulo-
wania wydajnosci zeliwiakéw oraz polepszeniu jako-
$ci wytapianego zeliwa i wybitnemu polepszeniu tech-
niczno-gospodarczych wskaznikow produkcji, proces
ten wybija sie na jedno z pierwszych miejsc w meta-
iurgii odlewniczej.

,Litiejnoje Proizwowodstwo* Nr 2, 1951 r.

Cz. P.

Grafit i jego zastosowanie w odlewnictwie

W odlewniczej literaturze fachowej nie bylo dotych-
czas artykuiu omawiajgcego w sposdb syntetyczny rolg
grafitu 1 jego roznorodne zastosowanie w odlewnictwie.
Dlatego tez podajemy ponizej obszerne streszczenie
pracy, Ktéra ukazala si¢ ostatnio na lamach czasopis-
ma , Fonderie'. Nie watpimy, Ze zainteresuje ona 0gol
odlewnikéw polskich. Praca ta obejmuje: charaktery-
styke grafitu, metody otrzymywania grafitu syntetycz-
nego, Krotki opis produkcji élektrod grafitowych, wia-
snosci fizyczne i chemiczne grafitu syntetycznego, wy-
korzystanie ogniotrwalosci grafitu, zastosowanie gra-
fitu do form i rdzeni, zastosowanie w piecach do to-
pienia i podgrzewania oraz na zakonczenie naweglanie
i modyfikacje zeliwa przy pomocy grafitu.

Jeszcze 30 lat temu, gdy grafit syntetyczny otrzy-
mywano tylko na skale laboratoryjng, 75% $wiatowej
produkcji grafitu naturalnego zuzywano do produk-
cji tylgii gratitowych, a 5% na czernidia odlewnicze.
Gratit juz w tym czasie byl zasadniczo materialem od-
lewniczym. Od tego czasu produkcja gratitu synte-
tycznego znacznie sie rozwineta, Jest on wytwarzany
gléwnie w postaci elektrod do elektrycznych piecow
metalurgicznych. Duza uwage poswieca sie obecnie
innej odmianie grafitu a mianowicie wystepujacej
w zeliwie. Odlewnicy nauczyli sie¢ kierowaé¢ ksztal-
tem, wielkoScia i roziozeniem gratitu. Mozna powie-
dzie¢, ze grafit jest w dobie obecnej jednym z pod-
stawowych materialéw w odlewnictwie.

I. Charakterystyka grafitu

Ciezar wlasciwy wegla bezpostaciowego wynosi 1,6
do 2,1 G/cm?® a grafitu w zaleznosci od jego gatunku
od 2,21 do 2,26 G/cm?®. Ciezar wlasciwy nie moze stu-
zy¢ za podstawe do odréznienia grafitu od wegla bez-
postaciowego, a to ze wzgledu na duze wahania po-
zornego cigezaru wiasciwego. Najbardziej rozpowszech-
niong metodg stuzgcg do odroznienia grafitu od in-
nych postaci wegla jest metoda Brodie: o ile podgrzeje
sie grafit z mieszaning kwasu azotowego i chloranu
potasu otrzymuje sie nierozpuszczalne zoéite cialo
o skladzie chemicznym odpowiadajagcym w przybli-
zeniu wzorowi chemicznemu C;;H40;, ktére zagrzane
do 250 C gwaltownie sie rozklada powiekszajac ob-
jetos¢ i daje czarny proszek.

Ta sama mieszanina kwasu azotowego z chloranem
potasu utlenia wegiel bezpostaciowy (nie wytwarza-
jac nierozpuszczalnego ciala) i nie reaguje z dia-
mentem. )

II. Metody otrzymywania grafitu syntetycznego
Obecnie znane s3a cztery sposoby powstawania gra-
fitu. TN
A. przez rozklad zlozonych weglowodoréw
B. przez ogrzanie wegla do wysokich temperatur
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C. przez rozkiad weglikow

D, przez krystalizacje grafitu w stopie nasyconym

weglem.

A. Metoda pierwsza nie znalazla dotychczas zasto-
sowania przy produkcji gratitu syntetycznego.

B. Ogrzewanie do wysokich temperatur wegla bez-
postaciowego. Jest- to metoda przemysiowa wytwa-
rzania gratitu syntetycznego. E. G. Acheson stwier-
dzit, ze tienki Fe, Si, Ti, B siuzg jako katalizatory
przy powstawaniu grafitu.

Mozna wprawdzie otrzymaé grafit z czystego wegla
bez obecnosci katalizatorow, tym niemniej nawet
drobne ich iloSci zmniejszaja wydatnie ilo$¢ energii
potrzebnej do przemiany wegla bezpostaciowego
w grafit. Jako Kkatalizator uzywana jest przewaznie
krzemionka w obecnosci ktorej przebiega prawdopo-
dobnie nastepujgca reakcja rozpoczynajgca sie przy
temperaturze 650 C.

SiOg + 5C = Si + 3C + 2CO

Powstajgcy krzem uchodzi w ‘postaci pary a pozo-
stajacy weglel przemienia sie¢ w gratit.

Iios¢ katalizatorow zawartych w przemyslowych
gatunkach wegia wystarszy w zupeilnosci do zapew-
niania reakcji. Tak np. antracyt o 6% popiotu zawie-
rajacego tienki Si, Al), Fe zamienia si¢ w gratit za-
wierajgcy nie wiecej jak 0,04 popiotu,

C. Rozkiad weglikow.

Przy wysokiej temperaturze prawie wszystkie we-
gliki ulegajg rozkladowi, pierwiastek zwigzany utle-
nia sie a wegiel pozostaje w postaci gratitu. Mozna
to zaobserwowa¢ w miejscach przegrzanych podczas
produkcji karborundu. .

D. Krystalizacja gratitu w stopie.

Krystalizacja ta moze by¢ wynikiem dwoéch pro-
cesOw: a) zmiany rozpuszczalno$ci wegla w cieklym
metalu przy réznych temperaturach b) rozkiadu we-
glikow wydzielajacych sie z cieklego metalu.

a) Ciekle zelazo wedlug Ruera i Birena moze w
temperaturze 2500 C rozpuscié do 9,5%% C pod-
czas gdy w 1500 C nie moze rozpusci¢é ponad
5,19 C. Na podstawie powyzZszego mozha przy-
puszczaé, ze dlugotrwale przegrzewanie cieklego
zeliwa w obecnoéci wegla umozliwi otrzymanie
podczas stygniecia duzej ilo$ci wolnego grafitu.
Moissan wykorzystal te wlasciwosé dla otrzy-
mania sztucznych diamentéw. Ogrzal on zeliwo
z weglem cukrowym do temperatury 3000 C
i zanurzal tygiel wraz z zawarto$cia w zimnej
wodzie. W ten spos6b ofrzymat on grafit i dia-
menty (mikroskopijne). :

25



W elektrometalurgii obserwuje sie czesto wy-
plywanie platkéw grafitu na powierzchnie cie-
klego metalu. Grafit ten zawiera okolo 45% za-
nieczyszczen. :

b) Rozkiad weglikéw w cieklym metalu,
Zjawisko to wystepujace w .obecnosci
jest dobrze znane odlewnikom.

krzemu

III. Produkcja elektrod grafitowych.

Do produkcji elektrod grafitowych i z wegla bez-
postaciowego uzywa sie jako surowcow wysokoja-
kosciowego antracytu, koksu hutniczego, koksu z ropy
naftowej i z zywicy pochodzacej z destylacji smoty
pogazowej, odgrywajacej role spoiwa wigzacego posz-
czegdlne skladniki. Pierwszym etapem produkcji ele-
ktrod grafitowych jest prazenie, ktoére polega na
ogrzaniu w retortach antracytu lub koksu z ropy naf-
towej do wysokiej temperatury w celu wusuniecia
czesci lotnych i podniesienia przewodnictwa cieplnego
i elektrycznego. Prazenie wegla przeznaczonego do
wyrobu elektrod z wegla bezpostaciowego odbywa sie
w elektrycznych pionowych piecach oporowych, gdzie
elementem grzewczym jest sam wegiel. Prazenie koksu
z ropy naftowej uzywanego do wyrobu elektrod gra-
fitowych odbywa sie w piecach poziomych przy niz-
szej temperaturze. Nastepnym etapem jest krusze-
nie wyprazonego materialu w celu otrzymania odpo-
wiedniej ziarnistosci, od ktérej zaleza wlasno$ci me-
chaniczne elektrod. Po rozdrobnieniu nastepuje spo-
rzgdzenie odpowiedniej mieszanki, co odbywa sie w
podgrzanych do odpowiedniej temperatury mieszal-
nikach. Kazdy typ i wymiar elektrod wymaga mie-
szanki odpowiedniej plastyczno$ci. Nastepnie mieszan-
ke wprowadza sie do cylindra o ogrzewanych $cian-
kach skad przy pomocy poteznej prasy hydraulicznej
jest ona wytlaczana poprzez kalibrowane oczko.
Otrzymuje sie wowczas elektrody tzw. ,surowe‘.
Elektrody surowe sg nastepnie umieszczane w odpo-
wiednich piecach do wypaiania, gdzie sg powoli pod-
grzewane do temperatury 900 C — 1000 C w atmo-
sferze zabezpieczajgcej je przed utlenianiem. Po wy-
paleniu nastepuje okres powolnego stygniecia. Jest
to poza obrobkg mechaniczng ostatni etap produkecji
elektrod z wegla bezpostaciowego,

Elektrody z koksu z ropy naftowej sa umieszczone
w piecach w otulinie z drobnego koksiku odpowied-
niej granulacji. Prad elektryczny przechodzi poprzez
elektrody, ktoére sie rozgrzewaja pod wplywem cie-
pta Jouiea do temperatury okolo 2750 C. Przy tej
temperaturze wszystkie skladniki poza weglem ulat-
niajg sie. Koks i spoiwo mieszanki wyj$ciowej zamie-
niajg sie w grafit. Elektrody sa zazwyczaj na obu
koncach gwintowane. Elektrody grafitowe poddaja
sie znakomicie obrébce mechanicznej, o wiele lepiej
niz elektrody z wegla bezpostaciowego. Mozna z lat-
woécia wykonaé z grafitu droga obrébki mechanicz-
nej rézne czesci formy jak ochladzalniki, kokile itp.

IV. Wilasnosci fizyczne grafitu syntetycznego

Grafit topi sie przy 3570 C i paruje w temperaturze
zblizonej. Jest on jednym z najbardziej ogniotrwalych
materialéw. Jego cieplo wlasciwe wynosi 0,3¢ Kal/kG
Posiada bardzo niski wspétczynnik rozszerzalno-
§ci wynoszacy 1,5 x 10-6 i bardzo wysokie przewod-
nictwo cieplne réwne 86 Kal/mh C. Dla poréwnania
mozna podaé, ze przewodnictwo cieplne brazu alumi-
niowego wynosi 71, czystego zelaza 63, zeliwa 32
a stali (1% C) 26 Kal/mh C.

Wilasnos$ci mechaniczne grafitu syntetycznego sa na-
stepujgce: Twardo$é ponizej 2 wedlug skali Mohsga,
wytrzymato§é na rozcigganie okoto 13 kG/cm?, na $ci-
skanie okolo 170 kG/cm?. :

Pozorny ciezar wlasciwy elektrod z grafitu synte-
tycznego zalezy od Srednicy elektrod, gdyz do rézny,c.h
wymiaréw stosuje sie przy produkcji mieszanki o roz-
nej ziarnistosci. Waha sie¢ on w granicach od 1,54 do
1,6 G/cm? Porowato§é wyrobow z grafitu syntetycz-
nego miesci sie w granicach od 20 do 30%. -

V. Wlasnosci chemiczne grafitu syntetycznego.
Diament jest najtrudniej utleniajaca sie z posrod
wszystkich trzech postaci wegla. Temperatury zapionu
sa nastepujace: ’ ;
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Diament — 800 — 875 C Sadza -~ 370 — 480 C

Grafit — 620 — 690 C Wegiel drzewny — 300 C

Zuzycie elektord w elektrycznych piecach lukowych
nastepuje gtéwnie (w 60 — 90%) na skutek utleniania
sig. O ile elektrody sa w czasie pracy zanurzone w zu-
zlu lub metalu (przy wadliwej obstudze) zuzycie wzra-
sta prawie dwukrotnie na skutek przejscia wegla
z elektrod do zuzla.

Niektérzy stalownicy reguluja zawartoi¢ wegla
w stali drogg dodatkéw do kadzi. W tym celu przygo-
towujg wegliki zelaza w piecu elektrycznym — dzia-
faniem tuku elektrycznego na mieszanine zlozonag
z bardzo czystych wiér stalowych i granulowanego
grafitu. W powyzszy spos6b mozna otrzymaé wegliki
zelaza z zawarto$cig do 5,8 C praktycznie wolne od
siarki i fosforu.

Spoéréd wszystkich odmian alotropowych wegla
grafit najszybciej i najlatwiej rozpuszcza sie w zela-
zie. To rozpuszczanie sig¢ nastepuje nawet w- tempe-
raturach stosunkowo niskich. Vosburgh i Larson za-
stosowali rdzenie grafitowe (z otworem w $rodku)
o 19 x 12 mm o ciezarze 35 G, ktére umiescili wew-
natrz nadlewéw. Forma byla zalewana stalg o zawar-
toscii 0,3 C. W miejscach polozonych w poblizu rdze-
nia zawarto$¢ C wzrosta do 1,8%/0 a przy wlewach do-
prowadzajacych do 0,39%. Ta rozpuszczalno$§é grafitu

obniza temperature krzepnigcia nadlewu tylko nie-'

znacznie, lecz ma ona inny wplyw, o czym bedzie mo-
wa- ponizej. Istnieje ‘mozliwo§é uzupelnienia zawarto-
$ci wegla w zeliwie podeutektycznym do skladu eu-
tektycznego bez specjalnych urzgdzen. Szybko$é roz-

.puszczalna grafitu wzrasta z temperaturg podgrzania

stopu i nieznacznie ze wzrostem zawarto$§ci manganu.
Rozpuszczalnoé¢ grafitu zmniejsza sie wraz ze zwiek-

‘szeniem stopnia utlenienia zeliwa, ze wzrostem zawar-

tosci krzemu oraz ze zwiekszeniem porowatoSci gra-
fitu; jest ona zmniejszana przez wszystkie czynniki
grafityzujace. Dodatek 1% grafitu do kadzi poteguje
znacznie grafityzacje zeliwa.

VI. Wykorzystanie ogniotrwalos$ci grafitu.
a. Tygle.

Juz od dlugiego czasu grafit naturalny jest uzywa-
ny do produkcji tygli do topienia metali. Zawarto$é
grafitu w tych tyglach wahajgca sie w granicach od
5 do 18% zwigksza ich przewodnictwo cieplne. Tygle
grafitowe wymagaja wolnego suszenia oraz wolnego
podgrzewania szczegdlnie przy pierwszym uzyciu. Zbyt
utleniajgca atmosfera pieca utlenia grafit, co wplywa
na zmniejszenie przewodnictwa cieplnego $cianek
tygli.

Tygle grafitowe sg kwasne i wobec tego nie mozna
uzywaé¢ ich przy stosowaniu topnikéw zasadowych.
W wypadku konieczno$ci zastosowania takowych
mozna zabezpieczy¢ tygle przed przedwczesnym zu-
zyciem umieszczajac w ich wnetrzu na poziomie war-
stwy zuzla pierScienie wycigte z zuzytych tygli gra-
fitowych. Tygle grafitowe nie nadajg sie do topienia
stali, gdyz grafit rozpuszcza sie w stali. Poza tym
w temperaturze 1600 C rozpoczyna sie redukcja krze-
mionki przez wegiel. W celu zmniejszenia wrazliwo-
§ci tygli na szybkie zmiany temperatury czasami do-
daje sie do nich karborundu.

Tygle z czystego grafitu sg uzywane w indukcyj-
nych piecach elektrycznych lub w piecach z dosko-
nale kontrolowana atmosferg. Nadajg sie one do to-
pienia wszystkich stopéw niezelaznych i sg odporne
na dzialanie zuzla zaréwno zasadowego jak kwasnego,

b. Mieszadla grafitowe.

Do mieszania cieklych metali nalezy stosowaé mie-
szadla grafitowe. Moga to byé proste prety grafitowe
uchwycone w uchwyty zelazne w ksztalcie przediuza-
czy oldwkow. Bardziej wydatne mieszanie zapobiega-
jace powstawaniu ewentualnych segregacji osigga sie
przez stosowanie mieszadel skladajgcych sie z dziur-
kowanego kragzka grafitowego - przymocowanego do
grafitowego preta. :

Przy wprowadzaniu do stopoéw odtleniaczy takich
jak magnez, wapn i s6d zaleca sie stosowaé dzwony
grafitowe przy pomocy ktérych wyzej wymienione
odtleniacze sg zanurzane do kgpieli.

c. Zabezpieczanie spodéw wlewnicowych.
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W celu zabezpieczenia dna wlewnic przed wypala-
niem sie umieszczajg czasami plytki grafitowe w miej-
scach, gdzie struga cieklego metalu uderza o dno. Plyt-
ka taka powinna pokrywaé okoto 30—40%0 powierzchni
dna wlewnicy. Plyt nie nalezy przytwierdzaé do dna
jakimkolwiek spoiwem, wystarczy jg po uprzednim
podgrzaniu do ponad 100 C polozyé wprost na dno.
W ten sposéb mozna przedluzyé zywotno$¢ wlewnic
o okoto 80%.

d. Wlewnice grafitowe.

Mozna uzywaé wlewnic wykonanych calkowicie
z grafitu pod warunkiem nadania im takiej grubosci
Scianki, aby temperatura zewnetrznej powierzchni nie
przekraczala temperatury 450 C, powyzej ktorej roz-
poczyna sie proces utleniania grafitu.

e. Otwory i rynny spustowe,

Otwory i rynny spustowe sg narazone na gwaltowne
zmiany temperatury oraz na dzialanie chemiczne zu-
zla. W celu polepszenia warunkéw pracy tych waznych
czeSci piecow nalezy pokryé je warstwa czernidla
grafitowego, zabezpieczajgcego material ogniotrwatly
przed chemicznym dzialaniem zuzla oraz ulatwiajgce-
go splywanie metalu. Mozna réwniez wykonywaé
otwory spustowe i rynny spustowe przy piecach ty-
glowych z odpowiednio obrobionych blokéw grafito-
wych. Nalezy rowniez i w tym wypadku pokrywaé je
powloka czernidia grafitowego w celu zabezpieczenia
przed utlenianiem i rozmywaniem, szczegdlnie jezeli
wchodza w gre stopy zelaza. Mozna rowniez domie-
sza¢ grafitu do masy ogniotrwalej, z ktérej wykony-
wane sg rynny spustowe. W tym wypadku mozna za-
stapié do pewnego stopnia grafit koksem.

f. Kadzie odlewnicze.

Poza zwyklym pokrywaniem wylozenia kadzi czer-
nidlem grafitowym, mozna domieszaé réwniez do wy-
tozenia troche grafitu. Nie nalezy jednak przesadzaé,
gdyz powstaja zbyt duze straty cieplne spowodowane
zwiekszeniem przewodnictwa cieplnego wylozenia.

g. Czernidia.

Pokrywanie form warstwg czernidla czysto grafito-
wego lub zmieszanego z innym materialem zwieksza
ognioodporno$¢ powierzchni formy. Przy spalaniu spi-
rytusu lub ropy, podczas podsuszania palnikami, pow-
staje na powierzchni formy cienki osad, ktéry odgry-
wa role grafitu.

h. Oslony termopar.

Oslony termopar zanurzeniowych mozna wykonaé
z odpowiednio obrobionych pretéow grafitowych. Na-
daja sie one szczegdlnie dobrze do mierzenia tempera-
tury w piecach do podgrzewania stopéw aluminium.

VII. Zastosowanie grafitu do form.

Poza czernidlem grafit moze byé uzyty do form w
spos6b dwojaki: 1. jako dodatek do masy formier-
skiej, 2. w postaci spojonej, jako element formy.

1. Grafit jako dodatek do masy formierskiej.

W wypadku konieczno$ci przyspieszenia krzepniecia
niektirych czesci odlewu stosuje sie ochiadzalniki lub
kokilki wykonane ze stali lub z zeliwa. Przewodnictwo
cieplne zeliwa wynosi 32, stali 26, podczas gdy przewo-
dnictwo grafitu dochodzi do 86 Kal/mh C. Mozna stad
wnioskowaé, ze przez dodatek grafitu do masy for-
mierskiej mozna zblizy¢ sie do warto$ci przewodni-
ctwa ochtadzalnikéw metalowych zachowujgc réwno-
czesnie podstawowsg wlasnos¢ masy formierskiej, tj.
jej przepuszczalno§¢, W wypadku kiedy pozgdane jest
szybkie studzenie odlewu, mozna zamiast pylu weglo-
wego dodaé do masy od 5 do 15% sproszkowanego
grafitu, ktéry zwieksza przewodnictwo masy nie obni-
zajgc zbytnio przepuszczalno$ci. W pewnym wypadku,
kiedy nalezalo utwardzi¢ jedng z powierzchni odlewu
zeliwnego na glebokos$¢ okolo 3 mm, autorzy zastoso-
wali zamiast kokilek rdzenie wykonane z piasku kwar-
cowego, bentonitu, oleju lnianego i dodatku grafitu
otrzymujac zgdane utwardzenie, przy czym powierz-
chnia odlewu byla tadniejsza niz przy zastosowaniu
ochladzalnikéw.

2. Elementy formy wykonane ze spojonego grafitu.

W razie koniecznoS$ci uzyskania bardziej energicz-
nego chlodzenia mozna wykonaé pewne czeSci formy
z grafitu sproszkowanego, zwigzanego spoiwem lub
tez z odpowiednio obrobionej elektrody grafitowej.

W charakterze spoiwa mozna uzy¢ szkla wodnego lub.

smoty. ’
Grafit jest juz od dawna stosowany jako mate-

riat na kokile do odsrodkowego odlewania nieduzych
serii odlew6éw szczegdlnie ze stopéw miedzi. Grafit
daje sie tatwo obrabiaé¢ i kokila moze by¢ poddawana
kilkakrotnemu przetoczeniu w miare zuzywania sie
powierzchni. Ciezar kokili grafitowej réowna sie prze-
waznie ciezarowi wykonywanego odlewu, co odpo-
wiada w przyblizeniu 2,5 krotnej grubosci Scianki ko-
kili w stosunku do grubosci odlewu. W wypadku wy-
konywania tg metodg odlewéw zeliwnych nalezy pod-
grzewa¢é kokile grafitowe do okolo 150 C w celu unik-
niecia odbielenia; nie nalezy jednak przekraczaé
450 C.

Przy nadlewach mozna réwniez uzywaé jako prze-
ponek latwo oddzielanych ptaskich, okraglych plac-
kow grafitowych z wieloma okragltymi otworami.
Placki te ze wzgledu na wysoka wytrzymalos¢ grafitu
moga by¢ bardzo cienkie, rozgrzewaja sie one bardzo
szybko pochlaniajagc malo ciepta. Zaleca sie jednak
podgrzewa¢ nadlewy lub dobrze je izolowaé w celu
diuzszego utrzymania ich w stanie cieklym. Przeponki
grafitowe sg stosowane przy stopach miedzi i niklu.

VIII. Zastosowanie grafitu do wyrobu rdzeni.

1. Rdzenie do nadlewoéw.

Grafit jest'szeroko stosowany jako material do spo-
rzagdzania maltych rdzeni (tzw. oléwkoéw), umieszcza-
nych w nadlewach staliwnych celem zwigkszenia ich
skuteczno$ci. Dziatanie ich polega na: a. szybkim na-
weglaniu stali w nadlewie, co opdznia jego krzepniecie
b. czeSciowym spalaniu grafitu (w wypadku, gdy stal
jest jeszcze czes$ciowo utleniona), c. zapewnieniu kon-
taktu cieklego metalu znajdujgcego sie w nadlewie
z atmosfersg. Naturalna porowato$¢ paleczek grafito-
wych jest do tego celu zupelnie wystarczajgca.

Rdzenie grafitowe nalezy umieszcza¢ ponizej wierz-
chotka nadlewu w odleglo$ci réwnej jego promieniowi
i na wysokosci 50—75 mm powyzej wlewu doprowa-
dzajgcego. Przeprowadzone proby prostego zawiesze-
nia paleczki grafitowej wewnatrz nadle na drucie
wolframowym wykazaly, ze ten spos6b postepowania
daje wyniki takie same, jak wyzej podany. Zaleca sig
stosowaé paleczki 0 ¢ 6 mm do nadlewéw o §rednicy
do 125 mm, o ¢ 9 mm do nadlewéw o Srednicy ponad
200 mm i 0 ¢ 7,5 mm do nadlewéw o wymiarach po-
$rednich.

2. Rdzenie do dlugich i cienkich otworéw.

Rdzenie grafitowe mozna z powodzeniem stosowac
do dlugich i cienkich otworéw. Usuwaé¢ je mozna przy
pomocy odczynnika Brodie.

Rdzenie wykonane z wegla

mniej skuteczne.
IX, Zastosowanie grafitu do piecow do topienia
i podgrzewania )

Grafit jest uzywany w piecach metalurgicznych
jako material na elektrody. Elektrody stosuje sie
w piecach o luku pionowym (trzy i jednofazowe), po-
ziomym lub o luku promieniujacym jak tez w piecach
o elemencie grzewczym promieniujgcym (oporowe) oraz
indukcyjnych o wyso%iej i niskiej czestotliwosci.

Podgrzewanie nadlewéw.

Powyzej omoéwiono rozgrzewanie nadlewéw przy
pomocy oléwkowych rdzeni grafitowych. Do nadle-
woéw wiekszych jak réwniez do piecow do podgrze-
wania stosuje sie male urzadzenie do rozgrzewania
przy pomocy luku elektrycznego. Urzadzenie to sklada
sie z malej kopuly, przez ktéra przechodza trzy male
ruchome elektrody grafitowe. Kopule. taka umieszcza
sie nad nadlewem lub piecem do podgrzewania. Urza-
dzenie to jest szczegélnie przydatne, gdy zachodzi po-
trzeba dodawania réznych dodatkéw do cieklego me-
talu poza piecem do topienia. .

bezpostaciowego sa

X. Naweglanie stali i zeliwa — modyfikacja
Od chwili rozpoczecia na skale przemystowg pro-
dukecji zeliwa sferoidalnego powstala konieczno$é
otrzymywania z zeliwiaka zeliwa o wysokiej zawar-
tosci wegla. Otrzymywanie takiego zeliwa jest ulat-
wione przy uzyciu zasadowej wykladziny. Ze wzgledu
jednak na malg odporno$¢é zasadowych materialow
ogniotrwalych na nagle zmiany temperatury uzycie

zeliwiakéw zasadowych nie rozpowszechnilo sie.
W celu otrzymania wysokiego naweglania w zeli-
wiaku mozna stosowaé jako dodatek do wsadu kostki
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otrzymywane droga prasowania czystych otoczek. sta-
lowych z odpadkami grafitu, Przy ich uzyciu mozna
zwiekszyé - procent stali we wsadzie i obnizyé¢ . ilosé
‘wysokoweglistej suréwki hematytowej. Przy zastoso-
waniu grafitu do naweglania mozna ze wsadu zlozo-
nego jedynie ze stali i dodatkéw Mn i Si otrzymac ze-
liwo o zawartosci 3,6 — 3,7% C, co przy zawartosci
krzemu wynoszacej okoto 2% odpowiada skladowi
eutektycznemu. O ile sie wprowadzi do kadzi dodat-
kowgq ilo$é Si, otrzymuje sie z latwoscia zeliwo nad-
eutektyczne.

Modyfikacja. ’

Dodatek grafitu do kadzi zmniejsza wyraznie zdol-
no$é zeliwa do tworzenia struktury biatej. Nie powo-
duje on jednak zmniejszenia grubosci ziarna, lecz na
odwrét przyczynia sie w niektérych wypadkach do
jego rozrostu. Grafit odtlenia zeliwo. Zeliwo odtlenio-
ne zelazo-krzemem lub wapniokrzemem zawiera zaw-
sze pewng ilosé¢ tlenu zwigzanego. Przy 1300 C grafit
zaczyna redukowac¢ tlenki, krzemiany i fosforany. Przy
tej reakcji znika pewna ilo§¢ zarodkéw grafityzacji,
co ttumaczy pewny wzorst grubo$ci ziarna. Ilo§¢ do-
dawanego na rynne lub na dno kadzi grafitu (przy ze-
liwie gorqcym) w postaci proszku lub drobnych zia-
ren, nie powinna przekraczaé¢ 1°w0. Wiadomo, ze 0,1%
C ma na strukture zeliwa taki sam wplyw, jak 0‘3°/o

Si. Powstaje pytame, czy lepiej stosowaé zeliwo o wy-
sokiej zawartosci C i niskiej zawarto$ci Si lub na od-

“wrét o niskiej zawarto$ci C i wysokiej zawartosei Si.

Wszystko zalezy od zamierzonego celu. O ile dazy sie
do otrzymania zeliwa o strukturze perlitycznej, lepiej
jest stosowaé¢ niskg zawarto$¢ wegla, O ile jednak
zdgza sie do otrzymania zeliwa $cistego wolnego od
jam skurczowych, korzystniejsze beda wysokie zawar-
tosci wegla. Im wyzszy bedzie wegiel i im wiekszy
bedzie stopien grafityzacji, tym mniejsza bedzie oba-
wa powstawania mikrorzadzin.
,Fonderie“ Nr 67, lipiec 1951 r.

str 2547—2564. P. Jan.

W ostatnich czasach pisze sig¢ dosé¢ czesto w prasie zagra-
nicznej o dodawaniu grafitu do cieklego zeliwa w kadzi. Wspo-
minajg réwniez o tym autorzy przytoczonego powyze] arty-
kutu. Nigdzie nle napotkaliSmy na blizsze informacje co do
jakosci grafitu uzytego do tego celu, jak réwniez co do spo-
sobu technicznego przeprowadzenia dodawania grafitu.

Dstatnie dwa zdania powyZszego streszczenia nasuwajg sze-
reg zastrzezen. Sklonnosé zeliwa do tworzenia jam skurczo-
wychh w odlewach zalezy od zbyt duzej ilosci czynnikéw
(wséréd tych czynnikéw rowniez od zawartosci wegla w zeliwie),
aby mozna zagadnienie to ujaé¢ w kilku wierszach jak to czy-
nig autorzy.

Red.

P. O. BIORKMAN, S. BRENNERT, A. HEUTZ, A. WALLGREN

Zawarto$é wodoru i pary wodnej w ciektych brazach cynowych
1 cynowo-cynkowych

Podstawy teoretyczne

Gazy zaabsorbowane przez metal w czasie topienia
moga by¢é wydzielane przy Kkrzepnieciu w dwojaki
sposob:

a. Rozpuszczalnos$é gazu w metalu w stanie cieklym
jest wieksza niz w stanie statym. Gdy metal w sta-
nie cieklym jest zupelnie nasycony gazem, to wy-
dzielanie jego zaczyna sie przy krzepnieciu i trwa
do konca krzepniecia. W wypadku gdy ciekly me-
tal nie znajduje sie w stanie zupelnie nasyconym,
ale zawartoé¢ gazu w nim jest wyzsza od ilosci,
ktora moze sie rozpuéci¢ w stalym metalu, to
w czasie krzepniecia ma miejsce wzbogacanie
w gaz nieskrzeplego jeszcze metalu. Wydzielajacy
sie w trakcie Kkrzepniecia gaz rozpuszcza sie
w reszcie cieklego metalu. Wlasciwe wydzielenie
gazu z meétalu nastgpi wowczas, gdy pozostajaca
jeszcze cze$¢ metalu w stanie cieklym zostanie
dostatecznie nasycona gazem t.zn. gdy gaz nie
bedzie juz mogl sie rozpuszcza¢ w reszc1e ciekte-
go metalu.

b. Podczas krzepniecia tworzy sie gaz ztozony z 2-ch

. gazéw, z ktorych kazdy jest rozpuszczalny w cie-
klym metalu. Gaz zlozony ma zwykle mniejszg
rozpuszczalnos¢ w metalu statym i dlatego wy-
dziela sie w czasie krzepniecia.

Przy topieniu miedzi, brgzéw cynowych i cynowo-
cynkowych mamy przewaznie do czynienia z tymi
dwoma rodzajami rozpuszczalnoSci gazéw, a miano-
wicie z wodorem (pierwszy rodzaj) i parg wodna (dru-
gi rodzaj). W praktyce najczeSciej przyczyna porowa-
tosci jest tworzenie sie pary wodnej.

Rozpuszczalno$§¢é wodoru jest zalezna od cis$nienia
czgstkowego tego gazu nad metalem, temperatury
i sktadu stopu. Dodatki cyny i cynku wplywaja na
obnizenie rozpuszczalno$ci wodoru w cieklym metalu,
nikiel natomiast dziata odwrotnie.

Tworzenie pary wodnej przy krzepnieciu nastepuje
na skutek reakcji miedzy rozpuszczonymi w metalu
tlenem i wodorem. W otaczajacej atmosferze tlen
i woddr znajdujg sie w rownowadze z parg wodna.
Tworzenie pary wodnej nastapi wéwczas, gdy steze-
nie tlenu i wodoru przekroczy warunki wspomnianej
réwnowagi. Ma to miejsce w czasie krzepniecia, gdy
pozostala cze§¢ cieklego metalu wzbogaca sie w tlen
i wodor. Para wodna jest nierozpuszczalna w cieklym
jak réwniez w stalym metalu; na skutek wiec reakcji
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tlenu z wodorem powstajaca para wodna wydziela
i zbiera sie w postaci matych banieczek, czesto nie
mogac znalezé¢ ujscia z czeSciowo skrzeplego metalu.
Obecnoé¢ w skrzeptym metalu pecherzy gazowych jest
powodem obnizenia jakosci odlewu. Opisane zjawisko
reakcji miedzy tlenem i wodorem, dajace w wyniku
pare wodng zachodzi zwykle w praktyce przy topie-
niu miedzi.

Ilo$¢ rozpuszczonego tlenu zalezy od skladu che-
micznego cieklego metalu oraz temperatury. W sto-
pionej miedzi w zalezno$ci od temperatury tlen roz-
puszcza sie w nastepujacych ilosciach: .

przy 1100 C — 0,5%
,» 1200 C — 1,4%0

Jezel do cieklego metalu dostanie sie wieksza ilosc
tlenu niz ta, ktéra moze by¢é w danych warunkach
rozpuszczona, tworzy sie tlenek miedziawy (Cu:0;.
Przy obecnosci takich dodatkéow jak: cyna, cynk lub
fosfér, zawarto$¢ tlenu zmniejszy sie, poniewaz roz-
puszczony w miedzi tlen zostanie czeSciowo zwigzany
na tlenki, ktére sg nierozpuszczalne w cieklym me-
talu. Na podstawie danych termodynamicznych wia-
domo, ze fosfor dziala najsilniej jako odtleniacz, na-
stepnie cynk, a w koncu cyna dzialajgca najstabiej.
Jest to ogolnie znane z praktyki odlewniczej.

log.0

|
|
l
f
-1 0 1
log H,P,Zn,Sn

Rys. 1. Zalezno§¢ miedzy zawarto$cig tlenu i zawar-
tosciami wodoru, fosforu, cynku i cyny w temperaturze
1150 C (w ukiadzie podwojnym logarytmicznym).

. Wykres na rys. 1 podaje zalezno§¢ miedzy zawar-

toScig tlenu oraz zawarto$ciami wodoru, fosforu, cyny
i cynku w temperaturze 1150 C. Krzywe na wykresie



naniesiono na podstawie danych z literatury facho-
wej oraz przeliczeh termodynamicznych. Z wykresu
wynika, ze braz o zawartosci 10% cyny moze zawie-
ra¢ w postaci rozpuszczonej w temperaturze 1150 C
co najwyzej 0,02% tlenu. W stopie CuZn4 maksymalna
zawarto§é rozpuszczonego tlenu w tej samej tempera-
turze wynosi 0,0063%. Jezeli wiec podany braz cyno-
wy odtlenimy przy pomocy dodatku 4%, cynku to
zawarto$¢ rozpuszczonego tlenu obnizy sie z 0,02 na
0,0063%. Dodatek fosforu w iloSci 0,03%/0 powoduje

dalsze obnizenie zawartosci tlenu z 0,0063 na 0,0015%%.

Im nizsza zawartosé tlenu tym wiecej wodoru moze
sie rozpuéci¢ w ciektym metalu. Krzywa Hp na rys. 1.
wykonana zostala dla ci$nienia czasteczkowego wo-
doru 234 mm (Hg), natomiast krzywa H: dla wyz-
szych a Hs dla nizszych cisnien.

Wykres przedstawiony na rys 1 podaje rown1e7
ze na szkodliwe dzialanie pary wodnej moze wply-
waé dodatek fosforu (poréownaj z badaniami nr 1 i 8,
lecz ma to mate znaczenie praktyczne, jezeli poro-
watos¢ spowodowana jest zagazowaniem metalu przez
wodér (badania nr 2, 3, 8). W wypadku zagazowania
wodorem nalezy najpierw zwiekszy¢ zawarto$é tlenu
w cieklym metalu przez dodatek kuprytu, a nastepnie
doda¢ miedzi fosforowej w takiej ilo$ci, aby po od-
tlenieniu -pozostala w metalu zawartos¢ 0.03% P.
W wyniku takiego postepowania ciekly metal zawie-
ra niewielkie ilo§ci tlenu i wodoru, a wydzielajace
sie w okresie krzepniecia mate ilo§ci pary wodnej
przeszkodzg ponownemu zagazowaniu przez wodor.

Dziatanie poszczegélnych utleniaczy jest rozne. We-

dlug badan Heutza i Wallgrena, w przeciwienstwie

do opinii angielskiej, tlenek miedzi z boraksem nie
dal dobrych wynikéw (badanie nr 4). Réwniez dzia-
tanie samego tylko powietrza zzewnatrz nie bylo za-
dawalajgce (badanie nr 3). Najlepsze wyniki uzyskano

stosujac mieszaning patentows, zawierajacg w gltéw- -

nej mierze tlenek manganu.

Metoda wutleniajgco-redukujgca nie nadaje sie do
stopéw zawierajacych wieksze dodatki cynku, gdyz
w pierwszym etapie procesu rafinacji (utlenianie)
utlenia sie cze§ciowo rowniez cynk, co w rezultacie
powoduje wiekszy zgar tego metalu. Godnym uwagi
jest zmniejszenie szkodliwego dzialania pary wodnej,
- przez dodatek litu, ktoéry bedac silnym odtleniaczem
oprécz tego tworzy jeszcze zwigzek z wodorem, jesli
ten ostatni jest w nadmiarze. B

Przedmuchiwanie cieklego metalu obojetnymi ga-
zami np. azotem ma na celu usuniecie wodoru na dro-
dze mechanicznego gotowania.

Przeprowadzone badania

Za miare porowatosci sluiyla gestose (ciezar wilas-
ciwy) prébek odlewanych i topionych réznymi meto-
dami. Ciezar wlascwvy odlewéw nieporowatych z ba-
danych ‘stopéw winien wynosié 8,90 kG/dem3. Stopy
w badaniach 1—7 byly przetapiane w piecu tyglo-
wym opalanym olejem, a wiec w atmosferze pieca
byly réwniez gazy spalinowe. Badania 8 i 9 przepro-
wadzono na stopach przetopionych w piecu elektrycz-
nym indukecyjnym wysokiej czestotliwo$ci, co zapew-
nialo obecno§¢ wylacznie powietrza w atmosferze
piecowej.

Badanie T

Stop CuSn 10 Zn 2 Pb 2. Topieniew tyglu grafitowym.

a. Przegrzany metal bez pokrycia w czasie lania
ostygt z temperatury 1230 na 1030 C. Przy male-
jacej temperaturze lania gesto§é wzrastata.

b. Zagazowanie cieklego metalu parg wodnag. Przy-

obnizeniu temperatury ulotnita” sie duza czesé
tego gazu.

c. Pozostale w metalu 1losc1 gazu s3a niewielkie,
o czym $wiadezy gesto§é (8,54 kG/dem®). Przez
dodatek 0,015% fosforu mozna uzyskaé podwyz-
szenie gestoéci na 8,81 kG/dem? o ile tlen bedzie
‘zwigzany i pozostajgca uprzednio w skrzepme-
tym metalu ilo§¢ wodoru bedzie calkowmle TOZ~
puszczona .

d.- Przy bardzo duzym dodatku fosforu 0,570% ge-
sto§¢ obniza sie na 8,51 kG/dem3.

Kazdy z wymienionych punktéw badania pierw-
szego opierat sie na 5-ciu prébkach.

) i
Badanie 2

Zastosowano pokrycie sktadajace si¢ z 300 G boraksu
i 300 G piasku kwarcowego. Przegrzano metal do tem-
peratury 1300 C, zebrano zuzel i pod przykryciem
z wegla drzewnego zagazowano kapiel wodorem.

Pomimo dodatku 0,06 — 1,50% fosforu przy tempe-
raturze 1130 C odlewy byly porowate.

Badanie 3

Badanie to mialo na celu wykazanie czy odstanie
zagazowanego przez wodor metalu pozwoli na odga-
zowanie do tego stopnia, by odpowiedni dodatek fos-
foru pozwolil na uzyskanie gestego odlewu. Okazaio
sie, ze przetrzymanie cieklego metalu przez 45 minut
w stalej. temperaturze 1150 C nie powoduje znacz-
niejszego odgazowania stopu, gdyz dodatek 0.1%0 fos-
foru - pozwala na uzyskanie gestosci w granicach
8,40 — 8,57 kG/dem?, podczas gdy bez dodatkéw fos-
foru otrzymano gestosé 8,33 kG/dem3.

Badanie 4

Metal .zagazowany w podobny spos6b jak w bada-
niu 2 poddano utlenieniu mieszaning kuprytu i bora-
ksu, -odtleniono miedzig fesforawsg, stosujgc przed od-
tlenieniem przetrzymanie metalu w stalej tempera-
turze.  Po przetrzymaniu metalu przez 47 minut ge-
sto§¢ wzrosta z 8,21 na 8,55 kG/dcmS.

Badanie 5

Postepowanie podobne jak w badaniu 4 z tym, ze
W miejsce mieszaniny kuprytu i boraksu stosowano
specjalny preperat handlowy. Po przetrzymaniu cie-
klego metalu w stalej temperaturze przez 44 minuty
uzyskano wzrost gesto§ci z 8,51 na 8,81 kG/dem3.

Badanie 6

Powtérzenie badania 5 przy czasie przetrzymania 45
minut dalo w- efekcie podwyzszenie gestoéci z 8,22
na 8,80 kG/dem3.

B‘adani;e 7

- Metal zagazowany wodorem w podobny sposéb jak

przy badaniu 2 odtleniono w temperaturze 1140 C
litem w ilosci 0,003 — 0,,019%. Lit stosowano w po-
staci zabrawy z miedzia zawierajgcej 4% Li. Gesto§é
w zaleznon$ci od dodatkéw litu wrrosta z 8,48 na
8.84 kG/demd. Przy wyzszych dodatkach litu mozna
uzyskaé jeszcze wvzsza gesto§é odlewéw. Dla celéw
praktycznych odtlenianie litem jest zbyt kosztowne.

Badanie 8

Stop CuSn4Zn6Pb2 po zagazowaniu parg wodng
obniza gestos$é z 8,61 na 8.06 kG/dem3. Dodatek fosforu
w postaci miedzi fosforowej powoduje nieznaczne
podwyzszenie gesto$ci na 8,29 kG/dems3.

Przy stosowaniu pokrycia utleniajgcego oraz odtle-
nieniu  miedzig fosforowa uzyskano g(,x%toéc 8,83
kG/dem?. :

Badanie 9

Ten stop co w badaniu 8 zagazowano wodorem;
gesto$¢ wynosila 855 kG/dem3. Zastosowanie dodat-
kéw- miedzi fosforowei poprawilo nieznacznie gestosé
odlewéw na 8,67 kG/dcmS3,

Réwniez dodatek litu w iloSci 0,016% nie dal pozg-
danego rezultatu podwyzszajac gestosé tylko do
8,65 kG/dcm3

Badanla 2 do 9 przeprowadzono na 4 — 6 prébkach

»Gjuteriet 40 (1950), 61—67.
Co 2.G.
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Keonika

KOMUNIKAT
ZARZADU GLOWNEGO STOWARZYSZENIA
TECHNICZNEGO ODLEWNIKOW POLSKICH
1. Narada Aktywu Naczelnej Organizacji Technicznej.
Projektowany Walny Zjazd Delegatéw wszystkich
Stowarzyszen Technicznych na grudzien 1951 r. zo-
stat, ze 'wzgledéw organizacyjnych, przetozony na
miesige luty 1952 r. Daje to duze mozliwo$ci naszemu
Stowarzyszeniu silniejszego okrzepniecia i nalezytego
przygotowania wszystkich meldunkéw o wykonanych
zobowigzaniach i przeprowadzenia kontroli ich wyko-
nania w terenie.

Podajemy meldunki z akcji wykonywania zobo-
-wigzan:
1. Stowarzyszenie Techniczne Odlewnikéw  Pol-

skich, ODDZIAL STARACHOWICE:
»Zobowigzanie kol. kol. Skurkiewicza Zygmunta
i Borka Daniela w przedmiocie technologicznego
opracowania préb spoiw materialéw ‘rdzeniar-
skich zostalo wykonane, Zobowigzanie to przy-
czynito sie do stabilizacji i unormowania warun-
kow odbiorczych na materialy (spoiwa) rdzeniar-
skie. Zobowigzanie kol. Boskiego Szymona w
przedmiocie zorganizowania cyklu wyktadow
(minimum 6) jest w stadium realizacji i zostanie
wykonane na dzien 11.1952 r. Przyczyni sie ono
do podniesienia wiadomos$ci technicznych shi-
chaczy*.

2. ZAKt. ADY BUDOWY MASZYN I APARATURY
w Krakowie:

»Zobowigzanie podjete w dniu 6 czerwca 1951r.
odnosnie lania waléw zeliwnych wykorbionych
do sprezarki chlodniczej S1 x 150 zostalo na te-
renie zakladu zasadniczo wykonane. Wal zostal
zainstalowany do sprezarki i wyprébowany, a po
otrzymaniu danych od odbiorcy, bedzie wprowa-
dzona ich produkcja“.

3. FABRYKA ARMATUR WODOCIAGOWYCH w
Krakowie: »

,»,Zespot kolegéw Biura Konstrukcyjnego oraz
Dzialu Technicznego Fabryki Armatur Wodocia-
gowych w budowie wykonalt w 65% swe zobo-
wigzanie, dotyczace normalizacji typowych cze-
$ci form dla odlewania pod ci$nieniem. Norma-
lizacja cze$ci form wulatwi znacznie prace przy
ich wykonywaniu oraz umozliwi wymiennosé
czesci.

II. Zagadnienia postepu technicznego. .

Gléwna Komisja Postepu Technicznego NOT oglo-
sita w dniu 16.X1.51 Komunikat Nr 1 w sprawie przy-
stapienia do dalszego uaktywnienia szerokich rzesz
polskiej inteligencji technicznej dla intensywniejszej
dzialalno$ci wszystkich ogniw Stowarzyszen w dzie-
dzinje posterir technicznego i postawienia nowych
zadan na r. 1952. ;

Podstawowym ogniwem realizujgcym postep tech-
niczny beds zakladowe kola Stowarzyszen. a tam
gdzie ich nie ma. a powolanie nasuwa trudnoéci, ze-
spotv aktywu technicznego, ktére w oparciu o kie-
runkowe wskazania Stowarzysrenia Odlewnikéw,
opracuja wlasnv n'an wa'ki o posten tachnic-ny w 7a-
kresie swego zakladu pracv. wzglednie kilku sasia-
duiacych zakladéw odlewniczych.

W 7_.wiazku z tym wylania sie dla Zarzadu Gléwne-
go 1 jego ogniw szereg prac, ktére obejmuia miedzy
innvmi: powolanie Komisji Postepu Technicznego
z udzialem przedstawicieli instytutéw nauknwo-ba-
dawczych i Zw. Zaw,, kt6ére opracujg i uzgodniag wy-
tyczne kierunkowe postepu technicznego dla pracy
Stowarzyszenia. Wytyczne te przedyskutowaé maja
Zarzady Oddziatéw na odprawach z udzialem przed-
stawicieli Zw. Zaw. i przodujgcych racjonalizatorow
i obmyS$le¢ spos6b ich realizacji na wlasnym terenie.
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Poszczegdlne zaklady pracy zwolaé powinny zebra-
nia aktywu technicznego celem uchwalenia planu
akcji postepu technicznego, ktérego najodpowiedniej-
szg forma powinny by¢ konkretne zobowigzania ze-
spotowe, badz indywidualne. Tematy zobowigzan po-
winny by¢é uzgodnione z dyrekcjg zaktadu.

Akcja zebran, opracowanie planu i podejmowania
zobowigzan jest bardzo wazng i powinna byé nalezy-
cie przygotowana i dopilnowana przez Zarzady Od-

_ dzialéw — do dnia 15.1.1952.

Zarzady Oddzialéw wespé6t z przedstawicielami Zw.
Zaw. przesylajg przeanalizowane i skoordynowane
plany i zobowigzania i pelny zbiorczy plan postepu
technicznego i wykaz zobowigzan do Zarzadu Glow-
nego w terminie do 20.1.1952.

Komisja Postepu Technicznego- przy Zarzadzie
Gléwnym sporzadza zbiorcze plany postepu tech-
nicznego i wykazy zobowigzan nadestane z Zarzadéw
Oddzialéw 1 przesyta je do Sekretariatu General-
nego NOT, ktéry przedstawi je Glownej Komisji Po-
stepu Technicznego do dnia 15.II 52. .

Zarzady Oddzial6w przesyla¢ maja do Zarzadu
Gléwnego Stowarzyszenia kwartalne sprawozdania
z wykonania planu akcji postepu technicznego i rea-
lizacji zobowigzan w terminach: 30.IV, 31.VII, 31X,
31.1.1953. Fakty wykonania wazniejszych zobowigzan
powinny byé meldowane przez Oddzialy natychmiast
do Gléwnej Komisji Postepu Technicznego.

Gléwna Komisja Postepu Technicznego jest przeko-
nana, ze zaréwno Zarzady Gléwne jak i ich ogniwa
terenowe, doceniajac role i znaczenie wielkich zadan
planu 6-letniego, przystapia niezwlocznie do masowej
akeji podejmowania zobowigzan wsréd szerokich rzesz
polskiej inteligencji technicznej i zapewnia, przez ko_n—
trole wykonania tych zobowigzan, twoérczy udziat
gwricta technicznego w budownictwie Polski Socja}i-
stycznej. . ) F i

w aniu 20.XI.51 Prezydium Rady Gléwnej NOT na
wniosek Glownej Komisji Postepu Technicznego po-
stanowilo zlecié Zarzadom Gléwnym Stowarzy;qzeﬁ
polaczenie Komisji Racjonalizacji Pracy i Wspoblza-
wodnictwa z Komisjami Postepu Technicznego.

Sekretariat Generalny NOT rozeslal poprzez Zarza-
dy Gléwne na poszczegblne Oddzialy Stowarzyszenia,
wydang przez C.R.Z.Z_ broszurke p.t. ,,Wynalazqzosc
pracownicza w $wietle obowiazujacvch przepisé6w
pravmvch i zadan Zwiazkéw Zawodowych®, ktéra
zawiera: .

1. Uchwale Sekretariatu C.R.Z.Zaw. z dnia 5.IX_.51
w sprawie zadan Zwiazkow Zawodowyc}} W dzie-
dzinie rozwoju  wynalazczo$ci pracowniczej,

2. Dekret z 12.X..50 jako podstawa prawna dalszego
rozwoju wynalazczosci, .

3. Uchwale Rady Ministréw z dnia 14. IV. 51 regu-
lujaca sprawe wynagrodzen, .

4. Zarzadzenie Przewodniczgcego Paﬁsfvyowm Ko-
misji Planowania Gospodarczego z dnia 7.VTI 51,

5. Zarzadzenie Ministra Finanséow z dnia 27.VI1.51
w sprawie okre§lenia zrédet i sposobu finanso-
wania wvnalazczoéci pracownicze].

Komisje Postepu Technicznego przv Zarzada(_vh
Oddzialéw powinny zavoznaé sig dr)klafime z treév}a
tej broszury i spopularyzowa¢é ja iak naiszerzej w,ér'nd
swoich czlonkéw, przyczvuniajac sie do §cislei” wspo6t-
pracy z kKlubami racionalizator6w na zakladach pracy.
III. Sprawy organizacyjne.

W dniu 15.XI51 odbvlo sie¢ w Krakowie okresowe
zebranie Zarzadu Gléwnego, na ktérvm omawiano
miedzv innymi: Plan pracy na r. 1952 akeii Odezvtowo-
Szkoleniowej, Komisji Postepu Technicznego i Rario-.
nalizacii Praecv oraz Komitetu Redakcyjnego Kalen-
darza Odlewniczego, y

Utrudnieniem w porozumiewaniu sie bezpos$rednim
Zarzadu Glownego z Oddzijalami jest nieprzysylanie



przedstawiciela Oddzialu na okresowe poszerzone ze-
branie Zarzadu Gléwnego z udzialem przedstawicieli
wszsytkich oddzialéw. Apelujemy do Prezesé6w Od-
dziatéw, aby w wypadkach otrzymania zaproszenia
z zaznaczeniem obowiazkowego przybycia na zebra-
nie, delegowali na nie swojego przedstawiciela.

Sprawe zwolnien na zebrania Stowarzyszen, ktére
sg instytucjami wyzszej uzytecznoSci publicznej re-
guluje okélnik Prezesa Rady Ministréw Nr 55 z dnia
30.111.1951 oraz Monitor Polski Nr A—31—p. 395.

O ile przyjazd jést niemozliwy, prosimy o przesla-
nie pisemnego usprawiedliwi€nia, co daje nam gwa-
rancje, ze zaproszenie dotarto do adresata.

W dniu 9.X.51 odbylo sie¢ w Krakowie posiedzenie
Komisji Postepu Technicznego, Racjonalizacji i Wspét-
zawodnictwa. Celem konferencji bylo omdéwienie wy-
tycznych wspélpracy Komisji Zarzadu Gléwnego
z Sekcjami Oddzialéw oraz wytycznych prac Komisji
Postepu Technicznego na r. 1952. Kol. Dickman, jako
czlonek Gléwnej Komisji Postepu Technicznego NOT,
okre$lit zadania Komisji Postepu Technicznego przy
Zarzadzie Glownym, Zarzadach Oddzialéw oraz wspéi-
pracy tej ostatniej z Kolami Zakladowymi w dzie-
dzinie realizacji zadan produkcyjnych, a postepu tech-
nicznego i podejmowania zobowigzan. W wyniku kon-
ferencji opracowane wytyczne postepu technicznego
na rok 1952 oraz ankiety o kierowanej wynalazczos$ci
zostaly rozestane na oddziatly.

IV, Akcja odczytowo-szkoleniowa.

Narada “naukowo-techniczna w sprawie oszczedno-
$ci paliwa w przemyS$le odlewniczym odbyla sie zgod-
nie z planem w dniu 30.XI.51 w Domu Technika
w Krakowie. Pdczatek narady godz. 9.45 z nastepuja-
cym porzadkiem dziennym:

1. Zagajenia konferencji dokonal kol. St. Pelczar-
ski witajac przedstawicieli Partii, Zw. Zawodo-
wych, Ministerstwa Przemystu Ciezkiego, Aka-
demii Gorniczo-Hutniczej, Giéwnego Instytutu
Odlewnictwa oraz pozostalych uczestnikéw na-
rady, reprezentujgcych instytucje zainteresowane
odlewnictwem. Ogdlna liczba uczestnikéw 1gcz-
nie z przedstawicielami zakladéw odlewniczych
wyraza sie cyfrg 150. "

" Kol. S. Pelczarski podkre§lit w swym przemo-
wieniu, ze stoi przed zebranymi na konferencji
powazne i nielatwe zadanie, rozwarzy¢ i prze-
analizowaé wszystkie mozliwoSci poprawienia
gospodarki opalowej w przemy$le odlewniczym,

ktére pozwolg na wprowadzenie oszczednosci |

paliwa. Zagadnienie jest o tyle trudne, ze oszcze-
dno$ci te nie mogag w zadnym wypadku powo-
dowaé¢ obnizenia jakosci produkcji.
Referenci przedstawig nam prawidiowe technicz-
ne podej$cie do zagadnienia na odcinku zuzycia
paliwa w odlewniach, Dyskusja za$§ niewatpli-
wie ujawni potrzeby i niedomagania na tym od-
cinkue i bedzie powaznym wkladem na drodze
postepu technicznego i podniesienia gospodarki
narodowej jako wyraz mnaszych pokojowych dazen.
2. Wybér kol. J. Dickmana na przewodniczgcego na-

rady, przyjeli zebrani dklaskami.
Do prezydium zostali powotlani:
Kol. J. Andrysiak — ZISPO

» M. Czyzewski — A. G. H.

» K. Gierdziejewski — G.TI.O.

» J. Lutostawski — M.P.C. .

» J. Miklaszewski — Pafawag

Komisje wnioskodawcza utworzyli kol. kol.: K.
Gierdziejewski, J. Lutostawski, M. Czyzewski, T. Cha-
bowski i T. Piwonski.
Przewodniczacy oddaje nastepnie glos kol. M. Czy-
zewskiemu, ktéry wyglasza referat p. t, ,,MozliwoSci
o§zczedzania paliwa w piecach odlewniczych, ze spe-
. cjalnym uwzglednieniem procesu zeliwiakowego‘.
Autor, w czasie prelekcji obja$nil szczegélowo wykre-
sy zamieszczone w referacie: ’
1. Bilans cieplny zeliwiaka,
2. Wykres temperatury spalania koksu o réznej
wielkoSci kawalkéw i wahania tej temperatury
w zaleznos$ci od wielko$ci kawalkéw koksu.

3. Wysokosé¢ strefy spalania itd, itd.
razem 11 wykresow.

Po wygloszonym referacie i dyskusji, w- ktérej za-

bieralo glos 27 uczestnikéw, przewodniczacy zarzadza
przerwe obiadowa od 14,45 do 16.00. .

Po przerwie obiadowej przewodniczacy oddaje glos
kol. T. Chabowskiemu, ktéry wygtasza referat p. t.
,Oszczednoéé paliwa w procesie topienia (piece ty-
glowe) oraz w grzewczych urzadzeniach pomocni-
czych odlewni (ogrzewanie, suszarnie, piece do wyza-
rzania itp.)*.

Po wygloszeniu pierwszej czeSci referatu ,Suszar-
nie* wywiazuje sie szeroka dyskusja (zabieralo gtos
6 uczestnikow), ktérg podsumowuje przewodniczacy
podkreélajac, ze odlewnictwo idzie w kierunku zmniej-
szenia suszarn, co jednak posiada charakter diugo-
falowy. Obecnie jednak, zadaniem naszym jest ulep-
szenie warunkéw pracy suszarn, przebudowa tych,
ktére Zzle pracuja i wprowadzenie u nich wszystkich
urzadzen, zabezpieczajacych oszczedno$é paliwa, jak
pirometry itp.

Zastosowanie suszarn o przymusowym obiegu ga-
z6w jest ze wszech miar celowe. Szerokie zastosowa-
nie paliw gazowych zastuguje na specjalng uwage
(tam, gdzie ta gospodarka jest mozliwa). Centralne
Riuro Konstrukcji Odlewniczych posiada w planie
opracowanie dokumentacji technicznej dla suszarn,
tym niemniej dokumentacja znajdujaca sie w kraju
jest dla wszystkich dostepna (Uwaga: red. — Prosimy
o zgloszenie do C. B. K. Odl., Krakéw, Stawkowska 1,
posiadanej dokumentacji odlewniczej, jak réwniez
zglaszaé jej zapotrzebowanie).

Kol. J. Dickman podnosi zastugi racjonalizatorskie
kol. Kosmowskiego w dziedzinie gospodarki cieplnej
oraz omawia zagadpienia suszenia rdzeni promieniami
podczerwonymi i pradami wysokiej czestotliwoSci.
Nastepnie oddaje glos kol. T. Chabowskiemu.

Prelegent referuje: piece tyglowe, piece do wyzarza-
nia zeliwa ciggliwego, ogrzewania hal odlewniczych
i gospodarke sprezonym powietrzem.

Po wygloszeniu referatow i dyskusji
przewodniczacy kol. Dickman.

Z referatu i krotkiej dyskusji wynika, jak wiele
mozemy sie nauczy¢ na podstawie wtasnych doswiad-
czen i jak wiele mozna zrobi¢ przy wzajemnej wspéi-
pracy. Rownocze$nie zaleca tym wszystkim zebra-
nym, ktérzy posiadajg piece tyglowe, aby kontakto-
wali sie z kol. Jankowskim i w ‘czasie pobytu w %odzi
ogladneli konstrukcje pieca tyglowego, znajdujacego
sie na jego zakladzie. Dzieki wzajemnej pomocy be-
dziemy mogli unikngé duzych trudnosci i wiele uspra-
wnié¢, Odno$nie uwag, jakie nasuwaja sie 'w zwiazku
z treScig referatu odno$nie piecéw, podkres$la, ze pie-
ce tunelowe w naszych warunkach raczej nie sg za-
lecane. W chwili obecnej istnieje projekt jednej od-
lewni w kraju, w ktérej bedzie piec tunelowy. Piece
takie maja zastosowanie tylko w duzych odlewniach.
Podkreg$la w dalszym ciggu, ze bardzo waznym zagad-
nieniem, na ktore nalezy zwréci¢ .uwage, jest zagad-
nienie ogrzewania hal odlewniczych. Tam, gdzie wpro-
wadza sie modernizacje oraz tam, gdzie stawia sie
nowe odlewnie, zagadnienia tego nie wolno nam omi-
ngé Rownie waznymi s3a: zagadnienia dysz oraz za-
gadnienie zakresu ci$nienia.

Nastepnie Przewodniczacy ~prosi na sale Komisje
Wnioskéw oraz zwraca sie do kol. T. Piwonskiego, aby
odczytat wnioski i dezyderaty, opracowane przez Ko-
misje Wnioskéw. T. Piwonski odczytuje co nastepuje:

Pierwsza konferencja naukowo-techniczna, zorga-
nizowana przez Stowarzyszenie Techniczne Odlewni-
kéw Polskich w dniu 30. XI. 51 w Krakowie, po§wie-
cona oszczedno$ci paliwa w przemysle odlewniczym
po wystuchaniu referatéw:

»,,Mpih'woéci oszczedno$ci paliwa w piecach od-
lewniczych (ze szczegblnym uwzglednieniem pro-
cesu zeliwiakowego)* — Praof. M. Czyzewski;
»Oszczednosci paliwa w procesie topienia oraz
w grzewczych urzgdzeniach pomocniczych odlewni
(ogrzewanie, suszarnie, wyzarzanie, obrébka ter-
. miczna itp)“ — inz. T. Chabowski.
i wyczerpujgcej dyskusji, uchwala dla czlonkéw
STOP-u nastepujace zalecenia, majace prowadzié do
skutecznych osiagnie¢ w walce o oszczedno$é paliwa:

1. Nalezy we wszystkich odlewniach wprowadzié

kontrole jako$ciowa koksu odlewniczego w mo-
nqepcie wyladunku. Koks jako$ci nieodpowied-
niej powinien byé¢, skladowany oddzielnie i nie-
zwlocznie reklamowany,

zabiera glos
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2. W odlewniach, gdzie brak mechanicznych urza-
dzen do rozladowania koksu, powinien on byé
przy przygotowaniu naboju sortowany recznie
przy pomocy widet o odstepie zebéw 60—80 mm.
Koks drobny nie powinien byé¢ uzyty do wsadu.
Naboje koksu powinny by¢é nalozone i mierzone
objetoSciowo. Nalezy dba¢ o wtasciwe rozdrob-
nienie i dokladne odwazenie wsadu metalowego.

3. Nalezy dba¢ o nalezyte i prawidlowe wygrzewa-
nie kotliny zeliwiaka.

4. Nalezy przekontrolowaé¢ istniejgce instalacje ze-
liwiakowe i usungé powszechnie spotykane dys-
harmonie wyrazajace sie najczeSciej w zbyt ma-
tej wydajnos$ci wentylatorow. W szczegodlnosci za-
leca sie zmniejszenie uzytecznej Srednicy zeliwia-
kéw tam, gdzie ilo§¢ dmuchu jest niewystarcza-
jaca.:

5. Nalezy dazy¢ do: stosowania zeliwiakow takiej
§rednicy, aby zapewniona byla dlugos$¢ biegu min.
6 godzin.

6. Nalezy przeanalizowaé¢ celowos¢ zastosowania ze-
liwiakéw wielorzedowych i

norzedne na wielorzedowe.

7. Nalezy dazy¢é konsekwentnie do odcigzenia su-
szarn przez zwiekszanie udzialu formowania na
wilgotno. )

8. Nalezy zapewni¢ lepsze wykorzystanie objetosci
suszari i dazy¢ do ich ruchu na 2 lub 3 zmiany,

9. Nalezy przekontrolowaé¢ istniejgce suszarnie i usu-
naé¢ usterki w postaci nieszczelnos$ci, - niedosta-
tecznej izolacji, wadliwego dziatania kanaléw
i zasuw.

10. Nalezy prowadzi¢ systematyczng kontrole tempe-
ratur oraz zuzycia paliwa w suszarniach, wpro-
wadzajac w miare mozno$ci samoczynng rejestra-
cje temperatur. )

11. Nalezy stopniowo przebudowywaé suszarnie z na-
turalnym obiegiem gazéw na suszarnie o obiegu
wymuszonym.

Ponadto konferencja zwraca uwage na konieczno$é
zrealizowania nastepujacych dezyderatéw, majgcych
zasadnicze znaczenie dla konkretnych osiggnie¢ w
walce o oszczedno$é paliwa:

1. Zapewnienie przemyslowi odlewniczemu dostaw

koksu odlewniczego, odpowiadajgcego normie
PKN.

2. Przeprowadzenie kompletnego badania wlasno$ci

krajowego koksu odlewniczego,

3, Skorygowanie istniejacych warunkéw technicz-
nych pobierania préby koksu odlewniczego w ko-
ksowni (z wagonu w czasie ladowania, a nie
z transportu), -

4. Opracowanie szybkiej metody badania wlasnosci
wytrzymato$ciowych koksu do uzytku odlewni,

5. Wprowadzenie centralnego odbioru koksu odlew-
niczego na koksowni, .

6.. Uregulowanie sprawy wykorzystania podziarna
koksu odlewniczego w odlewniach,

w wypadkach wuza-
sadnionych przebudowaé istniejgce zeliwiaki jed-.

7. Przeprowadzenie typizacji dmuchaw do zeliwia-

kéw i zapewnienie regularnej ich dostawy,

8. Zorganizowanie przez Centralne Zarzady Przemy-

slow szkolenia obstugi piecéw.

Nastepnie Przewodniczgcy odczytuje tresé telegra-
moéw, jakie konferencja postanawia wystaé do V-Pre-
miera H. Minca i Ministra J, Tokarskiego, a. miano-
wicie: 5

»V-Premier Minc, P. K. P. G. Warszawa — Od-
lewnicy polscy, zebrani na I konferencji ogdélnokra-
jowej w sprawie oszczedno$ci paliwa, zobowigzujag
sie — w my$l hasta konferencji, ze kazda tona za-
oszczedzonego paliwa, to cegietka w budowie Polski
Ludowej — do racjonalnego i oszczednego zuzycia
-paliwa w naszych odlewniach, przyczyniajgc sie do
szybszego marszu ku Socjalizmowi.

»Minister Tokarski — M. P, C. Warszawa — Od-
lewnicy polscy zebranii na I konferencji og6élno-
krajowej- w sprawie oszczednos$ci paliwa, zobowig-
zujg si¢ — w my$l hasla konferencji, ze kazda tona
zaoszczedzonego paliwa, to cegielka w budowie Pol-
ski Ludowej — do racjonalnego i oszczednego zuzy-
cia paliwa w naszych odlewniach, przyczyniajac sie
tym do szybszej realizacji planu 6-letniego.

Tres¢ powyzszych depesz zostala zaakceptowana
przez sale burzliwymi oklaskami.

Zamykajac konferencje, Przewodniczacy podkreslil,
ze musimy sobie zdaé sprawe, ze jest to I ogdlnokra-
jowa konferencja, zorganizowana przez STOP na te-
mat oszczedno$ci paliwa w naszych odlewniach. Za-
gadnieniem powyzszym gyje caly kraj, wszystkie sto-
warzyszenia techniczne, caly nasz aktyw spoleczny
i gospodarczy. Wnioski, dezyderaty, ktére tu zostaly
uchwalone, jak i depesze, s3 dowodem, ze doceniamy
znaczenie racjonalnej i oszczednej gospodarki mate-
rialami opalowymi. Na dzisiejszei konferencii bvto re-
prezentowanych 50 réznych Zakladéw z catej Polski
w ogdélnej liczbie 150 os6b. Sadzi, ze przy wzajemnej
wymianie do§wiadczen, wzajemnej wspélpracy i przy
pomocy Kolegdéw, potrafimy zrealizowaé uchwaty dzi-
siejszej konferencji, ktére przyimiemy jako nasze zo-
bowiazanie do wykonania, Nalezy réwniez podzieko-
waé Zarzadowi Glownemu STOP jak i koledze Piwon-
skiemu i Prelegentom za przvgotowanie dzisieiszej
konferencji. Trzeba sie roziechaé z tym przeswiadcze-
niem, ze stoi przed nami duza robota — robota. ktérg
musimy wykonaé. Dziekuiagc wszystkim uczestnikom
konferencji za wziecie udzialu w naradach, Przewod-
niczacy zamknat konferencje o godz. 20.45.

* * *

Zarzad Glowny STOP komunikuje, ze referaty wy-
gloszone na konferencji, beda powtérzone na Oddzia-
tach Stowarzyszen w okresie pierwszego kwartalu
1952 r. Pozatem istnieje projekt wydania referatow
w postaci broszury w ramach wydawnictw P. W, T.
Ze wzgledu na duze zainteresowanie zagadnieniami,
prosimy kolegéw o zglaszanie zapotrzebowania na re-
feraty, ktore Zarzad Gléwny posiada jeszcze w nie- .
duzej iloci. .
G. A,

‘ < myo/amn_ic/m

Panstwowe Wydawnictwa na Wegrzech ,NEHEZIPARI KONYV-ES FOLYOIRAT-
KIADO-VALLATAT* wydaly petne tlumaczenie pracy K. Gierdziejewskiego ,,WADY
ODLEWNICZE I ICH SYSTEMATYKA¥. Ttumaczenie wykonane zostato przez inz. P. Ko-
walinskiego z Budapesztu. Zalgczony atlas powtarza wszystkie ilustracje podane w wyda-
niu polskim, stownik za$ okreSlajacy nazwy wad uzupelniony zostal wyrazami wegier-
skimi. Naklad w, wysokoéci 1000 egzemplarzy zostal wyczerpany w ciggu niespetna trzech
miesiecy. Ogloszona praca spotkala bardzo przychylng ocene w dwéch recenzjach umiesz-
czonych w czasopismie odlewniczym ,,ONTODE“.

Wydawca: Panstwowe Wydawnictwa Techniczne — Katowice, Stawowa 19.
Kolegium redakcyjne: mgr inz. Stanistaw Buzek, prof. dr inz. Mikolaj Czyzewski, mgr inz. Platon Januszewicz,
prof. inz. Gabriel Kniaginin, mgr inz. Jerzy Lutostawski, mgr inz. Stanistaw Pelczarski.

Redaktor Naczelny: mgr inz. Czestaw Kalata

Sekretarz Redakcji: Jadwiga Gierdziejewska

Redaktor techniczny: Waclaw Bembnowicz
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BIULETYN

INFORMACYJNY

GLOWNEGO INSTYTUTU ODLEWNICTWA

‘OCZNIK 1T 1952 - - NUMER 1-2
SPRAWOZDANIE liwa. Referent — E. Janicki; koreferenci — T. Sa,ld
i Z. Wertz.

Z KONFERENCIJI ODLEWNICZYCH, ZORGANIZO-
WANYCH PRZEZ GLOWNY INSTYTUT QDLEW._
NICTWA W R. 1951.

Konferencje Odlewnicze w GIO, przeznaczone dla
kierownictwa odlewni, w r. 1951 odbyly sie w czte-
rech cyklach trzydniowych, kazdy w odstepach dwu-
tygodniowych, a mianowicie w dniach 13—15 i 27—29
wrze$nia (problemy odlewnictwa zeliwa), 11—13 paz-
dziernika (problemy odlewnictwa metali niezelaznych)
oraz 25—27 pazdziernika (odlewnictwo staliwa).

. W odréznieniu od XKonferencji przeprowadzonych
‘w. GIO w latach 1948—50, organlzowanych pod katem
zapoznania uczestnlkow z najnowszymi osiagniecia-
mi 'w kraju i za granica w zakresie odlewmctwa,
Konferencje tegoroczne mialy prowadzi¢ do wymiany
do$wiadczen i pogladéw pomiedzy personelem kierow-
niczym odlewni odpowiedzialnym za produkcje z jed-
nej strony, a Gléwnym Instytutem Odlewnictwa jako
o$rodkiem naukowego poglebienia i rozwigzywania
probleméw odlewniczych z drugiej strony. Zgodnie
z tym zalozeniem potozono przy organizacji Konferen-
cji nacisk na naswietlenie tematéw w dyskusji tak
pogtebionej, aby prowadzita ona do konkretnych wnio-
skéw, dajac uczestnikom mozliwo$é zastosowania ich
do rozwigzywania trudnos$ci produkcyjnych. Spowo-
dowato to rozbicie Konferencji na cykle podane na
wstepie oraz postanowiono tematyke przeznaczong do
dyskusji w poszezegélnych dniach (tworzywo i jego
przetapianie, materialy formierskie, organizacja pro-
dukcji) sformulowaé mozliwie szeroko, by nie zacies-
niaé zbytnio zakresu dyskusji oraz da¢-mozno$é poru-
szenia mozliwie szerokiego wachlarza trudnosci pow-
stajacych w produkcji. By przerzuci¢ punkt ciezkosci
konferencji na dyskusje, przyjeto, ze w miejsce refe-

ratu zostang przez referenta podane w streszczeniu

problemy przeznaczone do dyskusji oraz krétkie ich
nagwietlenie. - Dyskusja kierowal referent, majac do
' pomocy jednego lub dwoéch koreferentéw. ‘Cala dysku-
sja byla stenografowana, a to w tym celu, by warto-
Sciowe jej fragmenty nie ginely. Pelny material Kon-
ferencji jest w opracowaniu i w niedtugim czasie ro-
zeslany bedzie wszystkim uczestnikom, a pewna cze§é
nakladu przeznaczona jest do rozpowszechnienia po-
miedzy zakladami, ktérych przedstawiciele nie mogli
wzigé udzialu w Konferencji. ]

Zainteresowanie XKonferencjg bylo duze.
produkcyjne zglosily udzialt ok. 160 uczestnikéw, z kto-
rych przybylo ok. 130 0s6b. Rozbicie Konferencji na
kilka cykli umozliwito wielu uczestnikom wziecie
udzialu tylko w cyklu ich interesujacym.

W poszczegdlnych cyklagh tematyka ulozona byta
w sposéb nastepujacy: \ )

A. Cykle ,,Zeliwo“:

1) Topienie zeliwa i jego wtlasnoSci. Referent —
P. Januszewicz; koreferenci — C. Kalata i J. Piszak.

2) Materialy formierskie i spoiwa w odlewni Zeliwa.
Referent — Z. Wertz; koreferent — T. Piworiski.

3) Podstawy organizacji wytwarzania w odlewni. Re-
ferent — L. Lesiniski; koreferent — H. Mastalerz. '

B. Cykl ,Metale nieZelazne®: -

1) Przetapianie metali niezelaznych w odlewni i ich
wlasno$ci. Referent — K. Rutkowski; koreferent —
A. Jastrzebski.

2) Materialy formierskie w odlewni metali. Refe-
rent — Z. Wertz; koreferenci — T. Welkens iS. Wré-
blewski.

3) jak A3.

C. Cykl ,Staliwo“:

1) Metody ekonomicznego wykonywania odlewéw
staliwnych. Referent — T. Witkowski; koreferenei —
J. Halastra, T. Piwonski i S. Pelczarski.

2) Materialy formierskie i spoiwa w odlewniach sta-

Zaktady

3) Organizacja produkcji w odlewni. Referent —

L. Lesiniski; koreferent — H. Mastalerz.

Opracowanie stenogramoéw z dyskusji przeprowa-
dzili sekretarze techniczni Konferencji: K. Hess,
R. Krzeszewski, O. Kulma, Z. Lech, J. Rutkowski,

T. Rzepa, K. Wasilewski.

W dwoéch cyklach po$wieconych zeliwu wziety udzial
83 osoby; w cyklu ,,Staliwo“ — 24 osoby, a tematyka
poSwiecong ,Metalom niezelaznym* zainteresowalo sig
20 oséb.

Ze strony personelu GIO, poza osobami biorgcymi
bezposredni udziat w Konferencjach i wymienionymi
wyzej, uczestniczylo ok. 15 oséb.

Referaty i sprawozdania stenograﬁczne .ukaza sie
'w czasie najblizszym w wydaniu GIO.

O REALIZACJI UMOWY ,SOCJALISTYCZNEGO
PRZYMIERZA Z ZAKLADAMI PRODUKCYJNYMI“

W numerze 9—10 ,,Biuletynu Informacyjnego GIO*
za r. ub. podana byla wiadomo$¢ o przewidywanym
zawarciu umowy ,Socjalistycznego Przymierza“ po-
miedzy personelem i dyrekcja GIO i kierownictwem
oraz personelem odlewni:

1. Zakladéw Budowy Maszyn i Aparatury — Kra-

kow,

2. Zaktadéw Mechanicznych ,,Ursus“ — Warszawa,

3..Zakladéw Mechanicznych im. gen. Sw1erczew-

skiego — Elblag.

Zadania ,,SocPrzymierza“ wyjasnione s 'w referacie
K. Gierdziejewskiego drukowanym w mme]szym nu-
merze ,,Przegladu Odlewnictwa“ na str. 4.

W celu. stworzenia zorganizowanej akcji dla reali-
zacji celé6w zawartych w umowach w dn. 3. XI. r. ub.
odbyla sie w GIO w Krakowie konferencja, na ktéra
przybyli przedstawiciele Dyrekcji, Podstawowej Orga-
nizacji Partyjnej, Rad .Zakladowych oraz personelu
technicznego i wykonawczego wszystkich trzech Za-
kladéw Odlewniczych oraz Gléwnego Instytutu Od-
lewnictwa w ogolnej iloSci 33 osob.

Po wystuchaniu referatu ,Podstawy . wspoéipracy
miedzy Zakladami Przemystowymi a Instytutem Od-
lewnictwa wg do$wiadczen ZSRR“  przeprowadzono
zywa dyskusje nad zalozeniami proponowanej akcji.
W dyskusji zabierali glos: ob.ob. dyr. L. Lason
(Z.B.M.A. — Krako6w), dyr. J. Tymowski, K. Kotwicki
i W. Kwaczyniski (wszyscy z ,,Ursusa“ — Warszawa)
oraz inz. K. Goldnik (,Zamech“ — Elblag), ktorzy
stwierdzili, ze inicjatywa GIO moze znacznie utatwié
zakladom odlewniczym opanowanie trudnosci fabry-
kacyjnych, zmniejszenie brakow, a przez usuniecie wa-
skich przekrojéow w lancuchu produkcyjnym zwiek-
szenie wydajno$ci oraz podniesienie zarobkéw. Ze
strony 'GIO w dyskusji zabierali gtos: K. Gierdziejew-
ski, P. Januszewicz, J. Piszak, K. Hess i inni.

W wyniku wypowiedzi przedstawicieli Zaktadéw
ustalono, ze tematyka zaproponowana przez GIO mo-
ze byé¢ przyjeta jako baza do zorganizewania Zespoléw
Wykonawczych ,,SocPrzymierza“ i ze w listopadzie
Zespoly zostang powotane.

Tematyka ta obejmuje m. in.: odlewanie waléw wy-
korbionych, zastosowanie promieni podczerwonych
do suszenia form, opanowanie odlewania na wilgotno
czeSci staliwnych, wprowadzenie formowania w.ma-
sach szybkoschngcych itd.

Po przedyskutowaniu ,Regulaminu Komitetéw
Wsp6éipracy“ przyjeto go oraz ustalono, ze wytypowa-
nie zespoléw produkcyjnyeh dla kazdego tematu
z osobna nastapi bezposrednio w Zakladach na specjal-
nych zebraniach z udzialem przedstawicieli GIO.

W ciggu listopada ostatnia uchwata zostala zreali-
zowana i powstalo 7 Zespot6w SocPrzymierza, wybra-
no Kierownikéw Zespoléw oraz ukonstytuowano
w kazdym Zakladzie , Komitet Zakladowego SocPrzy-
mierza®.



Do zadan ostatniego nalezg m. in.: .a) zatwierdzenie
planu prac Zespoléw, b) kontrola wykonania termi-
narza prac, ¢) koordynacja prac pomiedzy Zespolami,
d) organizowanie wspdlnych Narad Technicznych w
gronie rozszerzonym poza Zespoly tematyczne.i in.

W wyniku zakonczonej akcji organizacyjnej powo-
lano w trzech Zakladach 7 Zespoléw tematycznych,
obejmujgcych ogélem 80 oséb, w tym z Zakladéw
produkcyjnych 59 os6b, tj. ok. 75% ogdélnej ilosci;
w tej liczbie bezposrednio zatrudnionych w produkcji
(formierzy, rdzeniarzy, piecowych itp.), znajduje sie
40 osbb, tj. 50%.

Wszystkie zespoly podjely rozwigzanie przypadajg-

cych im zadan, dazgc, aby w okresie najblizszych mie- ~

siecy osiggngé zdecydowane wyniki na drodze postepu
technicznego i wprowadzenia nowych metod techno-
logicznych w Zakladach.

Z PRAC GLOWNEGO INSTYTUTU ODLEWNICTWA
APARAT DO REJESTRACJI RUCHU METALU
W FORMIE ODLEWNICZEJ

Proces wypelniania formy odlewniczej cieklym me-
talem jest dotychczas malo zbadany, chociaz wymaga
dokladnej znajomo$ci ze wzgledu na duze znaczenie
przv ‘ustalaniu jego wplywu na wystepowanie brakéw
odlewniczych.

Bodzcem do skonstruowania aparatu do rejestracji
ruchu cieklego metalu w formie byly prace Zakladu
Technologicznego GIO w zakresie ~—racowania teore-
tycznie prawidlowych ukladéw wlewowych. Sledzenie
przebiegu wvnelniania formy .metalem jest niedostep-
ne dla oka ludzkiego, konieczno$¢ za§ doswiadczalnego
skontrolowania tego zjawiska zmusita do szukania
sposobéw obserwacji i rejestracji ruchu metalu w zam-
knietej formie odlewniczej. Aparat skonstruowany
przez nizej podpisanego, opis ktérego podaje, odda

cenne ustugi zaréwno prowadzacemu badania labora- -

toryjno-doswiadczalne, jak réwniez zakladom prze-
myslowym w zaKkresie technicznej kontroli produkcji
odlewniczej.

Rys. 1. Aparat do rejestracji ruchu cieklego metalu
w formie odlewniczej.

Skonstruowany aparat uwidoczniony jest na rys. 1.
Spelnia on role aparatu fotograficznego, utrwala bo-
wiem na $§wiattoczulej taSmie momenty wypelniania
poszczegélnych punktéw formy metalem.

Zasada dzialania aparatu oparta jest na rejestracji
momentu zwierania przez struge metalu kontaktéow
umieszczonych wewnatrz formy.

Schemat aparatu przedstawiony jest na rys. 2.

Przez zwieranie metalem kontaktu (1) z kontaktem
(2) wilaczone w obwodzie zaréwki (3) zapalaja sie, a
ich promienie znacza kreski na przesuwajacej sie tas-
mie §wiatloczulej (4). Poczatki tych kresek odpo-
-wiadajag w czasie. zalewaniu przez zwierajacy metal
kontaktow uieszczonych w miejscach formy (2).
Réwnocze$nie z przesuwajaca sie tasma S$wiatloczulg
i znaczonymi na niej liniami $wietlnymi zegar sekun-
dowy (5) zwiera o6bwod zar6éwki.(6) biyskajgcej co
0,5 sekundy; promienie §wietlne zaréwki znaczg na
" taSmie pionowe kreski, rejestrujac w ten spos6b po-
step czasu obok rejestracji momentéw zalewania me-
talem badanych punktéw formy. Jedng z zasadni-
czych czesci aparatu jest projektor (7). Rownolegle do
osi pionowej projektora umieszczony jest szereg otwor-
kéw o $rednicy 0,75 mm. Otworki te o$wietlane sg
indywidualnie zaréwkami. Poza tym na projektorze,
réwniez réwnolegle do osi pionowej, znajduje sie
szczelina szeroko$ci 0,1 mm. Szczeling o§wietla za-
réwka, znaczgc na przesuwajacej sie przed nig tasmie
$wiatloczulej odstepy poélsekundowe. Celem uzyskania
rownomiernego rozsylu promieni $wietlnych w szcze-
linie oraz celem wzmocnienia ich dzialania na tas$me
$wiattoczulg miedzy szczeling a zaréwksg umieszczono
soczewke skupiajaca. i
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Rys. 2. Schemat polgczen aparatu do rejestracji ruchu
cieklego metalu w formie odlewn_iczej.

Aparat zasilany jest zmiennym pradem elektrycz-
nym 220 V, pobieranym 2z sieci, ktérego doprowadze-
nie oznaczono na schemacie-liczba (8) (Rys. 2). Zamy-
kajac wylacznik (9) wprowadzamy prad 220 V w obwéd
pieswotny transformatora (10). Wtérny obwdd trans-
formatora poprzez rézne zaciski umozliwia stosowanie
réznych napie¢. Silniczek elektryczny (11), sprzezony
przekladnig zebatg (12) z rolka kasety (13) przewija
tasme $wiatloczuly (4) przed projektorem (7). Przelgcz-
nikiem napie¢ (14) oraz opornicg (15) osigga sie regu-
lacje napiecia roboczego silnika elektrycznego, a tym
samym jego szybko§é obrotowg i w efekcie rdzng
szybko$é przesuwu tasmy $wiattoczulej przed projek-
torem. Obwdd silniczka elektrycznego zamyka sie wy-
tgcznikiem (16).

Sygnatowy uklad $wietlny aparatu, tj.:

a) zaréwka sekundowa : (6), wlaczana w obw6d co

0,5 sek. przez dokladny mechanizm zegarowy (5)
niezalezny od silniczka elektrycznego, i



Rys. 3. Fotogram ruchu cieklego metalu w foermie odlewniczej.

b) uklad zaréwek zapalany koleino przez zalewajg-
ca forme struge metalu, ktéra zwiera wmontowa-
ny w forme kontakt (1) z kontaktem (2),

zasilany jest z wtérnego obwodu transformatora na-
pieciem 3,5 V. Zamkniecie wylgcznika (17) uruchamia
zarowke sekundowa.

Réwnolegle do zaréwek (3), o§wietlajgcych projek-
tor, dzialajg zaréwki kontrolne (18), umieszczone na
gérnej zewnetrznej cze$ci aparatu. Pozwalaja one na
dorazng obserwacje ruchu metalu w formie podczas
jej zalewania.

Wyprowadzone przewodami z wnetrza formy kon-
takty prowadza kolejno do gniazdek (19) aparatu. Roz-
mieszczenia kontaktéw dokonywa sie w ten sposoéb, ze
poczatek wtérnego obwodu transformatora (3), wy-
prowadzony do pierwszego gniazdka (19), podigczamy
do kontaktu znajdujacego sie w zbiorniku wlewowym
formy. Kontakty badanych punktéw formy wilaczamy
kolejno w dalsze gniazdka (19) aparatu.

Zakres zastosowania aparatu:

1) kontrola przebiegu zapelniania form przez metal
w celu sprawdzania prawidtowo$ci doboru uktla-
du wlewowego,
rejestracja czas6w dobiegania zalewanego me-
talu do poszczegdinych punktow formy w celu
wnioskowania o lejno$ci metalu i jej spadku pod-
czas zalewania formy,
badanie spadu szybko$ci przeplywu metalu przez
specjalne formy do$wiadczalne celem ustalenia
maksymalnych czas6w zalewania form w zalez-
no$ci od grubosci ich $Scianek i stopnia skompli-
kowania,

4) wykrywanie i usuwanie przyczyn brakéw odlew-
niczych, ktérych powstawanie mozna przypisaé¢
n1epraw1dlowemu ruchowi cieklego metalu w for-
mie.

Omoéwionym powyzej prototypem aparatu osigga sie
doktadnos$é pomiaru od 0,1 do 0,05 sek., w zalezno$ci
od szybko$ci przewijania sie tasmy Swiatloczulej.

Rys. 3 przedstawia przykladowy pomiar czasu zale-
wania spiralnej préby lejnosci.

Aparat jest tatwo przeno$ny i wazy 4,5 kg.

Zasady dzialania aparatu zgloszono do opatento-
wania.
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A. Czajka

ZE SWIATA

Brytyjskie Towarzystwo Badania Zeliwa (The Bri-
tish Cast Iron Research Association) podaje w swym
30-tym ,,Sprawozdaniu“ wyniki prac za okres roczny
do 30. VI. 51 r.

. Kontynuujac weczesniej zapoczatkowane prace oraz
rozszerzajac zakres prac badawczych w odniesieniu
do zeliwa, sprawozdanie podaje, ze poczyniono duze
postepy w badaniu czynniké6w wplywajacych na lej-
nos¢ zeliwa. W doswiadczeniach postugiwano sie prob-
kami spiralnymi. TUstalono wplyw najwazniejszych
zmiennych oraz przeprowadzono préby majgce na
celu zbadanie zjawiska utleniania cieklego metalu.
Badania BCIRA wykazaly, ze niskofosforowe wysoko-
weglowe gatunki zeliwa mogg byé w tym samym stop-
niu lejne, co wysokofosforowe gatunki zeliwa. Nie
stwierdzono, by utlenianie metalu zmniejszalo _jego
lejnosé.

Prowadzono poza tym badania nad zastosowaniem
spektrografii do analizy zuzla. Do analizy tej uzywa

sie sproszkowanego zuzla stopionego z boraksem, do-
dajgc niklu jako standartu, a zmielong prébke spektro-
grafuje sie przy uzyciu grafitu. W dalszych pracach
przewidziane jest uzycie odpowiedniego kwantometra
(urzadzenia samorejestrujacego), siatkowego spektro-
grafu w zakresie widma widzialnego i wprowadzenie
precyzyjnych jednostek pomiarowych.

Badania wplywu gazéw w zeliwie posuwaja sie
naprzéd powoli. Studiowano zjawisko adsorbcji gazu
na powierzchni prébek, wplyw réznych proceséw me-
talurgicznych na zawarto§¢ gazu w zeliwie. Okazalo
sie, ze zawarto$§é tlenu w wielu gatunkach zeliwa jest
na ogét niska.

Badano czynniki wplywajace na zdolnosci odlewéw
zeliwnych. przyjmowania emalii, ktadgc specjalny na-
cisk na warunki produkcji odlewéw nadajacych sie
do emaliowania. i

Przeprowadzane sg dwa rodzaje badan laboratoryj-
nych nad zeliwem ciaggliwym. Jedno z nich dotyczy
wplywu grafityzacji na stopien i gleboko$é odwegle-
nia, ktére jest charakterystyczne dla procesu produk-
cji bialego zeliwa ciggliwego, drugie za$§ dotyczy pow-
stawania warstwy naweglonej, jaka moze wystepowaéc
na powierzchni odlewéw z czarnego zeliwa ciggliwego.
Przy niektérych prébach stosowano wyzszy stosunek
dawek zawarto$ci manganu do siarki, anizeli ma to
normalnie miejsce w przemyS$le dla biatego zeliwa
ciggliwego. :

Podjeto dilugofalowe badania wad odlewniczych wy-
wolanych przez skurcz oraz porowato$ci. Badanie ma
obejmowaé nastepujgce zagadnienia:

1) Préby w prézni dla badania wplywu gazéw,

2) Zastosowanie termopar. <do badania przebiegu

krzepniecia i dziatania nadlewoéw,

3) Zastosowanie termopar do badama wplywu tem-

peratur lania,

4) Zbadanie celowosci taklch .metod jak np. odlewy

atmosferyczne w “zastosowaniu do zeliwa,

5) Pomiary gestoSci zeliwa o rozmaitych struktu-

rach grafitu.

Wykonano badania na temat zgmama belek o réz-
nych ksztaltach - przekroju. Wyniki ~opublikowano
w Journal of Research 'and Development, kw. 1951.
Ustalono, ze nie ma prostego zwiazku miedzy wy-
trzymato$cig na zginanie i modulem sprezystosci a
staly zalezng od  przekroju. Na podstawie teoretycz-

.nych rozwazan warunkéw réownowagi w belce obcig-

zonej podano metode, przy pomocy:ktérej mozna usta-
lié wytrzymalo$é belki zeliwnej o dowolnym ksztalcie
przekroju.

Przeprowadzono ‘badanie znaczenia préby -tidarnosci
dla zeliwa szarego. Do tego celu uzywano mitota typu
Charpy, probek z karbami w.ksztalcie V i w ksztalcie
dziurki od klucza, geometrycznie: do siebie podobnych,
ale 0 rozmaitych wymlarach Zbadano wiele rodzajow
zeliwa szarego, m. in. austenityczne, sferoidalne. Prze-
prowadzono réwniez propy statycznego zginania przy
uzyciu takich samych prébek celem zbadania mozli-
wosci ustalenia korelacji miedzy praca statycznego
zginania a warto$ciami udarno$ci. Prowadzi sie réow-
niez prace nad badaniem mozliwo$ci powstawania
krucho$ci odpuszczania w ferrytycznym zeliwie cig-
gliwym i'sferoidalnym i nad temperaturami przej$cio-

wymi dla tych materiatéw.

Kontynuowano prace nad badaniem wlasnoSci zme-
czeniowych zeliwa, specjalnie sferoidalnego. Skon-
struowano pro typ maszyny dla badania wytrzyma-
lo§ci na zmeczenie. Zwraca sie baczng uwage na do-



starczanie zdrowych - sztabek prébmnych o jednorod-
nych wiasnoéciach mechanicznych. Przeprowadzono
badania nad eiektryczna opornoscia zeuwa szarego.
Rozpoczeto badania - nad wptywem fostoru, wegia,
manganu, siarki, modytikowania, temperatur odlewa-
nia i topienia na powstawame utwarazen i struktury
polowmzne;

Badano wplyw niektérych p1erw1astkow wystepu-
jacych w zeuwie w niewielkich ilesciach na skutecz-
nos¢ metody produkcji zeliwa sferoidainego opartej
na wprowadzeniu magnezu do c1eK1ego mecaiu i opra-
cowano specjalng metode majacg na celu usumec1e
szkodliwego wpiywu tych skiadnikow.

Do " ,,Sprawozdania“ dotaczony jest program prze-
widywanych daiszych badan w zakresie zeuwa. Obej-
muje on miedzy innymi:

1. Zbadanie czynnikéw wplywajacych na tworzeme
sig¢ gramntu sieroidalnego w warunkach powsta-
lych- w zeliwie $wiezo odlanym ze specjainym
uwzglednieniem wspotdziatajgcych skiadnikow.

2. Zbadanie metoda topienia w proézni ilosci gazéw
w zeliwie i zastosowanie tej metody dla zbadania
wplywu ich na zeliwo.

3. Ustalenie metody analizy widmowej dla badania
sktadu zuzli. Zbadanie zastosowania metody spek-
trograficznej z bezposrednim odczytywaniemm do
anauzy sktadnikow zeliwa.

4. Zbadanie czynnikéw wplywajacych na stopien
odweglenia biatego zeliwa ciggiiwego i zjawisk
utwardzenia na powierzchni odiewow wystepuja-
cych przy wyzarzaniu czarnego zeliwa cigguwego.

5. Zbadanie czynnikéw, ktére prowadzg do tworze-
nia si¢ w odlewach zeliwnych pecherzy podczas
emaliowania.

6. Zbadanie wplywu syntetycznych zywic oraz czyn-
nikéw wplywajgcych na zalezno$é odksztalcen od

-naprezen mas formierskich ze specjalnym uwzgle-
dnieniem zagadnienia tworzenia sie strupéw.

7. Skonstruowanie maszyn i badanie wplywu kar-
béw, wplywu ,trenowania* (under-stressing) oraz
»Przecigzania“ (over-stressing) na wilasno$ci zme-
czeniowe zeliwa roéznych rodzajéw. Zbadanie
czynnikéw wplywajgcych na udarno$é, zbadanie
przyczyn niskiej udarno$ci i rozwiniecie metod
badania udarnosci dla zeliwa szarego.

8. Zbadanie czynnik6w wplywajgcych na korozje
i erozje §rub okretowych z zeliwa szarego (praca
wspdlna z Bryvtyjskim Towarzystwem Badawczym
Budowy Okretow).

* * ok

Socjalistyczne Przymierze naukowcéw 2z pracowni-
kami przemystu w-Leningradzie rozwija sie w dal-
szym ciggu. Z koncem pierwszego poéirocza w przed-
siebiorstwach miasta pracowato w brygadach ,Soc-
Przymierza* ponad 33 000 robotnikéw, 14 000 inzynie-
réw i 4500 pracownikéw naukowo-badawczych insty-
tutéw. (Wiestnik Maszinostrojenja, Nr 10, 1951, str. 91).

KRONIKA
GELOWNEGO INSTYTUTU ODLEWNICTWA

W ostatnich miesigcach Biblioteka Gléwnego Insty-
tutu Odlewnictwa uzupelita swoje zbiory m. in. na-
stepujacymi pracami:

Wyckoff Ralph W. G., Mikroskopia elektronowa.
Technika i zastosowania. Electron Microscopy. Tech-
nique and Applications. New York, 1949, Interscience
Publishers, GIO 1959.

Scott Wilfred W., Metody standardowe analizy che-
micznej. T. 1. Pierwiastki. T. 2. Zagadnienia specjalne.
Standard Methods of Chemical Analysis. Vol. 1. The
Elements. Vol. 2. Special Subjects. New York, 1950,
D. Van Nostrand Company, Inc., s. XXXI, 1234; XXI,
1301—2617, GIO 1960.

Berl Walter G., Metody fizyczne w analizie chemicz--
nej. Physical Methods in Chemical Analysis. Vol. 1—2.
New York, 1950, Academic Press Inc. Publ., s. XIII,
664; XII, 640, GIO 1961.

Smalley Oliver, Wplyw praktyki odlewniczej na za-
sady konstruowania odlewéw. Fundamentals of Cast-
ings Design as Influenced by Foundry Practice. New
Rochelle, 1950, s. 60, GIO 1963.

Freudenthal Alfred M N1ee1astyczne zachowame sie
materialéw mzymeranych i struktur. The Inelastic
Behavior of Engineering Materials and Structures.
New York, 1950, John Wiley and Sons, Inc.,, s. XVI,
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W pierwszym kwartale br. odbeda sie zebrania nau-
kowe z nastepujacym programem:

12.1.52. J. Piaskowski: Wplyw réznych dodatkéw sto-
powych na krystalizacje grafitu w zeliwie.

26.1.52. T. Hejnar: Odsiarczanie zeliwa szarego w kadzi.

9.2.52 Z. Lech: Obrobka cieplna stopéw cynku typu
Znal w oparciu o potréjny wykres réwnowagi
termicznej Zn-Al-Cu.

23.2.52. B. Deptuch: Wlasno$ci fizyczne zeliwa nisko-
chromowego. ] .

8.3.52. J. Rutkowski: Obrébka cieplna zeliwa nisko-

i chromowego. -

22.3.52. A. Wozniacki: Odprezanie zeliwa niskochro-
mowego, .
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